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Zakłady Przemysłu Gumowego „Stomil" *)
Poznań, Polska

Sposób wytwarzania form do wulkanizacji opon rowerowych
Patent trwa od dnia 24 czerwca 1960 r.

Opony rowerowe są wulkanizowane w spe¬
cjalnych formach. Wytwarzanie takiej formy
nastręczało duże trudności ze względu na bar¬
dzo pracochłonną operację, jaką stanowiło uzys¬
kanie rzeźby bieżnika.

Zakłady Przemysłu Gumowego „Stomil" po¬
siadają na prasach wulkanizacyjnych zestaw
starych form, które pochodzą z lat okupacji
i zostały sprowadzone w tymże czasie z Nie¬
miec. Wówczas to, wytwarzano w większości
opony rowerowe fartuchowe.

Z biegiem lat, producenci rowerów zaczęli
pTzechodzić na obręcze drutowe do opon dru¬
towych i tym samym musiał również przemysł
gumowy zwiększyć udział opon drutowych w ca¬
łej ilości wytwarzanych opon rowerowych. Zmia¬
na ta pociągała za sobą konieczność przerobie-

*) Właściciel patentu oświadczył, że współ¬
twórcami wynalazku są mgr inż. Bronisław
Kwiatkowski, Władysław Woźniak i Aleksander
Głowacki.

nia starych form przystosowanych do opon far¬
tuchowych, na formy przystosowane do opon
drutowych. Przeróbka polegała na wycinaniu
pierścieni z profilu bieżnika opony ze starej
formy i na wprawieniu tego pierścienia w obu¬
dowę stanowiącą korpus nowej formy, odpo¬
wiadającej już wymiarami danej oponie druto¬
wej. Metoda ta mogła być stosowana tak długo,
jak długo posiadano stare formy, nadające się
do przeróbki. W miarę ubywania tych starych
form, na skutek zużycia przy wzroście produkcji
opon rowerowych i przy uzyskaniu zagranicz¬
nych rynków zbytu, palącym zagadnieniem stała
się sprawa budowy całkowicie nowych form do
wulkanizacji opon rowerowych. Opracowano
sposób, który umożliwiał wykonanie nowej for¬
my oponowej drutowej z bieżnikiem krzyżyko¬
wym.

Sposób wytwarzania form do wulkanizacji
opon rowerowych według wynalazku usuwa
trudności, związane z uzyskaniem rzeźby bież¬
nika, dzięki temu, że rzeźba bieżnika jest wy-



konana w osobnym pierścieniu, który następnie
zostaje wbudowany w korpus formy.

Na rysunku fig. 1 przedstawia połowę formy
do wulkanizacji opon rowerowych, wykonaną
z pełnego materiału sposobem dotychczas sto¬
sowanym, w przekroju wzdłuż promienia pier¬
ścienia z negatywem rzeźby bieżnika wulkani¬
zowanej opony rowerowej, fig. 2 — połowę
formy do wulkanizacji opon rowerowych, wy¬
konanej sposobem według wynalazku, w prze¬
kroju wzdłuż promenia pierścienia z negatywem
rzeźby bieżnika wulkanizowanej opony rowero¬
wej, fig. 3 — urządzenie do tłoczenia negatywu
rzeźby bieżnika opony rowerowej w widoku od
strony obsługującego, fig. 4 — urządzenie do
tłoczenia rzeźby bieżnika w przekroju wzdłuż
linii A—A na fig. 3 i fig. 5 — pierścień, przy¬
gotowany do wytłaczania negatywu rzeźby bież¬
nika opony rowerowej, w przekroju wzdłuż jego
ramienia.

Pierścień 5, wykonany ze stali miękkiej i od¬
powiadający zarysem wymiarowi opony usta¬
wia się w urządzeniu do tłoczenia rzeźby bież¬
nika (fig. 3). Wytłaczanie negatywu rzeźby bież¬
nika na pierścieniu 5 odbywa się za pomocą
tłocznika 6 ze stali, odpowiednio utwardzonego,
który posiada na części roboczej jedną podziałkę
pozytywu rzeźby 10 bieżnika opony. Ponadto
tłocznik 6 ma gniazdo na prowadnik 7, który
umożliwia ustalenie podziałki tłoczenia.

Sprężyna 11 powoduje ruch tłocznika w dół,
po oparciu się prowadnika o pierścień 5.

Występ 13 w prowadniku 7 przy każdym su¬
wie roboczym tłocznika 6 jest wprowadzany
w wykonane tym tłocznikiem wgłębienie 18
w pierścieniu 5.

Śruba 12 ustala położenie pierścienia 5 w sto¬
sunku do tłocznika 6.

Podkładka 15 o promieniu krzywizny równym
promieniowi pierścienia 5, jest umocowana do
korpusu 16 za pomocą dwóch śrub 14.

W czasie wytłaczania pierścień 5 jest umoco¬
wany na podkładce 15 za pomocą płytki 19,
dociskanej mimośrodem 8. Mimośród 8 jest wy¬
konany na wałku 17, którego jeden koniec jest
wysunięty z urządzenia i na który założona
jest dźwignia 9, zamocowana śrubą 20. Wytła¬
czanie rzeźby bieżnika odbywa się na prasie
mimośrodowej. Na stole tej prasy zamocowane
jest urządzenie do tłoczenia (fig. 3). Trzpień
tłocznika 6 mocuje się w uchwycie prasy.

Prasę mimośrodową uruchamia się i wytłacza
się tłocznikiem 6 jedną podziałkę rzeźby bież¬
nika. Dla wytłoczenia następnej podziałki rzeźby
bieżnika zacisk pierścienia 5 zwalnia się przez
odchylenie dźwigni 9, co powoduje obrót mimo-
środu 8 i odsunięcie się jego roboczej powierzch¬
ni od płytki 19. Następnie przesuwa się pierścień
5 po podkładce 15, aż występ 13 prowadnika 7
znajdzie się w wytłoczonym uprzednio wgłę¬
bieniu 18, po czym następuje ponowne zaciśnię¬
cie pierścienia 5 w urządzeniu i uruchomienie
prasy.

Postępując w ten sposób wytłacza się kolejno
podziałkę po podziałce na całym obwodzie wew¬
nętrznym pierścienia 5. Jeżeli rzeźba bieżnika
wymaga zastosowania dwóch lub więcej tłocz¬
ników, to wytłacza się cały obwód pierścienia
kolejno poszczególnymi tłocznikami. Po wytło¬
czeniu całkowitej rzeźby, pierścień 5 wyjmuje
się z urządzenia i przecina wzdłuż środkowego
kanału 4 na dwa pierścienie 3.

Z pierścieni tych wycina się część obwodu,
długości odpowiadającej długości obwodu opo¬
ny, która ma być wulkanizowana w wykonywa¬
nej formie. Następnie każdą część pierścienia 3
wtłacza się w wytoczone uprzednio gniazdo w
korpusie 1 formy, po czym wtłoczona część
pierścienia 3 łączy się z korpusem 1 za pomocą
spoiny 2.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania form do wulkanizacji
opon rowerowych, znamienny tym, że po wy¬
tłoczeniu w pierścieniu metalowym podwój¬
nym za pomocą jednego lub kilku tłoczni¬
ków negatywu rzeźby bieżnika pierścień po¬
dwójny przecina się na dwa pierścienie poje¬
dyncze (3) wzdłuż środkowego kanału (4).

2. Sposób według zastrzeż. 1, znamienny tym,
że z pojedynczych pierścieni (3) z wytłoczo¬
ną rzeźbą bieżnika wycina się część obwodu,
długości odpowiadającej długości obwodu,
która ma być wulkanizowana w wykonywa¬
nej formie, wtłacza się te części pierścieni
(3) w uprzednio przygotowane korpusy formy
(1), a następnie spawa się na obwodzie za
pomocą spoiny (2) z korpusami formy (1).

Zakłady Przemysłu Gumowego
„Storni 1"
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