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Przedmiotem wynalazku jest
oszczepéw sportowych.

Dotychczas znane oszczepy sportowe sg wyra-
biane z réznych materiatéw. Rodzaj uzytego ma-
terialu ma duzy wplyw na wartos§é uiytkowsq
oszczepu zar6wno pod wzgledem sportowym, jak
i wytrzymaloSciowym, czyli pod wzgledem odpor-
no$ci na zlamanie i odksztalcenia podczas rzutéw
oszczepem.

Najbardziej rozpowszechnionym materialem sto-
sowanym obecnie do wyrobu oszczepéw sporto-
wych jest réznego rodzaju drewno. Okazalo sie
jednak, ze drewno jest zbyt malo wytrzymale na
zlamanie i z tego wzgledu ostatnio zostalo ono
prawie catkowicie zastgpione przez metal, naj-
czeSciej stalg weglowa lub stopowg lub tez dur-
aluminium. PoniewaZ oszczep sportowy, niezalez-
nie z jakiego materialu jest wykonany, winien
mieé §ci§le okreflony, przepisowy ciezar i wy-
miary, stal, jako tworzywo do wyrobu oszczep6éw
sportowych ,wykazuje zasadniczg wade, mianowi-
cie ma zbyt duzy ciezar wlasciwy, co znacznie
utrudnia a niekiedy nawet uniemozliwia uzyska-
nie wymaganych przepisami miedzynarodowymi
charakterystyk oszczepu stalowego. Na przykiad
duzy ciezar wlasciwy stali nie pozwala na wyko-
nanie z niej oszczepu sportowego, ktéry odpowia-
dalby swoimi wymiarami, a zwlaszcza maksymal-
ng $rednicg obowigzujgcym przepisom i wszelkim
wymaganiom natury sportowej, jak réwniez wy-
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kazywalby maksymalng odporno$¢é na zlamanie
i odksztalcenia. Wyzej wymienione wymagania
stawiane oszczepom sportowym speilnia duralumi-
nium, wykazuje ono jednak powazne niedogodnos-
ci, na przykiad jest ono stosunkowo kosztowne
i trudne do otrzymania jako material reglamento-
wany oraz wykazuje stosunkowo trudng technolo-
gie obrdbcezg.

Stwierdzono na podstawie badan, ze najbardziej
odpowiednim materialem do wyrobu oszczep6w
sportowych jest stal, a nawet drewno, lecz w po-
igczeniu z odpowiednio dobranym tworzywem
sztucznym i z tkaning bawelniang, lniang lub z
wlokien sztucznych.

Wedlug wynalazku oszczep sportowy wykonuje
sie z rdzenia stalowego i powloki z tworzywa
sztucznego wzmocnionego tasmg tkaninowg nasy-
cong zywicg. Rdzen oszczepu wykonuje sie z tas-
my stalowej o grubo$ci 0,3— 0,5 mm i odpowied-
niej szeroko$ci, zaleznie od S$rednicy wykonywa-
nego oszczepu; tasme taka zwija sie w postaci
rurki o profilu odpowiadajgcym wymiarom danego
typu oszczepu sportowego 800 g, 600 g, 700 g
i 400 g. Zwinietg tasme spawa sie na catej diugo-
Sci rurki, po czym hartuje sie i prostuje. Na tak
przygotowany stalowy trzon oszczepu nabija sie
grot stalowy, zamocowujgc go na stale. Calo§¢ do-
kladnie oczyszcza sie z zendry i nalot6w powsta-
tych podczas hartowania i odpuszczania oraz pro-
stowania. Na przygotowany stalowy trzon oszcze-
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pu naklada sie powloke z zywicy poliestrowej lub
epoksydowej, wypelnionej pylem krzemionkowym.
Po nalozeniu pierwszej warstwy powlokowej na
trzon oszczepu i po jej czesciowym utwardzeniu
nawija sie na caly trzon taséme z tkaniny bawel-
nianej, lnianej lub tkaniny z witékien sztucznych,
nasycong zywicg poliestrowg lub epoksydowas.
Tasma moze by¢é nawinieta na trzon pojedynczo
lub wielokrotnie. Przy wielokrotnym nawijaniu
tasmy stosuje sie nawijanie krzyzowe, co zapew-
nia wiekszg wytrzymalo§é oszczepu na zlamanie
i odksztatcanie.

Po nalozeniu na rdzen oszczepu laminowanej
taSmy poddaje sie zywice szybkiemu utwardzaniu
przez umieszczenie oszczepu w specjalnej komo-
rze, w ktérej panuje temperatura 50— 80°C.
Utwardzong zywice na trzonie poddaje si¢ obrébce
mechanicznej, majacej na celu wyréwnanie catej
jego powierzchni. Nastepnie na oszczep naklada
sie¢ drugg warstwg powlokowa zywicy, wypelnio-
nej pylem krzemionkowym zabarwionym, po czym
poddaje sie ponownemu utwardzaniu zywice przez
umieszczenie oszczepu w komorze, w ktérej panu-
je podwyzszona temperatura 60 — 90°C.

Po ostatecznym utwardzeniu zewnetrznej pow-
toki oszczepu poddaje sie jg obr6bce mechanicz-
nej za pomocy szlifierki lub tokarki w celu nada-
nia oszczepowi wlasciwego ksztaitu, po czym wy-
gladza sie calg powierzchnie oszczepu za pomoca
polerki. Tak wykonany oszczep poddaje sie sezo-
nowaniu w ciggu 5 — 7 dni.

Spos6b wykonywania oszczepu wedlug wyna-
lazku jest schematycznie przedstawiony, tytutem
przykiadu na rysunku, na ktérym fig. 1 przedsta-
wia oszczep w widoku z boku, uwidaczniajacy po-
szczegblne fazy jego wykonania, fig. 2 — oszczep
w poprzecznym przekroju wzdiuz linii A — A na
fig. 1, w powiegkszeniu, fig. 3 — odmiane oszczepu
w widoku z boku, a fig. 4 — oszczep w poprzecz-
nym przekroju wzdiuz linii B — B na fig. 3, w po-
wiekszeniu.

W sposobie wedlug wynalazku najpierw wyko-
nuje sie frzon 1 oszczepu przez zwinigcie tasmy
stalowej o grubo$ei 0,3 — 0,5 mm w postaci rurki
o profilu odpowiadajgcym ksztaltom oszczepu,
w ktoérej zamocowuje sie na stale grot. Na trzo-
nie 1 wykonuje sie powloke 2 z tworzywa sztucz-
nego, najlepiej z zywicy sztucznej, ktérag czescio-
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wo utwardza sie, po czym owija sie oszczep tka-
ninowa tas$ma 3 nasycong zywicg sztuczng. Na-
stepnie zywice poddaje sie szybkiemu utwardza-
niu w temperaturze 50 —80°C, po czym oszczep
obrabia sie mechanicznie w celu wyréwnania jego
powierzchni oraz naklada sie drugg warstwe po-
wlokowg 4 z tworzywa sztucznego, ktérg utwar-
dza sie w temperaturze podwyzszonej 60—90°C.
Ostatecznie utwardzony oszczep poddaje sie po-
nownej obrébce mechanicznej w celu nadania mu
ostatecznego wlasciwego ksztaltu i gladkiej po-
wierzchni. Tak wykonany oszczep poddaje sie za-
biegowi sezonowania trwajgcemu 5—7 dni.

Odmiana sposobu wykonywania oszczepu spor-
towego rézni sie zasadniczo tylko tym, ze stosuje
sie jeszcze drugg tkaninowg tasme 5 nasycona
zywicg sztuczng, ktéra nawija sie na nawinietg
pierwszg tasme 3 krzyzowo. Stwierdzono, ze zasto-
sowanie dwoéch lub wiekszej liczby tasém nasyco-
nych w znacznym stopniu przyczynia sie do
zwiekszenia wytrzymaloSci oszczepu na zlamanie
i odksztalcenie.

Oszczep wykonany sposobem wediug wynalazku
wykazuje duzg przewage nad znanymi dotychczas
oszczepami sportowymi. Pomijajac jego wysoka
wytrzymato§¢ mechaniczng moze on mieé maksy-
malng wymagang S$rednicg, dozwolong przepisami
oraz dobrg stateczno$§¢é w locie. Ponadto taki osz-
czep nadaje sie do produkcji seryjnej sposobem
rzemieS§lniczym lub drobno przemystowym, co
pozwala na obnizenie jego ceny.

Zastrzezenie patentowe

Spos6éb wyrobu sportowych oszczepéw, znamien-
ny tym, ze na rdzen oszczepu wykonany w postaci
rurki z cienkiej taémy stalowej, naklada sie po-
wloke z zywic sztucznych, ktérg czeSciowo utwar-
dza sie i nawija na niej krzyzowo tasmy tkanino-
we nasycone zywicg sztuczng, po czym utwardza
je w temperaturze 50—80°C, nastepnie naklada sie
na oszczep drugg warstwe z tworzywa sztucznego,
ktérg utwardza sie w temperaturze podwyzszonej
60—90°C, a nastepnie poddaje sie obrébce mecha-
nicznej w celu nadania oszczepowi wlasciwych
ksztaltéw i wymiaréw oraz wygladzenia calej jego
powierzchni, po czym gotowy oszczep poddaje sie
zabiegowi sezonowania.
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