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Sposéb wytwarzania dgtek rowerowych

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania detek rowerowych.

Proces wytwarzania detek rowerowych polega najogdlniej na wytloczeniu weza detkowego z
mieszanki kauczukowej dajgcej si¢ wulkanizowa¢, pocigciu go na odcinki o odpowiedniej dtugosci,
wycieciu otworu pod zawor i nafozeniu w tym miejscu zaworu, polaczeniu dwéch koficéw odcinka
weza detkowego na zakladkg lub na styk celem utworzenia obwodu zamknigtego stanowigcego
detke niewulkanizowang, a nast¢pnie zwulkanizowaniu detek, przy czym wulkanizacja odbywa si¢
w zbiorniku cisnieniowym za pomoca pary lub w formach pras wulkamzacyjnych ogrzewanych
elektrycznie albo para.

Znany jest sposdb wulkanizacji zmontowanej w piersciefi d¢tki do opon pneumatycznych, w
szczeg6lnosci do rowerowych opon pneumatycznych, wedlug opisu patentowego RFN
nr 2049 454. Spos6b ten polega na ufcrmowaniu weza detkowego z mieszanki kauczukowej za
pomoca wytlaczarki i pocieciu go na odcinki o zadanej dtugoéci, pokryte od zewnatrz i wewnatrz
talkiem, wycigciu otworu pod zawér, zagig¢ciu koficow odcinkéw w prostokatne stloczone pakiety
tak, aby konce te stykaly si¢ ze soba, a nast¢pnie trwale polaczenie koficéw na styk celem
utworzenia obwodu zamknigtego, stanowigcego detke niewulkanizowana, po czym stioczone w
pakiety detki s3 wulkanizowane w komorze grzejnej.

Detki wyprodukowane opisanym sposobem maja wiele wad. Przede wszysikim stloczenie
niewulkanizowanych detck w pakiety sprawia, iz po zwulkanizowaniu s3 one trwale pozagniatane,
co pogarsza ich wyglad, a tym samym obniza warto§¢ handlows. Nierzadko réwniez — w przy-
padku wystgpowania nicdokladnie talkowanych miejs¢ — stloczone w pakicty detki sklejajg sig, w
nast¢pstwie czego powstajy uszkodzenia $cianek detek, zwlaszcza przy rozlaczaniu sklejonych
miejsc po zwulkanizowaniu detek. Ponadto w miejscach zagie¢ wystepujs dosé czesto rozrzedzenia
mieszanki kaucznkowej, co z kolei wplywa ujemnie na trwato$¢ i siczelno$¢ detek.

Znany jest takze spos6b oraz urzgdzenie do wulkanizacji deick do opon wedlug opisu
patentowego RI'N nr 2 425 744. Sposéb ten polega na tym, ze uformowana w pierécief nicwulkani-
zowana detka z nalozonym zaworemn, umieszczaaa jest na bebnie i napelniona czeéciowo powie-
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trzem atmosferycznym lub innym gazem, a nast¢pnie na calg lub na cz¢$¢ zewngtrznej powierzchni
dg¢tki wywierany jest nacisk za pomocg specjalnie uksztaltowanej obejmy tak, aby Scianki detki w
obrebie krawedzi byly utrzymywane w zmniejszajacych si¢ od zewnatrz do wewnatrz odst¢pach.

Sposdb ten jest pracochtonny i kosztowny, gdyz wymaga stosowania wielu bgbnéw i obejm
dostosowanych do poszczegdlnych rozmiaréw detek.

Opisany sposob jest rozwinigty w opisie patentowym RFN nr 24294601 polega na wywieraniu
nacisku tylko na srodkowy obszar zewngtrznej powierzchni d¢tki natozonej na bgben i wypetionej
czeSciowo powietrzem atmosferycznym lub innym gazem z tym, Ze strefy w obrgbie krawedzi
Scianek detki utrzymywanych w zmniejszajacych si¢ od zewnatrz do wewnatrz odstgpach, stanowig
co najmniej podwojng szeroko$¢ $cianki dgtki.

Znany jest réwniez sposdb wulkanizacji d¢tek oraz detki zwulkanizowane za pomoca tego
sposobu wedtug opisu patentowego Stanéw Zjednoczonych Ameryki nr 4 022 645. Sposéb polega
na tym, ze waz d¢gtkowy wytloczony z mieszanki kauczukowej dajacej si¢ wulkanizowac, tnie si¢ na
odcinki o okreslonej dlugosci, wycina otwory pod zawory, nakiada si¢ kompletne zawory, faczy si¢
konice odcinkéw wezy dgtkowych na styk celem utworzenia obwodu zamknigtego stanowigcego
d¢tk¢ niewulkanizowana, wtlacza si¢ do wngtrza dgtki Srodek gazowy do objgtosci wynoszacej
7,5-12,5% nominalnej objetosci detki, sktada sig¢ detki w plaskie pakiety, ktdre umieszcza si¢ na
sztywnej plaszczyznie, po czym w zagigte w pakiety konce detek wsuwa si¢ walki o $rednicy
13-25 mm, a nast¢pnie wulkanizuje si¢ detki w zbiorniku ci$nieniowym w temperaturze 150-190°C
Za pomoca pary.

Do wad opisanego sposobu nalezy zaliczy¢ konieczno$¢ napeiniania d¢tek srodkiem gazowym
do okreslonej objetosci, co jest klopotliwe i pracochionne, a ponadto wymaga zastosowania
odrebnego urzadzenia do napelniania, wsunigte za$ w zagigte konce pakietéw detek walki pozosta-
wiaja po zwulkanizowaniu trwale wgniecenia, poza tym klopotliwe i pracochtonne jest usuwanie z
wnetrza de¢tek wtloczonego $rodka gazowego.

Dodatkowa wspolng wada wszystkich oplsanych sposobdw jest to, ze otwér w jednej Sciance
zlozonej plasko detki wycinany jest na zimno i przed zalozeniem zaworu, co sprawia, ze przelotowy
kanal. zaworu rzadko usytuowany jest doktadnie wspotosiowo z otworem. Ponadto w miare
stgpiania si¢ wycinaka otwor6w wymagane jest wywieranie nan coraz wigkszego nacisku, co dosé
czgsto staje si¢ przyczyng przecinania obydwu $cianek detki.

Celem wynalazku jest opracowanie wydajnego sposobu wytwarzania d¢tek rowerowych,
pozbawionego wad znanych sposobéw.

Cel ten osiagnigto, zgodnie z wynalazkiem, opracowujac sposéb wytwarzania d¢tek rowero-
wych, zgodnie z ktérym waz d¢tkowy wyttoczony z mieszanki kauczukowej dajacej si¢ wulkanizo-
wac¢ tnie si¢ na odcinki o okreslonej dlugosci, laczy si¢ dwa korice kazdego odcinka na styk tworzac
obw6d zamknigty, stanowiacy dgtk¢ niewulkanizowang i naktada si¢ korpusy zaworéw, a nastep-
nie wulkanizuje si¢ d¢tki w zbiorniku ci$énieniowym za pomoca pary z tym, ze otwory w jednej
Sciance kazdej d¢tki wycina si¢ na goraco poprzez kanat korpusu zaworu, po czym zlozone plasko i
nie napetnione powietrzem atmosferycznym dgtki zawiesza si¢ w dwoch punktach tak, aby promie-
nie krzywizn zagie€ kazdej d¢tki w tych punktach wynosily 14-18 mm, przy czym przed wulkaniza-
cja i podczas wulkanizacji dolne powierzchnie d¢tek doprowadza si¢ do styku, na 0,85-0,95 swej
dlugosci, ze sztywna plaszczyzng usytuowang nieco ponizej punktéw zawieszenia detek.

Spos6b wedlug wynalazku charakteryzuje si¢ duza wydajnoscia, gdyz nie wymaga napekniania
detek przed wulkanizacja §rodkiem gazowym, a nast¢pnie usuwania go po zwulkanizowaniu d¢tek,
otwory za$ wycinane na goraco i poprzez kanat korpusu zaworu s3 usytuowane dokladnie wsp6to-
siowo, ponadto nie nast¢puje przecigcia drugiej $cianki detki, dobrane natomiast promienie
krzywizn zagi¢¢ detek zawieszonych w-dw6ch punktach sprawiaja, ze d¢tki sa pozbawione wgnie-
cen i ostrych zalaman w tych miejscach.

Przykiadowe wytwarzanie d¢tek rowerowych o rozmiarze 28 X 1,75 sposobem wedlug wyna-
lazku odbywa si¢ nast¢pujaco.

Z mieszanki kauczukowej dajacej si¢ wulkanizowaé wytlacza si¢ waz dgtkowy o $rednicy
zewngtrznej 30+1 mm, ktéry nast¢pnie tnie si¢ na odcinki o dlugosci 203015 mm, po czym obydwa
kofice kazdego odcinka aczy si¢ ze soba na styk tworzac obwéd zamknigty, stanowigcy detke
niewulkanizowang . Na niewulkanizowane d¢tki naklada si¢ korpusy zaworéw i po doci$nieciu ich,
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wycina si¢ w jednej Sciance kazdej detki otwér za pomoca elektrycznie ogrzewanego wycinaka,
wprowadzonego poprzez kanat korpusu zaworu. Po wycigciu otworu, dgtki w stanie nienapetnio-
nym powietrzem atmosferycznym sklada si¢ ptasko i zawiesza w dwdch punktach tak, aby
promienie krzywizn zagig¢ kazdej detki w tych punktach wynosily 18 mm, przy czym przed
wulkanizacja i podczas wulkanizacji w zbiorniku ci$nieniowym za pomocg pary dolne powierzch-
nie detek doprowadza sig do styku na 0,90 swej dtugosci, ze sztywng ptaszczyzng usytuowang nieco
ponizej punktow zawieszenia dgtek.

Punkty zawieszenia d¢tek moga stanowié dwie metalowe zawieszki, wykonane z pretéw lub
rurek o Srednicy 28-36 mm, sztywna za$ ptaszczyzn¢ moze stanowié czworokatna metalowa taca o
zagi¢tych do goéry pod katem prostym obrzezach, przy czym woéwczas zawieszki taczg dwie
przeciwleglte krawedzie obrzezy tacy z tym, ze jedna zawieszka zamocowana jest roztacznie, druga
natomiast roziacznie i przesuwnie. Umozliwia to, w zaleznos$ci od wielko$ci tacy, zawieszanie na
zawieszkach od kilku do kilkunastu dgtek jedna obok drugiej, przesuwne za§ zamocowanie jednej
zawieszki umozliwia dostosowywanie odleglosci pomigdzy zawieszkami do okre§lonych rozmia-
réw detek.

Zastrzezenie patentowe

‘Sposéb wytwarzania dgtek rowerowych droga wytlaczania weza detkowego z mieszanki
kauczukowej dajacej si¢ wulkanizowad, cigcia weza detkowego na odcinki o okreslonej dlugosci,
taczenia dwoch koncéw kazdego odcinka na styk celem utworzenia obwodu zamknigtego stano-
wigcego detke niewulkanizowana, nakiadania korpuséw zaworéw, a nastgpnie wulkanizacji w
zbiorniku ci$nieniowym za pomoca pary, znamienny tym, ze otwory w jednej $ciance kazdej detki
wycina si¢ na gorgco poprzez kanat korpusu zaworu, po czym zlozone ptasko i nie napetnione
powietrzem detki zawiesza si¢ w dwéch punktach tak, aby promienie krzywizn zagigé kazdej detki
w tych punktach wynosily 14-18 mm, przy czym przed wulkanizacja i podczas wulkanizacji dolne
powierzchnie detek doprowadza si¢ do styku na 0,85-0,95 swej dhugosci, ze sztywnga plaszczyzna
usytuowana nieco ponizej punktéw zawieszenia dgtek.
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