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Sposob wytwarzania form do wulkanizacji opon rowerowych

Patent trwa od dnia 24 czerwca 1960 r.

Opony rowerowe sg wulkanizowane w spe-
cjalnych formach. Wytwarzanie takiej formy
nastreczalo duze trudnosci ze wzgledu na bar-
dzo pracochionng operacje, jakg stanowilo uzys-
kanie rzezby bieznika.

Zaklady Przemyshu Gumowego ,Stomil” po-
siadajg na prasach wulkanizacyjnych zestaw
starych form, ktére pochodzg z lat okupacji
i zostaly sprowadzone w tymze czasie z Nie-
miec. Wéwczas to, wytwarzano w w1qkszoéc1
opony rowerowe fartuchowe.

Z biegiem lat, producenci roweréw zaczeli
przechodzié na obrecze drutowe do opon dru-
towych i tym samym musial réwniez przemyst
gumowy zwickszyé udziat opon drutowych w ca-
lej iloSci wytwarzanych opon rowerowych. Zmia-
na ta pociggala za sobg konieczno$§é przerobie-

*) Wlafciciel patentu o$wiadczyl, ze wspél-
twércami wynalazku s3 mgr inz. Bronislaw
Kwiatkowski, Wladyslaw WozZniak i Aleksander
Glowacki.

nia starych form przystosowanych do opon far-
tuchowych, na formy przystosowane do opon
drutowych. Przerébka polegala na wycinaniu
pierscieni z profilu bieznika opony ze starej
formy i na wprawieniu tego pierécienia w obu-
dowe stanowiacg korpus nowej formy, odpo-
w.adajgcej juz wymiarami danej oponie druto-
wej. Metoda ta mogla byé stosowana tak dlugo,
jak dlugo posiadano stare formy, nadajgce sie
do przerébki. W miare ubywania tych starych
form, na skutek zuzycia przy wzroscie produkcji
opon rowerowych i przy uzyskaniu zagranicz-
nych rynkéw zbytu, palagcym zagadnieniem stala
sie sprawa budowy calkowicie nowych form do
wulkanizacji opon rowerowych. Opracowano
spos6b, ktéry umozliwial wykonanie nowej for-

my oponowej drutowej z bieznikiem krzyzyko-

wym.

Spos6b wytwarzania form do wulkanizacji
opon rowerowych wedlug wynalazku usuwa
trudnos$ci, zwigzane z uzyskaniem rzezby biez-
nika, dzigki temu, Ze rzeZba bieznika jest wy-



konana w osobnym pier§cieniu, ktéry nastgpnie
zostaje wbudowany w korpus formy.

Na rysunku fig. 1 przedstawia potowe formy
do wulkanizacji opon rowerowych, wykonang
z pelnego materialu sposobem dotychczas sto-
sowanym, w przekroju wzdluz promienia pier-

icienia z negatywem rzezby bieinika wulkani-

zowanej opony rowerowej, fig. 2 — polowe
formy do wulkanizacji opon rowerowych, wy-
konanej sposobem wedlug wynalazku, w prze-
kroju wzdluz promenia pier§cienia z negatywem
rzesby bieznika wulkanizowanej opony rowero-
wej, fig. 3 — urzadzenie do tloczenia negatywu
rzezby bieznika opony rowerowej w widoku od
strony obslugujgcego, fig. 4 — urzadzenie do
tloczenia rzezby bieznika w przekroju wzdluz
linii A—A na fig. 3 i fig. 5 — pierScien, przy-
gotowany do wytlaczania negatywu rzezby biez-
nika opony rowerowej, w przekroju wzdiuz jego
ramienia. _

Pierécier 5, wykonany ze stali miekkiej i od-
powiadajacy zarysem wymiarowi opony usta-
wia sie w urzadzeniu do ttoczenia rzezby biez-
nika (fig. 3). Wytlaczanie negatywu rzezby biez-
nika na pierScieniu 5 odbywa sie za pomoca
ttocznika 6 ze stali, odpowiednio utwardzonego,
ktéry posiada na czeSci roboczej jedng podzialtke
pozytywu rzezby 10 bieznika opony. Ponadto
ttocznik 6 ma gniazdo na prowadnik 7, ktéry
umozliwia ustalenie podzialki ttoczenia.

Sprezyna 11 powoduje ruch tlocznika w déi,
po oparciu si¢ prowadnika o pier§cien 5.

Wystep 13 w prowadniku 7 przy kazdym su-
wie roboczym ttocznika 6 jest wprowadzany
w wykonane tym tlocznikiem wglebienie 18
w pier§cieniu 5.

Sruba 12 ustala polozenie pier§cienia 5 w sto-
sunku do tlocznika 6.

Podkladka 15 o promieniu krzywizny réwnym
promieniowi pier§cienia 5, jest umocowana do
korpusu 16 za pomocg dwodch Srub 14..

W czasie wytlaczania pierScienn 5 jest umoco-
wany na podkladce 15 za pomocag plytki 19,
dociskanej mimosrodem 8. Mimo$réd 8 jest wy-
konany na watku 17, ktérego jeden koniec jest
wysuniety z urzadzenia i na ktéry zalozona
jest diwignia 9, zamocowana S§rubg 20. Wytta-
czanie rzezby bieznika odbywa si¢ na prasie
mimosrodowej. Na stole tej prasy zamocowane
jest urzadzenie do tloczenia (fig. 3). Trzpieh
ttocznika 6 mocuje sie w uchwycie prasy.

Prase¢ mimosrodowa uruchamia si¢ i wyttacza
sie tlocznikiem 6 jedng podzialtke rzeiby biez-
nika. Dla wytloczenia nastepnej podzialki rzezby
bieznika zacisk pier§cienia 5 zwalnia si¢ przez
odchylenie dZwigni 9, co powoduje obr6t mimo-
$rodu 8 i odsunigcie sie jego roboczej powierzch-
ni od plytki 19. Nastepnie przesuwa sie pierScien
5 po podktadce 15, az wystep 13 prowadnika 7
znajdzie sie w wytloczonym uprzednio wgle-
bieniu 18, po czym nastepuje ponowne zacis$nie-
cie pierScienia 5 w urzadzeniu i uruchomienie
prasy.

Postepujac w ten sposéb wytlacza sie kolejno
podzialke po podzialce na calym obwodzie wew-
netrznym pierScienia 5. Jezeli rzezba bieznika
wymaga zastosowania dwéch lub wiecej ttocz-
nikéw, to wytlacza sie caly obwdd pier§cienia
kolejno poszczegblnymi tlocznikami. Po wytlo-
czeniu catkowitej rzeZby, pierScien 5 wyjmuje
sie z urzadzenia i przecina wzdluz $rodkowego
kanalu 4 na dwa pier§cienie 3.

Z pier§cieni tych wycina sie cze$§é obwodu,
dlugosci odpowiadajacej dlugosci obwodu opo-
ny, ktéra ma byé wulkanizowana w wykonywa-
nej formie. Nastepnie kazdg cze§é pierScienia 3
wtlacza sie w wytoczone uprzednio gniazdo w
korpusie 1 formy, po czym wtloczona czesé
pierécienia 3 laczy sie z korpusem 1 za pomocg
spoiny 2.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania form do wulkanizacji
opon rowerowych, znamienny tym, ze po wy-
ttoczeniu w pier§cieniu metalowym podwéj-
nym za pomocg jednego lub Kkilku tloczni-
kéw negatywu rzezby bieznika pier§cienn po-
dwdjny przecina si¢ na dwa pierScienie poje-
dyncze (3) wzdluz Srodkowego kanatu (4).

2. Spos6b wedlug zastrzez. 1, znamienny tym,
ze z pojedynczych pierScieni (3) z wytloczo-
na rzezba bieznika wycina sie cze§é obwodu,
dlugosci odpowiadajacej diugo$ci obwodu,
ktéra ma byé wulkanizowana w wykonywa-
nej formie, wtlacza sie te cze$ci pierScieni
(3) w uprzednio przygotowane korpusy formy
(1), a nastepnie spawa sie na obwodzie za
pomocy spoiny (2) z korpusami formy (1).

Zaktady Przemyslu Gumowego
Stomil?
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