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Vyndlez sé tykd zpisobu vyroby lehkych velodu$i, zejména
pak dusl do galusek.

Neustdle stoupajici vyroba sportovnich kol vyZaduje umér-~
né zvydeni vyroby lehkych velopladld a velodusf, ptedevdim pak
galusek a dusi do galusek. Proto Jjsou stavajici technologie vy-
roby téchto specidlnich plastd a dusf{ stdle zdokonalovdny, pri-
padné& i zcela nahrazovény novymi, progresivné&jsimi.

Doposud nejvice roz¥ireny zpisob vyroby dusdi do galusek
spodivé ve vytlalovéni polotovard tvaru hadic z kaudukovych smé-
si, zejména na bdzi prirodnfho kauluku, na vytladovacich stro-
jich, navlékéni té&chto polotovart na trny a jejich vulkanizaci
ve vulkanizaénim kotli. Po skonleni vulkanizace se pak tyto po-
lotovary opat¥{ ventily, konce kaZdého z polotovari se spoji
prepldatovanim a po odzkouSeni vzduchotésnosti nahudténim se ho-
tové duBe oznadi ddaji o rozméru a dalsimi vyrobnimi daty. Vzhle-
dem k tomu, %e tento klasicky zplsob vyroby je zna&né& zdlouhavy
a ndrodény na fyzickou préci, jsou postupné ov&fovény dalsi moiné
technologie vyroby lehkych dusf. Jednd se napi. o zplsob vyroby,
p*i kterém se vytla¥ené hadice kompletujf, tzn. opatfujiventily
a spojujf prepldtovdnim v nezvulkanizovaném stavu, prifemZ vulka-
nizace se pak provddi ve form& lisu. Lisovédn{ lehkych dusi, zej-
ména pak dudf do galusek, které majf tloustku stény 0,4-0,5 mm je
v3ak znadné problematické. Tyto tenké dusSe se totiZ pFi zaklddani
do formy velmi snadno propalujf dotykem o jeji horké hrany.

Dal&{ zndmou technologii vyroby dusf do galusek, predev3im
galusek pro Spidkovou drédhovou cyklistiku, kde jsou poZadovany
dufe s nejni%3{ moZnou hmotnosti, je technologie, p¥i které se
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polotovary tvaru hadig & velmi malou tloustkou stény zhotovuji
miéenim forem v roztoku kaudukové smési. Tyto polotovary se pck
vulkanizuji, opatfuji ventily a spojuji preplatovanim, stejné
jako u predchozich zplisobd vyroby.

Obecnou nevyhodou v$ech vySe popsanych technologii vyroby
je to, Ze zesileni tloustky stény) a tedy i zvySeni hmotnosti
du$e v misté spoje preplatovanim je zdrojem dynamické nevyvaze-
nosti nifi provozu. Z téchto divedi je predevsSim u lehkych dusi
pro sportovni ucely pbiadovéno spojeni na tupo, které tuto ne-
vyhodu odstranuje. Tento zpisob spojovdni vSak vzhledem k malé
pevnosti spoje, zpusobené nedostatelnou styénou plochou prirezi
obou koncitt spojovaného polotovaru, doposud nebylo mozné u tenkych
dusi z kaulukovych smési na bazi butylkaudéuku, ani smési na bazi
pfirodniho kaucuku, které maji z hlediska spojovani podstatné
pfiznivéjsi vlastnosti nez butylkaudukové smési, s uspéchem rea-

\

lizovat.

Vy$e uvedené nedostatky stavajicich zptsobd vyroby lehkych
velodus$i odstranuje do znaéné miry zpisob vyroby podle vynalezu.
Podstata tohoto zplisobu vyroby spociva v tom, Ze se z kauclukové
smési s nizkou propustnosti pro plyny na bazi butylkauéuku,
kontinualné vytlacéuje polotovar tvaru hadice, ktera ma tlousfku
stény o 40-75 % véts&i neZ budouci hotovid du8e v nahu$téném stavu
a vnitfni primér umérné k témto tlouéﬁkovym relacim mensi, takto
ziskany polotovar se opatfuje délenymi ventily, sekad na dily
o délce odpovidajici pozadované obvodové délce vyrabénych dusi;
nasekané dily se spojuji na tupo a vkladaji na palety, na nichz
se pak volné vulkanizuji v kotli parou nebo horkym vzduchem.

Polotovar tvaru hadice je v aplikaci obecného zpisobu vy-
roby lehkych velodusi na duse do galusek zhotoven ze smési na
bazi butylkauluku a ma tlousfku stény 0,6-0,7 mm. Jeho spojovani
na tupo se pak provadi prfi teploté 200- 2400C a tlaku 0,3-0,6 MPa.
Vulkanizace takto bliZe specifikovane duSe do galusky se potom
provadi s vyhodou parou o tlaku 0,4-0,5 MPa pii teploté
140-155°C po dobu 20-40 minut.
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Hlavni vyhodou zplsobu vyroby lehkych velodudi podle vynd-
lezu je ve srovndni s doposud zndmymi zpisoby vyroby to, Ze
zvét¥eni tlouslky sté&ny vytla&ovaného polotovaru ddva moZnost
jeho spojovédni na tupo v nezvulkanizovaném stavu. Tato vyhoda
je dédle umocnéna tim, Ze takto lze spojovat i polotovary dus{
ze smés{ na bazi butylkauduku, &imZ se ve srovndni s doposud
vice pouZivanymi sméémi na bdazi p¥firodniho kauduku podstatné
sniZuje plynopropustnost dusf. Zv&tZeni tloudtky stény a jemu
odpovidajic{ zmenSeni priméru balonu duSe pFi tom neni na za-
vadu dalsim uZitnym vlastnostem duse, ponévadZ tyto rozméry se
Uimérné zméni protaZenim duSe v pldasti galusky po Jjejim nahusténi.
Na zdkladé shrnuti vSech vySe uvedenych faktd lze tedy ¥ici, Ze
aplikac{ zplsobu vyroby lehkych velodusi podle vyndlezu se do
znadné miry zvyduje uZitnd hodnota dusi. Tyto dude Jjsou totiz
z hlediska mechanickych vlastnosti zcela ekvivalentni doposud
vyrabénym dusim, maji v8ak v souvislosti s moZnosti pouzZiti
smés{ na bdazi butylkauluku aZ desetindsobné niZ8i plynapropust-
nost a v souvislosti se spojenim na tupo lep&{i jizdni vlast-
nosti - je odstranéna dynamickd nevyvédZenost v misté spoje.
Zpisob vyroby podle vyndlezu je navic jednodus8&i neZ doposud
pouZivané zpisoby vyroby lehkych velodusi, coZ se pozitivné pro-
jevuje ve sniZeni vyrobnich nékladd.

K bliZ3{mu objasnéni podstaty vyndlezu slouZi ndsledujici
priklad konkrétni aplikace zplsobu vyroby podle vyndlezu na
vyrobu dusf{ do galusek. Na pFfiloZenych vykresech predstavuje:
obr. 1 - technologické schéma zplisobu vyroby du3i do galusek,
obr, 2 - porovnéni tvaru prirezu vytlaleného polotovaru a ho-
tové dude galusky v nahusténém stavu.

Ze smési na bdzi butylkauduku o sloZeni (mnoZstvi jednotli-
vych komponent jsou uvedena ve hmotnostnich dilech)

butylkauéuk (typ P.Butyl 301) " 100,0
promotor vulkanizace —N—(2—metyl-2-nitropropyl)—
-4-nitrosoanilin (Nitrol) 0,3

kyslidnik zinednaty (typ "sti#ibrnd pedet") 5,0
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saze typu FEF (Phiglblack N-550)

saze typu SRF (PGM 33)

stearin technicky mlety

parafin (58/60)

loZiskovy olej (J-4) 1

urychlovad thiazolového typu (Pneumax MBT)

urychlovad thiuramového typu (Hermat TMT) R

sira 1,6
byly vytladovénim na pé&tipramenném vytlalovacim stroji Troster
se specidlnimi ndtrubky a trny p¥i podtu otd¥ek Zneku 23 ot/min.,
teploté pldsté 3Sneku 20 °C a teploté& hlavy vytladovaciho stroje
40 °C (hodnoty odedteny z reguladnich apardtd vytlfa&ovaciho
stroje) kontinudlné vyrabé&ny polotovary tvaru hadice o tlousice
stény 0,6 mm a vnit¥nim priméru d1hf14 mm. Na tyto polotovary
byly p¥*{mo na vytladovaci lince nalepovény dé&lené galuskové ven-
tily a polotovary byly sekdny na dilce o délce 1900 mm. Kongce
takto upravenych hadicovych polotovard byly potom spojovany na
tupo na spojovacim stroji s upravenymi hraditky p#i tlaku v mem-
brénach pqukrojovéni 0,2-0,22 MPa, teploté& noZe 220 °c a spo-
jovacim tlaku 0,35-0,50 MPa., V cyklu trvajicim 10 s byly soulas-
n& spojovdny vZdy dva polotovary dusi. Spojené polotovary se
zkompletovanymi ventily byl§ uloZeny na specidlni palety, na
nichZ pak byly volné vulkanizovany v kotli parou o tlaku
0,45 MPa p¥i teplot& 148 °C po dobu 30 minut.
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Cely zplsob vyroby dudi do galusek Jje piehledn& zndzornén
svym technologickym schematem na obr. 1, kde jednotlivé pozice
pfedstavuji tyto fdze procesu:

1 - vytladovéni polotovaru tvaru hadice,

- nalepovani dé&leného ventilu,

- sekdni vytladenych hadicovych polotovard na stanovenou délku,
- gpojovdni koncd polotovard na tupo,

ukldaddni surovych dusf{ na palety,

- skldddni palet pFi jej_ich ukladani do vulkeniza&niho kotle,
- volnou vulkanizaci du¥i na paletdch v kotli.

oy v s ko v
1
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Na obr. 2 je pak pro bliZs{ porovnédni vy&e popisovanych
relac{ tlou¥ték a primérd zndzornén jednak tvar pratezu vol-
n& nahu¥téné zvulkanizované duse 11 o tlousice stény 0,6 a3
0,7 mm a vnéjsim priméru a, = 16-17 mm a jednak tvar prifezu
hotové dule ve stavu nahusténém na provozni tlak v galusce 12
o tlousice stény 0,4 mm a vné&jsim priméru d, = 24 mm,resp.

26 mm,

Zpisob vyroby podle vyndlezu je vedle bli%e popsané apli-
kace u dudf do galusek pouZitelny i pro veskeré dalsi typy
lehkych velodusi.
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leosZplisob vyroby lehkych velodusi,zejména pak dusi do galusek,

3.

4,

vyznacteny tim, Ze se z kaulukové smési s nizkou propustnosti
pro plyny na bazi butylkauduku, kontinudlné vytladuje polo-
tovar tvaru hadice, ktera ma tlous$fku stény o 40aﬁ5 % vetsi
nez budouci hotovéd duS$e v nahusténém stavu a vnitfni priumér
tmérné k témto tloustkovym relacim mensi, takto ziskany polo-
tovar se opatrfuje délenymi ventily, sekd na dily o délce
odpovidajici poZadované obvodové délce vyrabénych dusi, nase-
kané dily se spojuji na tupo a vkladaji na paelety, na nichz
se pak volné vulkanizuji v kotli parou nebo horkym vzduchem.

Zptsob vyroby podle bodu 1, vyznaceny tim, Ze pelotovar duSe
do galusky tvaru hadice ma tloustku stény Q,6d@,7 mm.,

Zpisob podle boda 1 a 2, vyznaceny tim, Ze spojovani na tupo
se provadi pFi teplotd 200¢240°C a tlaku 0,34¢,6 MPa,

Zpuisob podle bodl 1 a 2, vyznadleny tim, Ze vulkanizace se
provadi parou o tlaku 0,4g0,5 MPa pfi teplotd 140a:155°C po
dobu 2040 minut,

2 vykresy
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