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Sposéb wytwarzania zamknietej toroidalnei opony pneumatycznej,
oraz urzadzenie do wytwarzania opony pneumatycznej

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania zamknigtej toroidalnej opony pneumatycznej oraz urzg-
dzenie do wytwarzania opony pneumatyczne;. )

Znane i powszechnie stosowane obecnie opony sa oponami o korpusie otwartym toroidalnym. Opona taka
w przekroju poprzecznym, ptaszczyzng przechodzaca przez o$ obrotu opony ma ksztatt podkowy a na promie-
niowo wewnetrznych obrzezach ma pare nierozciagliwych pierscieni przeznaczonych do osadzania w pierscienio-
wych gniazdach na obreczy kota. Opona w ksztatcie podkowy wraz z obrgczg kota miedzy piericieniowymi
gniazdami tworzy komore powietrzng opony. Istota wynalazku polega na opracowaniu sposobu wytwarzania
zamknigtej toroidalnej opony pneumatycznej polegajacego na tym, Ze formuje sig¢ cylindryczny korpus zawiera-
jacy co najmniej jedng warstwe¢ wzmocniong kordem, oraz umieszcza si¢ dwa niewydtuzalne rdzenie drutowe
wspotosiowo na cylindrycznym korpusie i rozmieszcza si¢ je w kierunkach osiowych wzgledem korpusu w poto-
zeniach odpowiadajgcych potozeniom w gotowej oponie, a nastgpnie tworzy si¢ pierwszg falde w powtoce
korpusu przez przeciagnigcie jednego ogniwa zewnetrznego krarica powtoki korpusu w kierunku osiowym przez
Srodkowa cze¢s¢é powtoki korpusu, wewnatrz fatdy unika sie stosowania wewngtrznego elementu ograniczajgce-
. 80, oraz uwalnia si¢ osiowo zewne¢trzny kraniec powtoki korpusu i tworzy si¢ fatde na powtoce korpusu przez
przeciggnigcie drugiego osiowo zewnetrznego krarica powtoki korpusu w kierunku osiowym przez srodkowsg
czeg$¢ powtoki korpusu. Wnetrze korpusu uwalnia si¢ od jakiegokolwiek elementu ograniczajacego, w celu utwo-
rzenia zaktadu z pierwszym kraricem powtloki korpusu oraz uwalnia si¢ drugi zewngtrzny kraniec korpusu
zwlaszcza razem zatozonych cz¢sci zaktadu tak, by utrzymaé zamknigtg toroidalng komorg, a nastgpnie umiesz-
cza si¢ pas gumowy bieznika na zamknietej komorze toroidalnej oraz uksztattowuje komory do pozgdanej
postaci i wulkanizuje opony.

Zgodnie z wynalazkiem zaprojektowano réwniez urzgdzenie do wytwarzania opony pneumatycznej obej-
mujgce cylindryczny rozprgzny beben ksztattujgcy, obracalny wokdl osi, zawierajacy zespét do obrécenia
kazdego z osiowo zewnetrznych kraficow powtoki korpusu o kat réwny w przyblizeniu 180° oraz zespét do
uchwycenia obréconych osiowc zewnegtrznych kraricéw powtoki i przeciggnigcia tych kraricéw przez srodkowa
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cze$é powtoki.

Zespot do przeciagniecia kraricow powloki stanowi pierscieri majacy zewngtrzng powierzchnig, na ktdrej
jest wsparty zawinigty kraniec powloki korpusu oraz drugi zespét do zacisnigcia zawinigtego krarica powtoki-
korpusu na tej powierzchni.

Przedmiot wynalazku zostatl zilustrowany w przyktadzie wykonania na rysunku na ktérym fig. 1 przedsta-
wia urzadzenie do wytwarzania opon wedtug wynalazku z gory, fig. 2 — beben ksztattujacy opong w przekroju
ptaszczyzng oznaczong 2—2 na fig. 1, fig. 3—7 — beben ksztattujacy w przekroju podobnie jak na fig. 2, lecz
w kolejnych fazach ksztaltowania opony zgodnie ze sposobem wedtug wynalazku, fig. 8 — beben ksztattujacy
tasme¢ w przekroju ptaszczyng 8—8 na fig. 1, fig. 9 — opona wykonana zgodnie z wynalazkiem w przekroju,
fig. 10 — fragment urzadzenia naciggowego w przekroju ptaszczyng 10—10 na fig. 1, fig. 11 — urzadzenie naciggo-
we w przekroju plaszczyng oznaczong 11—11 na fig. 10, fig. 12 — bgben ksztattowania korpusu opony w prze-
icroju z pokazaniem w skréconej postaci zabiegéw ksztaltowania opony z warstwami diagonalnymi.

Na figurze 1 urzadzenie 1 do wytwarzania opony, zawiera obrotowy promieniowo rozpr¢zny beben 10,
oraz urzgdzenie napedowe 12 bebna 10. Konik 14 wspierajacy koniec 11 bebna 10 od strony przeciwnej do
urzadzenia napgdowego 12 jest przesuwny w kierunku do i od bgbna réwnolegle do osi bgbna. W niniejszym
opisie ,,0sig” czeéci lub elementu ruchomego nazwano of wokét ktérej dana cz¢sé lub element obraca sig.
W poblizu bebna ksztattujacego 10 umieszczone jest urzgdzenie obwijajgce i zszywajace dowolnego typu, ktdérego .
zadaniem jest dostarczanie elementéw sktadowych do bebna i zszywanie ich. ' '

Promieniowo rozpr¢zny beben 17 ksztaltowania tasmy wraz z urzadzeniem napedowym 18 jest ustawiony
korzystnie w pewnej odlegtosci od bebna 10. W przedstawionym przyktadzie wykonania obrotowa o$ bgbna 17
ksztattowania tasmy jest réwnolegta do osi obrotowej bebna ksztaltowania opony 10. Do przenoszenia wstepnie
zmontowanej tasmy i bieznika z bebna 17 na beben 10 stuzy pierécieri przenoszacy 19, ktdry jest przenoszony
wzdtuz gérnych prowadnic (nie pokazane na rysunku) po linii oznaczonej 20 na rysunku. Jak wida¢ na rysunku,
w czasie operacji przenoszenia pierScienia 19 wzdtuz linii 20 do potozenia przy bebnie 10, jak réwniez w czasie
operacji wycofywania pierfcienia 19, konik 14 jest odsunigty od bgbna 10 do potozenia oznaczonego-linig prze-
rywana.

W przedstawionym przyktadzie wykonania, (fig. 2) bgben ksztattowania opony 10 skiada si¢ ze sztywnej
czesci Srodkowej 30, oraz czesci kraricowych 32 i 34. Cze¢$¢ srodkowa 30 zawiera wiele sztywnych segmentéw 35
ustawionych réwnolegle do osi bebna, ktére pokrywajac catkowicie obwodd bebna 10 tworzg sztywna cylin-
dryczng powierzchnig. Na promieniowo zewng¢trznej powierzchni sztywnych segmentéw 25 jest para obwodo-
wych rowkow 36 i38 przeznaczonych do umieszczenia w nich paskéw ochronnych, co zostanie doktadnie
oméwione w dalszej czeéci opisu. Segmenty 35 przez wypetnienie powietrzem dwu obwodowych komdr po-
wietrznych 37 mozna przesungc¢ w kierunku promieniowym, tak, aby rozprezy¢ srodkowa cze$é 30 bebna 10 od
pierwszej srednicy (fig. 2) do drugiej $rednicy, (fig. 4). Czesci kraricowe 32 i 34 bebna 10 zawierajg mechanizmy
obracajgce, ktére w przedstawionym przyktadzie wykonania s pierScieniowymi nadmuchiwanymi detkami 40
i42.

W jednym ze sztywnych segmentdw 35 bebna 10 jest wykonany kanat 21 majacy potaczenie z zawo-
rem 116 opony ksztattowanej na bebnie 10. Kanat 21 jest potaczony ze Zrédtem sprezonego powietrza (nie
pokazane) iobejmuje kanat 22 przechodzacy przez segment 35. W piercieniowym gniezdzie .23 na we-
wnetrznym koricu kanatu 22 umieszczony jest elastyczny pierscieri 24 typu 0-ring uszczelniajacy zawdr 116, gdy
jest on zagtebiony w kanale 22 w segmencie 35.

Wspdtosiowo z bebnem 10 ksztaltowania opony umieszczone sa boczne pierScienie prowadzace 44 i46
przesuwalne wzgledem bg¢bna osiowo. Doktadne ustawienie piericieni prowadzacych w'okredlonym z géry poto-
Zeniu wzdluz tworzacej bgbna mozna zapewnié¢ za pomocg dowolnego znanego urzgdzenia. Boczne pierscienie
prowadzace 44 i 46 majg wneki 48 i SO do osadzenia pierscieni drutowych i ustawiania tych pierscieni w pozycji
wspotosiowej wzgledem bebna ksztaltujagcego opone. Osiowo wewnegtrzne powierzchnie 49 i51 kazdego
z pierfcieni 44 i46 s3 wkleste w przekroju poprzecznym i maja profil odpowiadajacy pozadanemu ksztattowi
Sciany bocznej niezwulkanizowanej jeszcze i wypetnionej powietrzem opony ksztaltowanej na bebnie 10.

Zgodnie z niniejszym wynalazkiem piersciei paciggowy 60 jest umieszczony wspélosiowo wzgledem
bebna 10 ksztaltujacego opong, przy czym pierScieri naciggowy 60 jest przesuwalny osiowo wzgledem bebna.
Pierscieri naciagowy przedstawiony w przekroju na fig. 10 i 11 ma ksztatt odwrdéconej litery T i zawiera pionowy
trzon 62 oraz dwie poziome, przebiegajace osiowo poprzeczki 64 i 66. Kazda z przebiegajgcych osiowo poprze-
czek 64 i 66 ma promieniowo zewngtrzng powierzchnig zaciskowa, odpowiednio 68 i 70, przepiegajaca na calej
dlugosci obwodu pierscienia naciggowego 60. :

Na pionowym trzonie 62 zamontowanych jest wiele dZwigni zaciskowych 72 i 74, ktére obracajac sig
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w ptaszczyZnie przechodzacej przez oS bgbna 10 wchodzacy w zaciskowe sprzgzenie z powierzchniami zacisko-
wymi odpowiednio 68 i 70. Opis jednego mechanizmu zaciskowego wystarcza do zrozumienia dziatania wszyst-
kich pozostatych mechanizméw zaciskowych umieszczonych na' pierscieniu 60.

DZwignia 72 ma promieniowo na zewnatrz powierzchni¢ krzywkowa wspdtpracujaca z popychaczem oraz
zacisk 78. Rolkowy popychacz 80 jest zamontowany na pierscieniu 82 przesuwnym w kierunku osiowym
wzgledem begbna 10 i pierscienia naciagowego 60 za pomoca cylindra powietrznego 84 zamontowanego na pro-
mieniowo zewnetrznej powierzchni pierscieniowego wspornika sztywno zamocowanego do promieniowo
zewnetrznej krawedzi ksztaltownika 62 w formie litery T. Popychacz 80 przedstawiony jest na rysunku w poto-
Zeniu biernym wzgledem mechanizmu zaclskowego 72, a wigc mechanizm 72 nie Jest sprzezony z powierzchnia
zaciskowa 68.

Przedstawiony na rysunku popychacz 80 jest sprzezony z mechanizmem zaciskowym 74, a mechanizm
zaciskowy 74 jest sprz¢zony z powierzchnia 70. Do odsunigcia mechanizmu dZwigniowego od powierzchni za-
ciskowej 68 lub 70 wéwczas gdy popychacz jest wycofany do potoZenia oznaczonego na rysunku odnosni-
kiem 80 mozna zastosowaé dowolny element sprezysty.

Kazda dZwignia 72 i 74 ma tak dobrane wymiary i tak usytuowang of obrotu, aby w potozeniu otwarcia
odlegtos¢ 88 migdzy dZwignia i powierzchnig zaciskowg pozwalata na tatwe obrdcenie tkaniny wzmacniajgcej
do potozenia na odpowiedniej powierzchni zaciskowej 68 lub 70. .

Zgodnie ze sposobem wytwarzania opon wedtug wynalazku (fig. 2) rozprezny beben 10 jest poczatkowo
$ciagniety tak, Ze ma mniejsza $rednice. Wokét bebna ksztaltowania opony nawija si¢ dwa dchronne pasy 101
- 1102 z nieutwardzonej gumy utozone w odpowiednich rowkach 36,38. Paski ochronne 101 i 102 umieszczone s3

w jednakowej odlegtosci po obu stronach Srodkowej ptaszczyzny CP. P}gszczyzha $rodkowa jest ptaszczyzna
odniesienia dla wytwarzanej opony i jest ptaszczyzng prostopadta od osi opony. Na gumowe pasy ochronne 101
i 102 naktada si¢ dwa wzmocnione kordem paski 103 i 104. Nat¢pnie na beben nawija si¢ dwa zwoje nieutwar-
dzonej gumy 106, ktére w kierunku osiowym siggaja poza pasy ochronne 103 i 104 i ktére po ostatecznym
uksztattowaniu korpusu do postaci toroidalnej bedg tworzyé bpczne fciany opony. W gotowej oponie guma 106
znajduje si¢ pod bieznikiem i sigga po obu stronach opony w dét pod drutéwki.

Aby uzyska¢ ptynne przejscie na osiowo zewnegtrznej krawedzi materiatu tworzacego $ciang boczng opony
przewidziano niewielkie osiowe przesunigcie warstw oznaczone 107. Wokdt bebna owinigta jest i wystaje w kie-
runku osiowym poza obie zewngtrzne krawedzie gumy 106 tworzacej Sciany boczne opony warstwa 108 osiowo
utozonego kordu zatopionego w nieutwardzonej gumie. Dtugo$é warstwy 108 w kierunku osiowym jest wigksza
od dlugoéci konturu przekroju poprzecznego gctowej opony, dzigki czemu w obszarze biginika warstwa ta
tworzy zaktad. Warstwa 108 powinna by¢ wysrodkowana wzgledem plaszczyzny §rodkowej CP po to aby za-
ktadka wypadta w $rodku pod bieznikiem.

Na warstwie 108 nawija si¢ pierwsza warstwe wewnetrzng 110 z utwardzalnego materiatu typu elastomeru.
Warstwa: wewnetrzna 110 jest wyisza od warstwy 108 i jest nieco przesuni¢ta w kierinku osiowym wzgledem
warstwy 108 na odlegtos¢ okolo jednego cala, co oznaczono odnosnikiem 112. Wktadka 110 ma n2 tyle mniej-

. szq dtugos¢ w kierunku osiowym od warstwy 108, aby powstata otwarta wolnz powierzchnia piercieniowa 114
na jednym zewng¢trznym w kierunku osiowym koricu warstwy 108 o szerokosci réwnej w przyblizeniu szerokosci
zatozenia warstwy 108 pod bieznikjem opony. Nastepnie szydiem lub innym ostrym narzedziem przektuwa si¢
wktadke 110, warstwe 108, oraz gume $ciany bocznej 106 w celu wprowadzenia zaworu 116 do kanatu 22, do
potozenia sprzeienia z pierfcieniem uszczelniajgcym 24 typu O-—ring. Nastepnie na bebnie nawija si¢ drugg
warstwe gumy 118 tworzgcej wktadke wewnetrzna réwniez przesunieta bocznie wzgledem warstwy wewnetrz-
nej 110 w tym samym kierunku, w ktérym warstwa 110 jest przesunigta wzgledem warstwy 108 korpusu. Po-
nownie przektuwa si¢ szydtem warstwe 113 aby zapewni¢ przeptyw powietrza do zaworu 116. .

Na figurze 3, dwa pierfcienie drutowe 120 i 122 osadzone uptzednio w gniazdach 48 i 50 bocznych
piericieni 44 i46, przesuwa si¢ w kierunku osiowym ku sobie tak, Ze zajmujg okreSlone z géry potozenie na
bebnie 10. Odlegto$¢ osiowa pierscieni jest taka sama jak w gotowej oponie i piericienie te s§ umieszczone
w réwnych odlegtoéciach od $rodkowej ptaszczyzny CP opony. Nastepnie stodkowa cze$¢ 30 bebna 10 rozpreza
si¢ promieniowo na tyle na ile pozwalajq pierécieniowe drutéwki 120 i 122 i tym samym ustala ich wzajemne
osiowe polozZenie. Nastgpnie drutéwki 120 i 122 zostaja zwolnione z bocznych pierscieni 144 i 146, po czym
pierfcienie te zostaja odsunigte w kierunku osiowym na zewnatrz i wzajemnie od siebie do potozeri oznaczonych
na rysunku liniami przerywanymi.

Na bebnie 10 po kaZdej stronie pierScienia drutéwki 120 i 122 owija si¢ klinowe pasma 125, 128 (fig. 4).
Nast¢pnie na pierScieniu drutéwki 120 i 122, oraz na zwigzanych z nim klinowych pasmach owija si¢ pasma
pokrywajace 129 i 130. Na catej srodkowej cze¢éci natozonych na bgbnie warstw oraz na zewngtrz w kierunkach
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osiowych nakiada si¢ odpowiedni srodek oddzielajacy jak np. stearynian cynku, tak aby pokrywal cala po-
wierzchni¢ korpusu opony, co najmniej do potowy wysokosci przekroju poprzecznego opony mierzonej w kie-
runku promieniowym. Nalezy uwazaé aby srodek oddzielajacy nie dostat si¢ w poblize otwartej i wolnej po-
wierzchni 114 na warstwie 108, poniewaz zmniejszy to przyczepnos$¢ miedzy stykajacymi si¢ powierzchniami
warstwy w obszarze zaktadu. Nastepnie na bgben 10 zostaje nasuniety do potozenia oznaczonego ciagla linia na
fig. 4 pierscieri naciagowy 60. Zewnetrzny w kierunku osiowym kraniec 117 korpusu opony po tej stronie, ktéra
zawiera niewielkie odsadzenie 112 warstwy 110 wzgledem warstwy 108, odgina si¢ w kierunku promieniowym za
pomocg nadmuchiwanej detki 42 (fig. 4).

Stwierdzono, ze gdy warstwowy korpus opony zostaje odgiety i zlozony w kierunku mechamzmu naciago-
wego 60, wéwczas osiowo zewnetrzny kraniec korpusu warstwowego zawija si¢ na powierzchni¢ zaciskowa 70.
W ten sposéb osiowo zewngtrzny kraniec zostaje obrécony o co najmniej 90° od potozenia réwnolegtego do osi
korpusu opony, aw fazie przedstawionej na rysunku koniec ten zostal obrécony o okoto 180°. Nastgpnie
odpowiednia dZwignia zaciskowa 74 zostaje obrécona do potlozenia sprzezenia z powierzchnig 70 w celu za-
cisnigcia osiowo zewnetrznego krarica korpusu warstwowego. Nastepnie przesuwa si¢ w kierunku osiowym w sto-
sunku do bebna 10 mechanizm naciagowy 60 w celu przeciggnigcia konstrukcji warstwowej osiowo przez srodko-
wa cze$é korpusu opony do okreflonego poloienia, w ktédrym wytworzy sie odpowiednio duzy zaktad
warstwy 108 pod bieznikiem. Srodkowa czesé korpusu opony Jest w niniejszym opisie czescig korpusu mledzy
rdzeniami 1201 122.

Jak przedstawiono na fig. 4 linig kropkowo kreskows, powietrze z detki 42 zostaje spuszczone i odpo-
wiedni boczny pierScieri prowadzacy 46 zostaje przesunigty osiowo do zawinigtej czesci warstwy i ustalony
w okreslonym potozeniu zabezpieczajacym przed odwinigciem si¢ wstecz powloki warstwowej uwolnionej cd
dziatania mechanizmu naciggowego 60. Gdy koniec 177 zostaje zwoiniony przez mechanizm naciggowy 60 i me-
chanizm ten zostaje odsunigty w kierunku osiowym do polozenia oznaczonego linig przerywang, to konstrukcja
warstwa korpusu opony zapada si¢ w kierunku promieniowym ponad Srodkowa czescia bebna, przy czym bocz-
ny piercieri prowadzacy 46 utrzymuje fatde lun petle 90 w potozeniu przedstawionym na fig. 4.

Jak widaé na fig. 5, osiowo przeciwlegty koniec 119 korpusu warstwowego zostaje zagi¢ty promieniowo za
pomocy detki 40, az do potozenia w ktérym kraniec 119 zawinie si¢ i spocznie na powierzchni zaciskowej 68
mechanizmu naciggowego 60. Kraniec 119 zostaje nastepnie przeciggnigty wzdtuz bebna 10 do okreslonego
polozenia, w ktérym tworzy zaktad z pierwszyni wewnetrznym kraicem. Powietrze z detki40 zostaje wy-
puszczone a odpowiedni boczny pierscieri prowadzacy 44 zostaje przesunigty do okreslonego potozenia wzgle-
dem faldy 91 na korpusie, w ktérym to potozeniu zabezpiecza przed odwinieciem si¢ wstecz Korpusu warstwo-
wego po zwolnieniu mechanizmu naciagowego. Mozna zauwazy¢, Ze przy zawijaniu zewngtrznych krarficéw
warstwowego korpusu poprzecznie iponad pozostalg czescia korpusu, zewnetrzna powierzchnia korpusu
warstwowego w obszarach fatd lub petli 90, 91 nie ma Zadnego wewnetrznego podparcia.

Gdy czesé kraricowa zostanie uwolniona z mechanizmu naciggowego 60 i mechanizm ten zostanie odsunig-
ty w kierunku osiowym na zewnatrz, wowczas kraricowa czg$¢ 119 zapada si¢ w kierunku promieniowym na
kraricowa czesé 117, jak widaé na fig. 5. Wolna lub otwarta powierzchnia 114 warstwy 108 przylega do drugiego
korica warstwy 108, a poniewaZ nie ma na tej powierzchni $rodka oddzielajacego, to oba elementy moga byé
fcifle potaczone ze soba tworzac mocne i pewne ztacze na warstwie 108 korpusu ponizej bieznika opony. Jak
widac na fig. 8 zesp6t pasa 160 i bieznika 161 wykonuje si¢ na promieniowo rozpreznym bebnie ksztaltowania
tasmy. W przedstawionym przyktadzie wykonania pas sktada si¢ z kordéw przebiegajacych obwodowo wokét
bebna pod katem zero stopni wzglgdem ptaszczyzny Srodkowej bgbna. Poniewaz kord pasa przebiega pod katem
zero stopni, to pas po wykonaniu ma tylko bardzo maty zakres rozprezenia. Z tego wzgledu przedstawion)} na
rysunku beben zawiera ksztattowa naktadke, ktdra zapewnia wtasciwy profil formowanego pasa. W przypadku
pasa ztoZonego z warstw diaganalnych beben 17 nie musi mieé¢ naktadki profilowej, poniewaz ten rodzaj pasa
rozpreza si¢ przyjmujac pozadany ksztatt w formie.

Na bebnie 17 w stanie rmzprezenia nawinigta jest cienka warstwa polietylenu 72, ktérej zadaniem jest
ulatwienie zdjgcia pasa z bebna. Pas wykonuje si¢ przez nawinigcie pierwszej warstwy 163 niezwulkanizowanej
gumy na warstwe polietylenu 72 na rozprezonym bebnie 17. Na pierwsza warstwe 163 nawija si¢ spiralnie drut,
ktérego zwoje tworza pierwsze pasmo 164 pasa. Na pierwszym pasmie 164 pasa nawija si¢ diuga warstwe nie-
utwardzonej gumy 165, a na tej warstwie nawija si¢ spiralnie drugi drut, ktérego zwoje tworzg drugie pasmo 166.
Na drugie pasmo 166 naktada si¢ trzecia warstwe niezwulkanizowanej gumy 167. W koricu gruba warstwe 168
materiatu bieznika nawija si¢ na calg konstrukcje pasma.

Jak wida¢ na fig. 1 pierscieri przenoszacy 19 zostaje przesunigty do polozenia zaznaczonego linig przerywa-
ng, w ktérym pierscieri ten otacza wspétosiowo bgben 17 ksztattowania tasmy, po czym pierécieri ten w znany
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spos6b chwyta tasme wraz z bieznikiem. Koniec 14 zostaje przesunigty osiowo od bebna do potozenia oznaczo-
nego liniami przerywanymi. Beben 17 zostaje wciagniety w kierunku promieniwowym a pierscieri przenoszacy
przesuwa si¢ wzdtuz kreskowanej linii 20 do potozenia przedstawionego réwniez kreskowang linig, wspotosiowe-
go i $Srodkowego wzgledem ptaszczyzny $rodkowej uksztaltowanego na bebnie 10 korpusu opony. Nastgpnie
konik zostaje przesunigty w potozenie podparcia korica bgbna 10. Nastgpnie korpus opony zostaje czgsciowo
wypelniony sprezonym powietrzem tak, Ze w przekroju poprzecznym osigga potowe swej normalnej wysokosci
(fig. 6). Boczne pierécienie prowadzace 44 i46 zostajg przesunigte osiowo do wewnatrz w okreflone potozenie
po obu stronach i w réwnej odlegtosci od ptaszczyzny $rodkowej bgbna, w ktérych to potozeniach przytrzymu-
jac boczne sciany czgsciowo rozprezonego korpusu pierdcienie zapewniaja symetryczne uloZenie korpusu
wzgledem ptaszczyzny srodkowej bebna.

Zwraca si¢ uwage, Ze symetryczne ustawienie moina sprawdzui za pomocg dowolnego urzadzenia pomiaro-
wego i jesli ustawienie korpusu jest rzeczywicie symetryczne, to operacj¢ $rodkowania korpusu za pomocs
bocznych pierScieni prowadzgcych po czesciowym' rozprezeniu korpusu mozna pominaé. Nastepnie korpus
rozpreza sie wypelniajac go powietrzem tak, aby zetkna!t si¢ z zespolem pasa i bieznika. Jesli korpus jest
- wycentrowany wzgledem ptaszczyzny Srodkwoej bebna po czesciowym wypetnieniu korpusu powietrzem, to
korpus przy rozprezeniu zachowuje nadal wiasciwe §rodkowe potozenie bez potrzeby dalszej korekcji potozenia
za pomocg bocznych piericieni 44 i 46. Nast¢pnie zesp6t tasmy i bieznika zostaje potgczony z korpusem (fig. 7).
Konik zostaje odsunigty od bgbna 10, a bgben 10 zmniejsza swa frednicg, aby umozliwi¢ zdjecie catkowicie
wykonanego i nieutwardzonego jeszcze korpusu opony. Nastepnie opong¢ umieszcza si¢ w formie i wulkanizuje
pod dziataniem temperatury i ciénienia. Fig. 9 przedstawia kompletng opone zamontowanq na obreczy i wypet-
niona sprezonym powietrzem.

Zgodnie z niniejszym wynalazkiem mozna wykonaé réwniez zamknigta opone toroidalng o strukturze
diagonalnej. Na fig. 12 przedstawiono opon¢ diagonalng wykonywang w taki sam sposéb jak opona radialna
oméwiona w zwigzku z fig. 2—8. Zasadnicza réznica polega na tym, Ze miejsce warstwy radialnej 108 zajmujg
dwie warstwy diagonalne 200, 202. Réwniez pas opony diagonalnej zawiera dwie diagonalne warstwy kordu 204,
206. Mozna zauwazy¢, e wewngtrzna powierzchnia 208 zespotu pasa i bieznika 210 ma w przekroju poprzecz-
nym ksztatt prostoliniowy. Jest to dopuszczalne w przypadku zastosowania warstwy dmgonalnej poniewaz
warstwy te majg zdolno$¢é rozprezania si¢ i wypeiniania profilu formy.

Jakkolwiek w zwiazku ze sposobem i urzadzeniem wedtug wynalazku zostaty opisane i przedstawione na
rysunku pewne konkretne konstrukcje opon, to nalezy pamigta¢, ze do wykonania korpusu zamknigtej opony
toroidalnej moina uZy¢ bardziej lub mniej réznigcych si¢ elementéw sktadowych, jak réwniez, Ze kolejnoscé
operacji jak i wzajemne usytuowanie elementéw sktadowych moga by¢ zmienione. Na przyktad w oponie radial-
nej pasy o konstrukcji réwnoleglej mozna zastapi¢ pasem diagonalnym, podobnie pasy réwnolegte o kacie zero
stopni mozna zastosowa¢ w miejsce pasa diagonalnego w oponie diagonalne;.

Jak wynika z powyZszego opracowano sposob i urzadzenie do korzystnego i sprawnego wytwarzania zam-
knigtych toroidalnych opon pneumatycznych majacych parg nierozciggliwych drutéwek, oraz koipus wzinocnio-
ny kordem, w ktérym warstwy nosne tworzg zaktad pod bieznikiem opony. Proces ten realizuje si¢ bez stosowa-
nia zewnetrznych rzadzed podtrzymujacych w obszarach zawinigcia warstw no$nych w czasie wykonywania
opony, ktére musiatvby by¢ usuniete lub przesunig¢te w inne potozenie po ztozeniu warstw no$nych.

Jakkolwiek w celu wyjasnienia wynalazku przedstawiono pewne konkretne przyktady wykonania, to dla
fachowca jest oczywiste, ¢ mozna dokonaé szeregu zmian i modyfikacji mieszacych si¢ izgodnych z istota
wynalazku. .

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania zamknigtej toroidalnej opony pneumatycznej,znamienny tym, ze formuje
si¢ cylindryczny korpus zawierajgcy co najmniej jedng warstwe wzmocniong kordem oraz umieszcza sie dwa
niewydtuzalne rdzenie drutowe wsp6tosiowo na cylindrycznym korpusie i rozmieszcza si¢ w kierunkach osio-
wych wzgledem korpusu w potozeniach odpowiadajacych potozeniom w gotowej oponie a nastgpnie tworzy si¢
pierwsza fatde w powtoce korpusu przez przeciggnigcie jednego ogniwa zewne¢trznego krarica powtoki korpusu
w kierunku osiowym przez $rodkowsg cze$¢ powtoki korpusu, przy czym wewngtrz fatdy unika si¢ stosowania
wewnetrznego elementu ograniczajgcego, oraz uwalnia si¢ osiowo zewnetrzny kraniec powtoki korpusu i tworzy
si¢ drugg fatde na powtoce korpusu przez przeciagnigcie drugiego osiowo zewngtrznego krarica powtoki korpusu
w kierunku osiowym przez $rodkows cze$é powloki korpusu, przy czym uwalnia si¢ wnetrze korpusu od
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jakiegokolwiek elementu ograniczajacego, w celu utworzenia zaktadu z pierwszym kraficem powtoki korpusu
oraz uwalnia si¢ drugi zewngtrzny kraniec korpusu zwtaszcza razem zalozonych czesci zaktadu tak, aby otrzy-
maé zamknieta toroidalng komore, a nast¢epnie umieszcza si¢ pas gumowy bieznika na zamknigtej komorze.
toroidalnej oraz uksztaltowuje komory do pozadanej postaci i wulkanizuje opong.

2. Sposéb wedtug zastrz. 1,znamienny tym,Ze odpowiednie zewnetrzne krarice powtoki korpusu
przeciaga si¢ przez powloke korpusu do okreslonych w kierunku osiowym potozeri wzgledem drutéwek dla
zapewnienia doktadnego ustawienia w kierunku osiowym wzgledem rdzeni drutowych zagigtych w fatdy cz¢sci
powtoki korpusu.

3. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze sytuuje sig plerécleme prowadzgce na zewnatrz
i osiowo w poblizu odpowiednich fatd powloki korpusu, ktére wowczas gdy kazda z czesci kraficowych jest
zwolniona, zabezpieczaja przed odwinigciem si¢ wstecz powlokl korpusu oraz zapewniaja osiowe ustawienie fatd
korpusu. v

4. Sposéb wedtug zastrz.3, znamienny tym, Ze zamkmeta toroidalng komore wypetnia sig
czgsciowa powietrzem, oraz ustawia centrycznie wzgledem pierscieni drutéwek, po czym Srodkuje si¢ dziatajac
sita wzdtuz osi na zewnetrzng powierzchnie korpusu w kierunku pozadanego przesunigcia powloki korpusu.

5.Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze formuje si¢ wstepnie zespét pasa i gumowego

' bieznika po uformowaniu zamknigtej komory toroidalnej, po czym zespét pasa i gumowego bieznika umieszcza

si¢ wspdétosiowo wzgledem zamknigtej komory toroidalnej i komor¢ wypetnia si¢ sprezonym powietrzem tak,
aby jej zewnetrzna powierzchnia zostata mocno doci$nigta do zespotu pasa i bieznika.

6. Sposéb wedtug zastrz.4, znamienny tym, ze zespél pasa i gumowego bieznika wst¢pnie za-
formowu_]e si¢ i po uformowaniu komory toroidalnej zesp6t pasa i bieznika umieszcza si¢ wspétosiowo wzgle-
dem komory zamknigtej toroidalnej, a komora ta zostaje wypetniona sprezonym powietrzem az do zetknigcia
z zespotem pasa i bieznika, po czym ciéle taczy sig zesp6t pasa i bieznika z zamknigts komorg toroidalna.

7. Sposéb wedtug zastrz. 1,znamienny tym, ze przed zaformowaniem pierwszej fatdy obraca sig
jeden z osiowo zewnetrznych kraficéw powtoki o kat wiekszy od 90° z potozenia réwnolegtego do osi powtoki
na wewnetrzng w kierunku promieniowym powierzchnig tego krarica powtoki sit dziatajacych promieniowo na
zewnatrz i o osiowo do wewngtrz, oraz chwyta sig pierwszy osiowo zewng¢trzny kraniec i przecigga w kierunku
osiowym przez §rodkowa cze$¢ powloki, oraz obraca si¢ drugi osiowo zewnetrzny kraniec powloki o kat
wigkszy od 90° z potozenia réwnolegtego wzgledem osi powtoki przez przytozenie dzialajgcych promieniowo
na zewngtrz i osiowo do wewnatrz sit na zewnetrzng powierzchnig krarica powtoki za$ drugie osiowo zewngtrz-
ny kraniec chwyta si¢ i przeciaga si¢ kraniec powtoki przez srodkows cz¢s¢ powloki.

8. Spos6b wedtug zastrz. 7, znamienny tym, Ze osiowo zewnetrzny kraniec powloki obraca sig
okoto 180° od potozenia réwnolegtego do osi obrotu przed osiowym przeciggnigciem tego korica przez powto-
ke. ‘

9. Sposéb wedtug zastrz. 8, znamienny ' tym, Ze umieszcza si¢ zewngtrzne urzgdzenie przy od-
powiedniej fatdzie w celu zabezpieczenia przed odwinigciem si¢ odpowiedniego krarica powtoki po jego pr:e-
ciggnieciu w kierunku osiowym przez powtoke korpusu.

" 10. Sposdb wedtug zastrz. 9, znamienny tym, ze po przylgowym potaczeniu si¢ kraricow powtoki
w obszarze na zaktad wypelnia si¢ czesciowo sprezonym powietrzem zamknigty powloke toroidalna i osiowo
wysrodkowuje powtoke toroidalng wzgl¢dem rdzeni drutowych przez przytozenie sit osiowych do zewngtrznej
powierzchni zamknigtej powlokl toroidalnej, tak aby wywotaé przesunigcie powlokl toroidalnej w pozgdanym
kierunku.

11. Sposéb wedtug zastrz. 10, znamienny tym, ze zespdt bieznika wykonuje si¢ przez zatozenie
pasa, owinigcie gumowego bieznika na tym pasie, a nast¢pnie umieszcza si¢ zesp6t bieznika i pasa wspétosiowo
na zamknigtej powltoce toroidalnej oraz wypelnia spr¢zonym powietrzem zamknigta powloke toroidalng w celu
potaczenia jej z zespotem pasa.

12. Urzadzenie do wytwarzama opony pneumatycznej obe]mu]qce cylindryczny rozpreiny ksztaltujacy
beben obracalny wokdt osi, znamienne tym, ze zawiera zespét (40.42) do obrdcenia kazdego z osiowo
zewngtrznych kradcéw powtoki korpusu o kst rdwny w przyblizeniu 180° oraz zespdt (60) do uchwycenia
obréconych osiowo zewnetrznych kraficéw powloki i przeciggnigcia tych kraficéw przez §rodkowa czes¢ powto-
ki.

13. Urzadzenie wedtug zastrz. 12, znamienne tym, ze zesp6l do przeciagnigcia kraticéw powloki
stanowi pierscieri (60) majacy zewnetrzng powierzchni¢ (68,70) na ktdrej jest wsparty zawinigty kraniec powto-
ki korpusu oraz drugi zesp6t (72) do zaciénigcia zawinigtego krarica powtoki korpusu na tej powierzchni.

14. Urzadzenie wedtug zastrz. 12, znamienne tym, Ze zesp6t do przeciggnigcia krarica powloki
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w kierunku osiowym przez powloke korpusu stanowi piericien (60) umieszczony wspGtosiowo wzgledem
bebna (10) i przesuwny osiowo wzgledem tego bebna, przy czym pierscieri ten w przekroju ptaszczyzng przecho-
dzqca przez of obrotu bgbna ma ksztatt litery T, ktdrej poprzeczka jest zwrécona promieniowo do zewngtrz tego
pierscienia, za§ kaida z promieniowo zewnetrznych pierScieniowych powierzchni (68,70) tej poprzeczki jest
powietzchniq zaciskowa przeznaczona do przyjecia zawinigtego krarica (117,118) powtoki warstwowej i majaca
zespot (72) do zaciénigcia zewngtrznego krarica powtoki warstwowej na tej powierzchni.

15. Urzadzenie wedtug zastrz. 14, znamienne tym, ze zespol zaciskowy stanowig dZwignie (72)
majacq na jednym koricu ramiona zaciskowe (74) i obracalne wokét osi przechodzacej przez drugi koniec ramie-
nia, przy czym osie te s prostopadte do osi obrotu bebna, a dZwignie obracalne w ptaszczyznach przechodza-
cych przez of obrotu bebna tak, Ze powodujg zacisnigcie. powtoki warstwowej umieszczonej na pownerzchm
zaciskowe;j.

16. Urzadzenie wedtug zastrz. 15, znamienne tym, ze zawiera pow1erzchm¢ krzywkowa (76) na
kazdej dZwigni, pierscieri umieszczony na bebnie, zamontowany przesuwnie w kierunku osiowym z mozliwoscia
przesuwu do iod popychaczy (80) krzywkowych, oraz wiele krzywek zamontowanych na pierécieniu i wsp6t-
dziatajgcych z popychaczami gdy pierscieni zostaje dosunigty w kierunku popychaczy krzywkowych w celu
obrécenia ramion zaciskowych do potozen zaciskowych wzgledem pow1erzchm

17. Urzadzenie wedlug zastrz. 15, znamienne tym, ze zawiera dwa boczne: plerécwme prowa-
dzace (48,50) umieszczone wsp6tosiowo wzgledem osi bgbna (10) i zamontowane z mozliwoscig przesuwu w kie-
runku osiowym w okreslone poloZenia wzgledem bgbna.
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