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Zpiisob vyroby pneumatiky
(57)Anotace:

Pti zplsobu vyroby pneumatiky (10) v bez-membrénové
form& (12) pro pneumatiku, kterd zahrnuje t€snici krouzky
(16, 18; 70) umozZitujici snadnou a rychlou instalaci
pneumatiky uvnitf formy (12), takZe tlakovy plyn nebo
tekutina, pouZivany pro nafouknuti a vulkanizaci pneumatiky
(10) neunik4 kolem patkovych tseki (44, 46) pneumatiky a
neunika do dutiny (60) formy, se sestava (10) surové
pneumatiky vloZi do spodni &ésti (24) formy pfi oddalené
horni &4sti (22) formy. Protlagenim druhého patkového tiseku
(46) pneumatiky ptes t&snici krouzky (16, 18; 70) se tyto
ohnou smé&rem dol a jejich volné konce (16b, 18b) se
roztdhnou mimo drahu patkového tseku (46). Po utésnéni
druhého patkového tiseku (46) pneumatiky proti spodnimu
patkovému krouzku (42) se forma (12) uzavfe.
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Zpasob vyroby pneumatiky

Oblast techniky

pfedklédany vynadlez se tyka zlepdené konstrukce formy
pro pneumatiku a zlepdeného zpusobu sestavovani pneumatik,
ktery zahrnuje vyhody dosaZené pouzitim nové konstrukce formy
pro pneumatiku. presndji se predkladany vynalez tyka zlepSené
xonstrukce formy pro pneumatiku pro tvarovani a vytvrzovani
pneumatik bez vytvrzovaci membrany pro pneumatiky a
zlep&eného zpusobu sestavovani pneumatik se zlepSenou formou

pro pneumatiku.

Tato patentova prihlaska souvisi s mezindrodni
patentovou prihlaskou ¢. PCT/US97/04859 o nazvu "Elastomerni
mezivlozka, zpuasob jeji vyroby, zpusob vyroby bezdudové
pneumatiky a zplsob protektorovani pneuﬁatiky", s
mezinadrodnim datem podéni 25. bt¥ezna, 1997, kteréd byla podéana

stejnym prihladovatelem.

Dosavadni stav techniky

Pro lepdi pochopeni vyhod a zlepSeni dosaZenych
pfedkléadanym vynalez nasleduje nejprve struény popis
konstrukce pneumatiky a postuptl sestavovani pneumatik.
Pneumatika je obvykle konstruovana nanaddenim rlznych
komponentl, nebo vrstev &i vloZek, pneumatiky ve formé
plochého materialu na otoény konfekéni buben pneumatiky pro
vytvofeni duté, prstencoveé tvarované, surové nebo nevytvrzené
pneumatiky. poradi nanadeni komponentd Jje nasledujici: za
prvé je na konfek&ni buben pneumatiky nabalena mezivloZka; po
mezivloZce nasleduji vrstvy (vliozky) kostry, které obsahuiji
vyztuz pneumatiky, vlozky kostry Jjsou nasledovany (ne

nezbytné v nasledujicim pofradi) patkami, vrcholy, pésky,
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bo&nimi sté&nami, pésy a béhounem. Komponenty jsou potom
roztahovany a tvarovany do prstencoveé tvarované sestavy
surové pneumatiky zptisobem, ktery je v oboru obecné& znamy.
sestava surové pneumatiky je potom sejmuta z konfekéniho
bubnu pneumatiky a Je ulofena do tvarovaci a vulkanizalni
formy majici tvar dokon&ené pneumatiky. Forma je utésnéna a
prstencove tvarovanad sestava surové pneumatiky Jje zahtrivana a
roztahovana radidlné smérem ven do obvodu formy
prostfednictvim vstfikovani tlakovaného plynu nebo tekutiny
do vytvrzovaci membrany namontované uvnit® formy a umisténé
uvnitf¥ sestavy surove pneumatiky. Jak se vytvrzovaci membrana
roztahuje, tlac¢i béhoun a bodni stény sestavy surové
pneumatiky do kontaktu se zahfatymi st&nami formy, aby
tvarovala a vulkanizovala sestavu surové pneumatiky do zcela
vulkanizované pneumatiky. V prab&hu radiélniho roztahovéani
sestavy surove pneumatiky uvnitf tvarovaci a wvulkanizalni
formy se prstencové tvarované vlozky roztahujil radiédlné
smérem ven na rozmé&ry mirné za t&mi, jaké m& pavodni sestava
surové pneumatiky. Membrana je tudiz obvykle vyrobena z
roztazitelného elastomerniho materidlu, obvykle z butylové

pryze, odolného proti pare.

V prubéhu vyroby pneumatik na sestavovaci lince, se

vytvrzovaci membrana uvnitf tvarovaci a vulkanizacéni formy
Bylo ov&reno, Ze tento

disledku drsného

periodicky opotfebovava nebo selhava.
problém lze jen velmi obtiZné prekonat v
prostredi a nadro&nych provoznich podminek, kterym je
elastomerni membréana podrobena, a které jsou gsoucddsti
sestavovaci linky pracujici celodenné po cely rok. Napriklad
je membréana umisténa v zahtaté formé& a je konstantné

roztahovana a stahovana pri kazdém vytvareni pneumatiky.
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Navic je membrana vystavovana vysokym teplotdm a tlakovanému
plynu nebo tekutinég, jako je para, ktery je pouZivan pro

roztahovani membrany.

Vysoké rychlost vyrobnich postupll sestavovani
pneumatik na sestavovaci lince je omezena Casem poZadovanym
pro tvarovani a vulkanizaci ka?dé surové pneumatiky ve formé
pro pneumatiku. Formy pro pneumatiky jsou velmi drahé a
obvykle je pro kazdy konfekéni buben pneumatik zajisténo
nékolik forem pro pneumatiky. Stale je ale primarni pric¢inou
vypadkd sestavovaci linky nutnost nahrazovat podkozené nebo
opotrebované membrany ve forméach pro pneunatiky. Tato
skutednost, kombinovana s cenou nadkupu a udrzby kazdé formy
pro pneumatiku, nma za nasledek soustfedéné Gsili, vynakléadané
prumyslem vyrabéjicim pneumatiky, pro udrZeni formé& pro
pneumatiky v provoznim stavu. Toto Gsili je velmi ndkladné
vzhledem k omezené vyrobé pneumatik béhem zna&nych vypadkl,
kdyz forma pro pneumatiku neni v provozu, k cené& prace nutné
pro instalovani nové vytvrzovaci membrany a pro uvedeni formy
pro pneumatiky zpét do provozu, a k cen& vyroby a nakupu

samotnych membran.

Pneumatikovy primysl jiZ vyzkousel eliminovat nutnost
pouziti vytvrzovaci membrany pouZivané pri vyrob& pneumatik.
Napfiklad US patentovy spis C. 3,143,449 popisuje
bez-membranovou formu pro pneumatiky pro vytvrzovani a
tvarovani surové pneumatiky. Surova pneumatika ma
nevulkanizovanou, bez-spojovou (bezedvou) mezivlozZku
soudkovitého tvaru pro uplne utésnéni uvnitf¥ surové
pneumatiky proti unikéani tlakované tekutiny do télesa
pneumatiky béhem vulkanizadni operace ve vulkanizaéni formé

pro pneumatiku. Tento patent popisuje, Ze prostfednictvim
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eliminace spoje v mezivlozce pneumatiky, bylo ZNEemozZnéno
nafukovaci tekutiné v pez-membranové form& unikat skrz spoj
do t&lesa surové pneumatiky, kterd je formovéana a
vulkanizovana v této vulkanizacni form& pro pneumatiku.
Monta? surové pneumatiky do formy ale vyZaduje sloZitou
konstrukci formy, ktera umozfiuje vstfikovani nafukovaci
tekutiny do formovaného teélesa pneumatiky v bez-membranové

form& na poZadovany tvar.

V US patentovém spisu &. 4,166,883 byla popsana
bez-membranova forma pro vytvréovéni pneumatik, ktera ma
rovné? urditou souvislost s problémem reSenym podle
pfedkladaného vynalezu. Patkovy té&snici krouZek je vloZen
mezi patky pneumatiky pfed uzavfenim formy pro pneumatiku a
slouzi jako ploché t&snéni. Tento krouZek, ktery je obvykle
vyroben z oceli nebo jiného tvrdého elastomerniho materialu,
maZe zahrnovat prodlouZeni, ktera jsou pritlacovana smérem
dovnit?¥ pneumatikou, jak je forma pro pneumatiku uzaviréna,
pro tvarovani patky a vytvéreni té&sného ut&snéni, jak je
ilustrovano na obr. 7 tohoto patentu C. 4,166,883. Té&snicl
krouzek je obvykle vyroben z oceli nebo jiného tvrdého
materidlu, ktery Je pruzny do té miry, se miZe tlacdit smérem
dovnit? na pneumatiku pro tvarovani patky a vytvoreni té&sného
utésnéni, kdyZ je forma pro pneumatiku uzavrena. Problémem u
této konstrukce formy pro pneumatiku je stupen mechanické
slo?itosti, vyZadovany pro vloseni té&sniciho krouzku mezi
patky pneumatiky poté, co surova pneumatika jiZ byla vloZena
dovnit? formy pro pneumatiku, ale pred uzavfenim této formy.
daldim vyznamnym konstruk&nim znakem, ktery se tyka té&sniciho
krouzku podle patentu C. 4,166,883, je to, ze prodlouZeni

umoZiiuje vychyleni vnéjsiho povrchu prvku (29) z polohy
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snAzornéné carkovanymi carami do polohyhznézornéné plnymi
Garami, jak je patrné na obr. 7 a popiSu ve sloupci 5 radky
13 a¥ 18 patentu . 4,166,883. V podstaté plati, Ze ackoliv
patent C. 4,166,883 odstranil vytvrzovaci membranu z formy,
stale jesté vyzaduje spise komplikovany mechanismus pro
utésnéni pneumatiky v pruabéhu tvarovani a vulkanizace, coz
zvy$uje sloZitost a omezuje rychlost provozu formy

pneumatiky.

US patent ¢C. 4,181,483 popisuje zarizeni pro
vulkanizaci pneumatikovych polotovaru v&etné elastomerniho

krouzku pro utésnéni proti patce pneumatiky.

Dalsi konstrukce, ktera Jje popséna v US pétentu c.
1,982,674, Jje vytvoreni t&sniciho krouZku s pruZnymi bo&nimi
prvky, ktery tésni proti patkovym Zastem pneumatiky pro
sabranéni uniku tlakovaného plynu nebo tekutiny. Jako u
patentu C. 4,166,883 Jje konstrukce tésniciho krouzku,
popsaného v patentu &. 1,982,674, tézkopadna, protoZe je
montovana do surové pneumatiky pred ulofenim sestavy surove
pneumatiky a t&sniciho krouZku do formy pro pneumatiku. Tato
sestavovaci procedura je nadro&na na praci a neni vhodnéd pro
moderni techniky s vyuzitim automatizovanych sestavovacich
1inek. Bo&ni prvky Jjsou také integralni soucésti spise
slozitého té&sniciho krouzku, jak je patrné na obr. 3
uvedeného spisu, ktery Jje nachylnéisi k selhani v dusledku

naro&ného prostredi, ve kterém je provozovan.

Je tedy zjevné, Ze stile v soucasnosti existuje
poptévka po vytvoreni novych konstrukci pez-membranovych
forem pro pneumatiky a zptisobll ¢innosti pro vyrobu pneumatik
na vysokorychlostnich sestavovacich linkach, které omezi: a)

&asové a/nebo pracovni néklady pro montaZz surové pneumatiky
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do tvarovaci a vulkanizacni formy; b) prostoj, kdyZ je forma
pro pneumatiku nimo provoz; a c) pracovni a materidlové
nidklady pro instalaci nové vytvrzovaci membrany a uvedeni

formy pro pneumatiku zpét do provozu.

Je tedy cillem predklédaného vynadlezu vytvorit
konstrukci bez-membrénové formy pro pneumatiku a navrhnout
zpsob vklédani surové pneumatiky do a vyjimani vulkanizované
pneumatiky z formy pro pneumatiku, jak je definovano v jednom
nebo vice z pfipojenych patentovych narokt, pricemZz tak
1ze docilit jednoho nebo vice z nadsledujicich dopliikovych
cilu.

Jednim dal3im cilem predkladaného vyndlezu je
vytvofit zlepSenou tvarovaci a vulkanizacéni formu pro
pneumatiku, ktera zahrnuje tésnici krouzky, které umozZnuji,
aby pneumatika byla snadno a rychle instalovana uvnitt® formy
pro pneumatiku tak, 5e tlakovana tekutina, pouzita pro
nafouknuti surové pneumatiky, neunika kolem patkovych Casti

pneumatiky a neprochdzi do dutiny formy pro pneumatiku.

Jeitd daldim cilem pfedkladaneho vynalezu Jje vytvorit
konstrukci bez-membrénové formy pro pneumatiku, ve které jsou
t&snici krouzky, pouZité pro sabranéni unikani tlakované
tekutiny z vnitrku surové pneumatiky do prostoru mezi
pneumatikou a st&nami dutiny formy pro pneumatiku, relativneé

levné na vyrobu a instalovani.

Jesté jednim dal3im cilem predkladaného vynalezu Jje
navrhnout zptsob montazZe surové pneumatiky do tvarovaci a
vulkaniza&ni formy pro pneumatiku, ve kterém pneumatika maze
byt jednodude vlozZena z vriku otevrené formy pro pneumatiku a

potom vytaZena v opalném sméru bez nutnosti posouvani
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jakymikoliv tastmi formy pro pneumatiku do nebo ven z otvoru

mezi patkami pneumatiky.

Podstata vynalezu

Podle predkléddaného vynalezu je popséana zlepSena
forma pro pneumatiku, kterd m& prvni a dfuhy tsek formy pro
pneumatiku, z nich? kazdy m& prvni a druhy patkovy nosny
Gsek, které tvori dutinu formy. Prvni a druhé patkové nosné
gseky jsou vzdjemné od sebe oddéleny,
asek formy utésnény pro vytvoreni centralniho otvoru do
dutiny formy. Skrz prvni a druhy usek formy vy&nivaji do
centrdlniho otvoru prvni a druhy upinaci krouzZek. Prvni a
druhy t&snici krouZek jsou zajidtény v jednom konci k tomuto
prvnimu respektive druhému upinacimu krouzku pro uté&snéni
patkovych kruhovych Gsekl pneumatiky proti prvnim a druhym

patkovym nosnym usekim.

Rovnéz podle predkléadaného vynalezu jsou prvnil a
druhy tésnici krouzek prstencoveé tvarovanymi, pruZnymi prvky,
z nich? kazZdy ma Jeden prstencovy konec, tvo¥ici vnitiZni
obvodovou &ast tésniciho krouzku, ktery miZe byt slab3i nez
opadny prstencovy konec, tvorici vn&jsi obvodovou ¢ast
t&sniciho krouzku, ktery je upnut k upinacim krouZkim.
Té&snici krouzky mohou rovn&z mit a kénickou mezilehlou Cast
prochézejici od siln&jsi vnitrni obvodové Sasti k slabsi

vn&jsi obvodoveé casti.

Dale je podle predkladaného vynélezu navrien zlepSeny

zpasob vyroby bezduiové pneumatiky s pouZitim zlepSené
bez-membranové formy pro pneumatiku s t&snicimi krouZky
popsanymi vyse. Tento zplisob podle vynalezu zahrnuje

nasledujici kroky: za prvé se surové pneumatiky s patkovymi

kdyZ jsou prvni a druhy
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Useky umisti do prstencové dutiny formy pro pneumatiku, ktera
je tvorena prvnim a druhym Gsekem formy pro pneumatiku, které
maji prstencové patkové nosné uUseky priléhajici k centralnimu
otvoru vytvorenému skrz prvni a druhy prstencovy usek formyb
pro pneumatiku. patkové kruhové Useky pneumatiky jsou
pritla&eny proti prvnimu a druhému prstencovému patkovému
nosnému Gseku s prvnim a druhym t&snicim krouzkem zajidténym
k prvnimu a druhému t&snicimu upinacimu nosnému prvku, ktere
vy&nivajil do centralniho otvoru skrz prvni a druhy usek formy
pro pneumatiku. Potom jsou patkové kruhové Gseky pneumatiky
ut&snény proti prvnimu a druhému prstencovému patkovéemu
nosnému Useku s prvnim a druhym té&snicim krouzkem
prostFednictvim privedeni tlakovaného plynu nebo kapaliny
skrz centralni otvor do pneumatiky. Dale je surova pneumatika
nafouknuta tlakovanym plynem nebo kapalinou pro pritlaceni
sestavy pneumatiky proti sté&né& formy pro pneumatiku, aby se

sestava surové pneumatiky formovala a vulkanizovala.

V nasledujicim popisu budou ponékud podrobné&ji
popsana néktera prikladnéa provedeni predkladaneho vynadlezu ve

spojeni s odkazy na pfipojené vykresy.

p¥ehled obrazkd na vykresech

Obr.l je &&astelny, rozloZeny bokorysny pohled v
fezu, znazoriujicl sestavu surové pneumatiky
po jejim Gvodnim vlozeni dovnitf oteviené
bez-membranové formy pro pneumatiku, ktera
obsahuje té&snici krouzky podle predkladaného

vynalezu;

Obr.2 Jje &astelny, rozloZeny bokorysny pohled v

fezu, znazornujici sestavu surové pneumatiky
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Obr.2A

Obr.3

Obr.4

Obr.b5

Obr.6

uvnit¥ otevrené bez-membranové formy pro
pneumatiku poté, co spodni té&snici krouzZek
jiz byl posunut do zAbdéru s patkovym usekem

surové pneumatiky;

je pohled snédzoriujici té&snici krouZek s

tarkovanymi &carami v Jjeho normédlni poloze;

je Castelny, rozloZeny bokorysny pohled v
Ffezu, znazoriiujici sestavu surové pneumatiky
uvnitf¥ uzavrené bez-membranové formy pPro
pneumatiku, ktera obsahuje tésnici krouzky
podle predkladaného vynélezu, pred zavedenim
tlakovaného plynu pro tvarovani a vulkanizaci
pneumatiky;

je Castelny, rozloZeny bokorysny pohled v
fezu, znazoriujici sestavu surové pneumatiky
uvnit? uzaviené bez-membranové formy pro
pneumatiku, ktera obsahuje tésnicil krouzky
podle'pfedklédaného vynadlezu, poté, coO
tlakovany plyn jizZ vytvaroval a vulkanizoval

pneumatiku;

je Castelny, rozloZeny bokorysny pohled v
fezu, znazorhujici horni té&snici krouiek
ohnuty dold, jak je patkovy usek surové
pneumatiky tla&en pres tento tésnici krouZek
v prib&hu montéaZe surové pneumatiky do formy

pro pneumatiku;

je casteclny, rozloZeny bokorysny pohled v
¥ezu, znazorhujici spodni t&snici krouZek

ohnuty dolu, jak je spodni patkovy GUsek
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pneumatiky tlacen pres tento t&snici krouzek
v prtb&hu vyjimadni dokoncené vulkanizované

pneumatiky z formy pro pneumatiku;

Obr.7 je pohled shora na té&snici krouZek podle
predkladaného vynalezu; a

Obr.8 je pohled v fezu na alternativni provedeni
t&sniciho krouzku, které m& zapudtény kovovy

nosny krouzZek.

P¥iklady provedeni vyndlezu

Pro nejlepsi ilustraci pfedkladaného vyndlezu obr. 1
znézorﬁdje sestavu 10 surové pneumatiky poté, co byla nejprve
vloZena dovnitf otev¥ené bez-membranové formy 12 pro
pneumatiku, kterd obsahuje sestavu 14 t&snicich krouZzkl podle
pfedkladdaného vynélezu. DileZitym aspektem predkladaného
vynalezu je to, Ze forma 12 pro pneumatiku, jak je zndzornéno
na obr. 1, nevyzZzaduje pouiitivvytvrzovaci membrany pro
tvarovani sestavy 10 pneumatiky. Forma 12 pro pneumatiky,
vyjma sestavy 14 tésnicich krouzkd, ktera zahrnuje, ale neni
omezena na, tésnici krouzky 16 a 18 a montaZni konstrukci 20
pro tyto tésnici krouZky, Je zkonstruovana jakymkoliv b&Znym

zptisobem a netvofi soulast predkléddaného vynélezu.
Konstrukce formy

Forma 12 pro pneumatiku je zndzornéna s prvnim Usekem
22 formy pro pneumatiku a druhym Usekem 24 formy pro
pneumatiku, ktery licuje s prvnim UGsekem. Adkoliv forma 12
pro pneumatiku Jje ilustrovéna s prvnim Usekem 22 formy pro
pneumatiku jako hornim usekem formy pro pneumatiku a primo

nad licujicim spodnim druhym usekem 24 formy pro pneumatiku,
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je zcela v rozsahu predklédaného vynalezu orientovat uUseky
formy pro pneumatiku v jakékoliv jiné vyhodné orientaci,
pokud sestava surové pneumatiky miZe byt vloZena do formy pro
pneumatiku a tvarovana vulkanizovanad pneumatika miuze byt

vytaZena z této formy pro pneumatiku.

predkladany vynadlez se tyka sestavy 14 té&snicich
krouzkd a to jak konstrukZné tak i zptsobu, kterym tato
sestava umoZfiuje zlepSené procesy vyroby pneumatik, v&etné
v&tgi vyrobnich rychlosti, zlepSené kvality pneumatik,
sni¥ené slozitosti formy pro pneumatiku, sniZeni prostoju
formy pro pneumatiku, a snizenych pracovnich nidkladd pri
adribé formy pro pneumatiku. Sestava 14 tésnicich krouzkt
zahrnuje tésnici krouzky 16 a 18, montazni konstrukci 20 pro
montas t&snicich krouzkld, a jakoukoliv ekvivalentni
konstrukci, které provédi funkci sestavy té&snicich krouzkl,
jak je definovana v tomto popisu. stfedici mechanismus 26,
ktery se pohybuje podélné v obou sm&rech podél centralni osy
28, nese dve noéné ramena 30 a 32. Ackoliv jsou obé& tato
nosna ramena 30 a 32 ilustrovana jako namontovana na
stredicim mechanismu 26 tak, e se tato ramena pohybuji
spole¢né, je zcela v rozsahu pfedklédaného vynalezu
namontovat tato ramena tak, Ze se pohybujil vzajemn& na sobé
nezavisle. Jeden konec 30a a 32a nosného ramena 30 respektive
32 je zajidtén ke stfedicimu mechanismu 26. Opa&né konce 30b
a 32b maji z nich vystupujici upinaci krouzky 34 respektive
36 pro zajisténi té&snicich krouikﬁ 16 respektive 18. Na
obrazku je patrné, Ze upinaci krouzky 34 a 36 maji kazdy
respektive ;ﬁa,vintegrélné

a 32,

upinaci podkladovou ¢ast 34a

upevnéné k nosnym ramentm 30 a odstranitelnou, tésnéni

(t&snici krouZek) upeviovaci &ast 34b respektive 36b
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zajist&nou b&Znym prostfedkem, jako je Sroub 38 se zavitem.
T&sn&ni upevihovaci casti 34b a 36b maji licujici povrchy 34c
respektive 36c, které dosedaji proti odpovidajicim licujicim
povrchim 40a a 42a (viz obr. 1) bézZnych patkovych krouzku 40
a 42, které jsou dale zajidté&ny k hornimu (prvnimu) a
spodnimu (druhému) Gseku 22 respektive 24 formy pro

pneumatiku.

T&snici krouZky 16 a 18 jsou v podstaté& shodné a
vyhodné jsou zkonstruovany z pruzneého, elastomerniho
materialu, jako je butylova pry#. Té&snici krouzky 16 a 18
obvykle maji tvar podobny tésnici podlozce, jak je obecné
snizornéno na obr. 7, na kterém Je ilustrovan pouze tésnici
krouzek 16, se siln&jsim koncem 16a respektive l8a tvarovanym
pro bezpecné upevnéni mezi upinaci podkladovou Zast 34a a 36
a odstranitelnou, t&sné&ni upeviiovaci cast 34b respektive 36b.
Opa&né volné konce 16b a 18b tésniciho krouzku 16 respektive
18 jsou ilustrovany jako podstatné slabsi neZ upevnéné konce
16a respektive 18a. Tloustka t&snicich krouZka 16 a 18 mazZe
byt ale konstantni nebo tyto krouzky mohou byt dokonce
silndjsi na vnéjsich volnych koncich 16b a 18b nez v
mezilehlém useku mezi obéma konci. Je tfeba uvést, Ze
tloudtka tésnicich krouzkt 16 a 18 ovliviuje dobu potrebnou
pro vytvrzeni patkovych tusekd 44 a 46 pneumatiky. Poté co,
jsou té&snici krouizky 16 a 18 opfeny proti patkovym tUsekim 44
respektive 46 pneumatiky, mizZe vytvrzovaci tekutina snadno
tla&it tésnici krouzky proti vnitfnimu povrchu sestavy
pneumatiky, jak bude diskutovano podrobné&ji nize. Mezi konci
16a, 18a a l6b, 18b tésnicich krouzk 16 respektive 18 jsou
tyto té&snici krouzky 16 a 18 vytVofeny se zakfivenymi, smérem

ven smé&fujicimi povrchy 16c, 18c. Polomér zak¥iveni povrchl
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16c a 18c pro tésnici krouzky 16 respektive 18 je obecné
stanoven tak, aby zakfivené povrchy léc a 18c byly umistény
ve formované oblasti zahrnujici patkové useky pneumatiky, jak
je ilustrovéano Garkovanymi Earami na obr. 2A. T&snici krouZky
16 a 18 mohou byt snadno formovany proti vnitrnimu
zakPivenému povrchu patkovych usektl 44 respektive 46 sestavy
10 pneumatiky. Zakfiveny tvar t&snicich krouzkl 16 a 18
vytvari prirozené mechanické pnuti elastomerniho materialu,
to jest materidl jJe posouvan pry¢ z jeho pFirozené polohy pri
vloZeni patkovych usekld suroveé pneumatiky proti patkovym
krouzktm 40 a 42 a tésnicim krouzktm 16 a 18. Potom tlak,
vyvijeny vulkaniza&ni tekutinou a tlacicl t&snici krouzky 16
a 18 proti vnitrnimu zakPivenému povrchu patkovych Usekl 44 a
46 sestavy 10 pneumatiky, vytvari uéinné uté&snéni pro
sabranéni unikani vulkanizalni tekutiny mezi témito

komponenty.
Zpusob vyroby

. Proces zalind s otevfenou formou 12 pro pneumatiku,
to jest s hornim (prvnim) Gsekem 22 formy pro pneumatiku
oddélenym od spodniho (druhého) tuseku 24 formy pro
pneumatiku, a se st¥edicim mechanismem 26 umist&nym tak, Ze
spodni té&snici krouzek (t&sn&ni) 18 je oddadlen od patkového
krouzku 42. Sestava 10 surové pneumatiky, v&etné kostry 50
pneumatiky s béhounovou tasti 52 umisté&nou kolem ni,
nevytvrzené, Céstelné vytvrzené nebo zcela vytvrzené
mezivloZky 54 vyrovnané a z3igté&né uvnitf kostry 50
pneumatiky, a dvou patek 56 a 58 pneumatiky, které jsou
umistény uvnitf patkovych Gsekt 44 respektive 46 pneumatiky,
je vloZena smérem doll do spodniho (druhého) useku 24 formy

pro pneumatiku. Snadnost a rychlost, se kterou sestava 10
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pneumatiky miZe byt vkladdana do a vyjimédna z formy pro
pneumatiku, Jje dilezitym aspektem predkladaného vynalezu a

primym disledkem zlepdené sestavy 14 té&snicich krouzkl.

V prib&hu poadte&niho pohybu sestavy 10 pneumatiky do
spodniho (druhého) useku 24 formy pro pneumatiku je patkovy
Gsek 46 pneumatiky (prvni patkovy Usek pneumatiky, ktery ma
byt zaveden do otevrené formy pro pneumatiku) tlalen pres
t&snici krouZek 16, coZ zplsobuje ohybéani tohoto tésniciho
krouzku sm&rem doli, roztahovéni povrchu léc té&sniciho
krouzku mimo drahu patkového Useku 46 pneumatiky, jak je
onazornéno na obr. 5. Jak patkovy Usek 46 pneumatiky
pokraduje ve svém pohybu sm&rem dolll ke spodnimu (druhému)
Gseku 24 formy pro pneumatiku, tladi tento patkovy usek 46
t&snici krouZek 18, aby se ohybal smérem dold (ne do té miry,
aby byl té&snici krouZek 16 ohnut zpé&t), protoze prirozené
zakfiveni povrchu 18c umoZiiuje, aby byl snaze prehnut pres
sebe. Toto roztaZeni je provedeno stejné snadno v disledku
pruznosti tésniciho krourku 16. Schopnost tésnicich krouzkl
16 a 18 ohybat se v opacném sméfu od jejich pfirozeného
zakfiveni je duleZitym aspektem pfedkladaného vynalezu v tom,
e umoZiuje sestave pneumatiky, aby byla jak vloZena tak b
vyjmuta extrémné& rychle a bez nutnosti (jako je poZadovano
bez-membranovymi formami pro pneumatiky podle dosavadniho
stavu techniky) pouzit jakykoliv slo?ity mechanismus nebo
proceduru pro vloZeni t&sniciho mechanismu do sestavy surové
pneumatiky pro sabrandni formovacimu a vulkanizacnimu
tlakovanému médiu, jako je péara, aby unikalo do dutiny 60

formy pro pneumatiku mezi sestavou pneumatiky a vnitfni

sténou formy pro pneumatiku.
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Proces vkladani sestavy 10 pneumatiky do formy 12 pro

pneumatiku pokracuje, jak je zndzornéno na obr. 2, kdyZ
stfedici mechanismus 26 se posouvad smérem dold ve sméru

centralni osy 28. B&hem kroku procesu, ktery je ilustrovan

na

obr. 2, dosedd upinaci krouzZek 36 proti patkovému krouzku 42

tak, Ze td&snici krouZek 18 tlaci proti mezivloZce 54 sestav
10 pneumatiky. Je patrné, Ze konec 18b té&sniciho krouZku 18
je umistén v misté smérem dovnitf od patky 58 pneumatiky

sm&rem k b&hounu 52 pneumatiky. Vzhledem k jeho pfirozenému

sak¥iveni tvori té&snici krouZek 18 mechanické utésnéni s

y

vnit#nim povrchem 62 (mezivloZkou 24) sestavy 10 pneumatiky.

KdyZ je patkovy usek 46 pneumatiky opfen proti patkovému
krouzku 42, je patkovy usek 44 pneumatiky sestavy 10
pneumatiky umistén na a v oddéleném vztahu od tésniciho

krouZzku 16.

Ve spojeni s odkazy na obr. 3 je patrné, Ze horni
(prvni) usek 22 formy pro pneumatiku je déale sniZovan do
t&sniciho z&b&ru se spodnim (druhym) usekem 24 formy pro
pneumatiku pro vytvofeni dutiny 60 formy pro pneumatiku,
kterad obklopuje sestavu 10 pneumatiky. Jak se horni usek 22
formy pro pneumatiku posouva smé&rem ke spodnimu useku 24
formy pro pneumatiku, zabira patkovy krouZek 40 s takovym
Gsekem 44 pneumatiky, ktery obsahuje patku 56 pneumatiky, a
posouva tento patkovy usek 44 pneumatiky smérem dold, doku
patkovy krouzZek 40 neni opfen proti upinacimu krouZku 34.
T&snici krouZek 16 potom vytvari mechanické ut&snéni proti
vnit#nimu povrchu 62, to jest mezivloZce 54, sestavy 10
pneumatiky stejnym zpisobem, jako bylo popsano ve spojeni s

t&snicim krouZkem 18.
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Nyni ve spojeni s odkazy na obr. 4 bude ilustrovéana

uzaviend forma 12 pro pneumatiku se sestavou 10 pneumatiky,

¢

i&em? skrz vstupni prichod 64, umistény mezi nosnymi rameny

& 5

a 32, je vedena tlakovana vytvrzovaci a tvarovaci tekutina
nebo kapalina. Tato tlakovand kapalina tlaci sestavu 10
pneumatiky proti sténam formy pro pneumatiku. Mélo by byt
zcela zfejmé, Ze tlak tekutiny nebo kapaliny, kterym Jje
obvykle tlak pary nebo horkého plynu, tladi tésnici krouzky
(t&sné&ni) 16 a 18 proti vnitfnimu povrchu 62 patkovych Usekl
44 a 46 pneumatiky pro vytvoreni velmi pevného utésnéni,
které brani jakémukoliv uniku tekutiny nebo kapaliny do
dutiny 60 formy pro pneumatiku mezi sestavou 10 pneumatiky a

vnit¥nim povrchem formy pro pneumatiku.

Poté, co sestava 10 surové pneumatiky jiZ byla
tvarovana a vulkanizovana, je vytvrzovaci a tvarovaci
tekutina vypousté&na skrz vystupni port (neni znézornén),
ktery je obvykle umistén mezi nosnymi rameny 30 a 32. Potom
je horni (prvni) tusek 22 formy pro pneumatiku posunut nahoru
a mimo drahu. Opét je také stfedici mechanismus 26 posunut
podél centrdlni osy 18 pryé od spodniho (druhého) useku 24
formy pro pneumatiku tak, Ze té&snici krouZek 18 je vysunut ze
z&b&ru s patkovym usekem 46 nyni vytvrzené pneumatiky.
Nicméné ale, jak je vytvrzend pneumatiky vyjimdna z formy pro
pneumatiku prostrfednictvim b&znych prostfedku, je tésnici
krou¥ek 18 ohnut dozadu, jak Jje znidzorné&no na obr. 6, pricemZ
konec 18b je tlafen smérem nahoru tak, e patkovy Usek 46
pneumatiky se posouvad smérem nahoru a miZe se pohybovat volné
od patkového krouzku 42, jakbje pneumatika vyjiména z formy
12 pro pneumatiku. Jak pneumatika pokraduje v pohybu dale ven

z formy pro pneumatiku, patkovy usek 46 pneumatiky rovnéZ

00
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miji horni tésnici krouzek 16. Ale v disledku pruznosti
tésniciho krouZku 16 se patkovy Gsek 46 pneumatiky pohybuje
za tento horni té&snici krouZek 16 bez né&jakych vétsich
obtiZi. |

Schopnost té&snicich krouzklh 16 a 18 pracovat v
nadro&ném prostfedi zahrfaté formy pro pneumatiku s
pneumatikami kontinualné se pohybujicimi pfes tésnici
krouzky, jak jsou tyto pneumatiky vkladdany do a vyjimany z
formy pro pneumatiku, je podstatnym znakem pfedkladaného
vynédlezu. To znamend, Ze t&snici krouzky 16 a 18 jsou
dostate&n& pruiné pro umoZnéni pneumatice, aby byla jednoduse
a chhle vkladana dold do formy pro pneumatiku a potom
vyjiména z formy pro pneumatiku bez poZadavkl na jakékoliv
nastavovéni pfi umistovani tésnicich krouZkid, azZ na malou
velikost vertikalniho posunuti, které je snadno realizovano
prostfednictvim stfediciho mechanismu 26. Navic, kdyZ jsou
t&snici krouzky 16 a 18 opotfebeny konstantnim ohybanim od
pohybujicich se patkovych isek® 44 a 46 pneumatiky sestavy 10
pneumatiky pf¥es tyto té&snicil krouzky, je vypadek pro jejich
nahrazeni minimalni, protoZe té&snici krouZky lze snadno a
pru?né& vyjmout a nahradit mezi upinacimi krouzky 34 a 36 a
nosnymi ramény 30 respektive 32, jak bylo jiz diskutovano v

popisu vyse.
Alternativni provedeni

A¢koliv jsou té&snici krouzky 16 a 18 u¢inné pro
ut&snéni proti patkovym usekum pneumatiky, je rovnéi zcela v
rozsahu predkladaného vynalezu formovat kovovou vlozku 12 ve
tvaru podlozky, kterd je uvnitr t&sniciho krouzku 70, Jjak je

ilustrovano na obr. 8. Tato kovova vloZka 72 poskytuje
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pridavné zpevnéni slab3im Castem jinak elastomernich

t&snicich krouzkl.

Tésnici krouZek 70 maZe byt obecné& zkonstruovan zcela
podle principt diskutovanych v popisu vy3e ve spojeni s
t&snicimi krouZky 16 a 18, to jest ze stejného materialu a se
stejnym tvarem, aZ na zapu$ténou kovovou vlozku 72. Tento
modifikovany t&snici krouZek 70 mtiZe nahradit té&snici krouzky
16 a 18, pokud je to >a4douci. Zapusté&na kovova vloZka 12 ve
tvaru podloZky miZe byt vyrobena z pruZného kovu, jako Jje
pruzinovéa ocel, ktery t&snicimu krouzku 70 umoZiuje, aby byl
ohybén tak, Ze patkové useky pneumatiky sestavy pneumatiky se
mohou pohybovat pfes té&snici krouzek 70 zptsobem, ktery byl
popsan v popisu vySe. Kovova vlozka 712 poskytuje zvySené
pnuti t&sniciho krouzku 10 v prﬁbéhu.poééteéniho kontaktu s
vnit¥nim povrchem patkovych Casti pneumatiky pro zabranéni
tlakovanému tvarovacimu a vulkanizaénimu médiu, jako je péra,
v unikani mezi t&snicim krouZkem 70 a vnitf¥nim povrchem
sestavy pneumatiky v prubé&hu podate&niho vstrikovani
tlakovaného média do sestavy pneumatiky. Alkoliv je tato
kovova vlozka 72 ilustrovana jako prochéazejici od jednoho
konce 70a té&sniciho krouzku 70 do mista v blizkosti opac&ného
konce 70b t&sniciho krouzZku 10, je rovnéz zcela v rozsahu
pfedkladaného vynalezu prodlouZi nebo naopak zkratit tuto
kovou vlozku 72 pro zajisténi rovnovahy dobrych tésnicich
vlastnosti a pruZnosti potrebnou pro ohybani, jak se patkové
aseky pneumatiky sestavy pneumatiky pohybuji pfes té&snici

krouzek 70.

Je zcela zjevné, Ze podle predkladaného vynalezu byla
vytvorena bez-membranové forma pro pneumatiku a byl navrZen

zplsob provozu formy pro pneumatiku, které spliuji cile,
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prostfedky a vyhody uvedené v tomto popisu vy3e. Podle
predklddaného vyndlezu bez-membranova forma pro pneumatiku
zahrnuje té&snici krouzky, které umoZiuji pneumatice, aby byla
snadno a rychle instalovana uvnitf#¥ formy pro pneumatiku a
pfitom tak, Ze tlakovany plyn nebo tekutina, ktery je pouzZit
pro nafouknuti a vulkanizaci sestavy surové pneumatiky,
neunikéd kolem patkovych Casti pneumatiky a neunikd do dutiny
formy. Zptsob montédZe surové pneumatiky do bez-membranoveé
formy pro pneumatiku umoZiiuje, aby pneumatika byla rychle a
snadno vkladana do a vyjiména z formy pro pneumatiku bez
nutnosti posouvéani jakychkoliv soucasti formy do nebo z

prostoru mezi patkami pneumatiky.

AZkoliv byl pfedklddany vynalez popsan ve spojeni s
jeho vyhodnymi provedenimi, je zcela zrejmé, Ze osbbém v
oboru znalym se ve svétle pfedchazejiciho popisu snadno
vyjevi mnozstvi alternativ, modifikaci a variaci. Predkléadany
vynalez pfitom pokryva vSechny takové alternativy, modifikace
a variace spadajici do rozsahu vynalezu, ktery je dén obsahem

pfipojenych néaroki.

Zastupuje
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PATENTOVE NAROKY

1. Zpasob vyroby pneumatiky ve formé& (12) pro pneumatiku,
kterd m& horni a spodni usek (22, 24) formy, které tvori
dutinu (60) formy, pricemZ kaZdy horniho a spodniho useku
(22, 24) formy mé& horni a spodni patkovy krouzZek (40, 42)
pfiléhajici k otvoru do dutiny formy; sestavu (14) tésnicich
krou?kti, zahrnujici prvni a druhy upinaci krouZek (34, 36),
vyénivajici do otvoru dutiny formy a majici prvni a druhy
elastomerni té&snici krouzZek (16, 18) zajidtény prvnimu
respektive k druhému upinacimu krouzku tak, Ze volné konce
(16b, 18b) té&chto té&snicich krouzkid zasahuji do dutiny formy
pro ut&sné&ni patkovych tsekl (44, 46) sestavy (10) pneumatiky
proti hornim a spodnim patkovym krouzkim (40, 42),
vyznadc¢uijici s e t i m, Ze zahrnuje kroky:

vlozeni sestavy (10) pneumatiky do spodniho useku (24)
formy, zatimco je oddalen do horniho useku (22) formy,
prostfednictvim protladeni druhého patkového uUseku (46)
pneumatiky pres t&snici krouZky (16, 18), coZ zplsobi, Ze se
tyto té&snici krouZky ohnou smérem dolu, pridemZ se roztédhnou
volné konce (16b, 18b) mimo drahu patkového useku (46)
pneumatiky, dokud tento patkovy usek (46) neni opfen proti
spodnimu patkovému krouzZku (42);

ut&sné&ni patkového Gseku (46) pneumatiky proti spodnimu
patkovému krouzku (42) oprenim druhého té&sniciho krouzku (18)
proti patkovému Gseku (46) pneumatiky; a

snizeni druhého useku (24) formy do té&sniciho zabéru se
spodnim usekem (24) formy, zatimco horni patkovy krouzek (40)
zabira s patkovym usekem (44) pneumatiky a posouva patkovy
tsek pneumatiky sm&rem doll, dokud té&snici krouZek (16)

nevytvofi ut&snéni proti patkovému useku (44) pneumatiky.

T i
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2. Zplisob vyroby pneumatiky podle naroku 1,
vyznacujici s e t im, Ze dale zahrnuje kroky:
posunuti horniho useku (22) formy smé&rem nahoru a pryc
od spodniho useku (24) formy, takZe prvni té&snici krouZek
(18) se posune mimo zabér s patkovym uUsekem (46) pneumatiky;
vyjmuti pneumatiky z formy (12) pro pneumatiku tak, ze
prvni t&snici krouZek (18) je ohnut dozadu s koncem (18b)
tladenym smé&rem nahoru, takZe patkovy uUsek (46) pneumatiky se
posouvad nahoru a uvoliuje se od patkového krouzku (42), jak
je pneumatika vyjimdna z formy (12) pro pneumatiku; a
posunuti pneumatiky déle ven z formy (12) pro
pneumatiku, coZ zplsobi, Ze patkovy usek (46) pneumatiky

prejde pres horni tésnici krouZek (16).

3. Zpasob vyroby pneumatiky podle naroku 2,
vyznac¢uijici s e t i m, Ze dale zahrnuje krok:
posunuti horniho a spodniho Useku (22, 24) pry¢ od
prvniho a druhého tésniciho krouzku (16, 18) pro umoznéni
dalgi sestavé pneumatiky, aby byla jednodude a rychle vloZena
sm&rem dolti do formy (12) pro pneumatiku a potom vyjmuta z
této formy pro pneumatiku bez posouvéni horniho a spodniho

t&sniciho krouzku do a ven z dutiny formy.

Zastupuje

eose

esece
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Figure 7
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