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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb bieznikowania opon, zwtaszcza opon wielkogabarytowych.

Znane sg rozmaite sposoby bieznikowania opon polegajgce, zasadniczo, na zdzieraniu zuzyte-
go bieznika opony i nakfadaniu na osnowe starej opony nowego bieznika. Poczatkowo naktadano na
osnowe opony odcinek podwulkanizowanego bieznika i, po potgczeniu jego koncéw w obwéd, opone
otoczong nowym surowym bieznikiem umieszczano w prasie wulkanizacyjnej, gdzie prowadzono pro-
ces wulkanizacji, co kohczylo znany proces bieznikowania. Obecnie naktada sie na osnowe tasme
surowej mieszanki bieznikowanej za pomocg wyttaczarki, przy pomocy ktoérej nawija sie na opone
warstwe mieszanki do uzyskania zewnetrznych gabarytow opony.

Z polskiego opisu zgtoszeniowego PL 309 382 A znany jest sposéb regeneracji zdartej opony,
ktéry polega, w pierwszym etapie, na zeszlifowaniu lub zdarciu zuzytego bieznika opony. W drugiej
kolejnosci nanosi sie na powierzchnie opony warstwe spajajacej gumy, po czym, w kolejnym etapie
znanego sposobu, na spajajgcg gume naktada sie zamkniety pierscien nowego bieznika. Nastepnie,
po usunieciu powietrza miedzy spajajagcg gumg i bieznikiem prowadzi sie wulkanizacje spajajacej
gumy. Znany proces charakteryzuje sie tym, ze miedzy spajajacg guma i wewnetrzng powierzchnig
bieznika ksztaltuje sie wiele potgczonych ze sobg kanatow konczgcych sie w pewnej odlegtosci
od obrzezy bieznika i taczacych sie z przynajmniej jednym otworem przechodzacym przez bieznik.
Po natozeniu bieznika na opone tgczy sie hermetycznie obrzeza tego bieznika z bokami opony po-
przez wulkanizacje spajajgcej gumy, natomiast powietrze znajdujgce sie miedzy pozostatg czescig
bieznika i spajajgcg guma odsysa sie przez kanaty i co najmniej jeden otwér w biezniku. W kohcowym
etapie znanego sposobu, pozostatg czes¢ bieznika mocuje sie na oponie poprzez wulkanizacje spaja-
jacej gumy. Ponadto, w opisie patentowym PL 176 825 przedstawiono sposdb bieznikowania opon,
w ktorym rozszerza sie bieznik promieniowo, po czym otacza sie go zespotem przenoszgcym i pod-
trzymuje sie boczne krawedzie rozszerzonego bieznika za pomocg elementéw przytrzymujgcych
zespotu przenoszacego niezaleznie od potozenia srodka bieznika, stykajgc elementy przytrzymujgce
z bieznikiem poza jego wewnetrzng powierzchnig. Nastepnie centruje sie rozszerzony bieznik
z zespotem przenoszacym wzgledem korpusu opony i dociska sie srodkowg cze$¢ bieznika do korpu-
su, jednoczes$nie przytrzymujgc boczne krawedzie bieznika w zespole przenoszgcym. W dalszej kolej-
nosci znanego sposobu, zwalnia sie boczne krawedzie bieznika i umieszcza sie je na korpusie opony,
przy czym, jednoczesnie, usuwa sie powietrze z pomiedzy bieznika i korpusu. W koricowym etapie,
mocuje sie pierscieniowy bieznik na korpusie opony. Znany sposob charakteryzuje sie tym, ze pod-
czas podtrzymywania bieznika w zespole przenoszgcym, uszczelnia sie boczne krawedzie bieznika
wzgledem elementdw przytrzymujgcych, tworzgc komore powietrzng pomiedzy bieznikiem i zespotem
przenoszacym.

W ostatnich latach obserwuje sie powszechne dgzenie do zdecydowanej poprawy jakosci biez-
nikowania. W szczegdlnosci, jednym z podstawowych warunkéw oceny tej jakosci jest maksymalne
podobiehstwo gabarytéw opony bieznikowanej w poréwnaniu z nowg opong tego samego asortymen-
tu. Stwierdzono, ze im to podobienstwo jest wieksze, tym bieznikowana opona cechuje sie wiekszg
niezawodnoscig pracy i uniwersalnoscig zastosowania.

Sposdb wedtug wynalazku polega na kolejnym przeprowadzeniu nastepujgcych operacji tech-
nologicznych:

1. W pierwszej kolejnosci przygotowuje sie komputerowa, wzorcowg baze zwymiarowanych
nowych opon znajdujgcych sie aktualnie na rynku, ktére po kilku latach bedg wymagaty bieznikowa-
nia. W tym celu umieszcza sie nhowg opone okreslonego asortymentu na stanowisku pomiarowym
umozliwiajgcym obrét opony wokodt wiasnej osi i dokonuje sie pomiaru od wewnatrz i zewnatrz opony
za pomocg czujek, dzieki czemu odwzorowuje sie ksztalty i gabaryty nowej opony. Odwzorowania
dokonuje sie zaréwno dla opony pozbawionej powietrza, jak i dla opony napompowanej. Wyniki po-
miaréw zapisywane sg w komputerowej bazie — zgodnie z asortymentem opon.

2. Opone po wycofaniu z eksploatacji ze zuzytym bieznikiem umieszcza sie na stanowisku po-
miarowym, gdzie dokonuje sie odwzorowania jej ksztattu od wewnatrz i zewnatrz — w stanie niena-
pompowanym i napompowanym. Wyniki pomiaréw zapisywane sg w bazie komputerowe;.

3. Poréwnuje sie komputerowo zawarte w bazie odwzorowane dane nowej opony danego asor-
tymentu z danymi zuzytej opony tego samego asortymentu.

4. Po obliczeniu réznic w ksztatcie opony przeznaczonej do bieznikowania w poréwnaniu z no-
wg opong generowany jest program do Sciecia bieznika.



PL 226 133 B1 3

5. Ze zuzytej opony zdziera sie bieznik zgodnie z zatozonym programem komputerowym, przy
czym po zgrubnym zdjeciu bieznika ponownie przeprowadza sie odwzorowanie ksztattu opony za
pomocg czujnikdw, na stanowisku pomiarowym.

6. Usuwa sie uszkodzenia opony i przygotowuije sie jej powierzchnie do natozenia nowego bieznika.

7. Naktada sie na opone surowy bieznik w postaci paskéw mieszanki nawijanych jeden na drugi
z wyttaczarki. Nawijanie paskéw surowej mieszanki bieznikowej prowadzi sie do momentu uzyskania
zatozonego ksztattu opony, co sterowane jest z bazy komputerowe;j.

8. Opone z natozonym bieznikiem w stanie surowym umieszcza sie w formie wulkanizacyjnej,
gdzie poddaje sie jg procesowi wulkanizaciji.

Opona bieznikowana sposobem wedtug wynalazku posiada ksztalt i gabaryty opony nowej tego
samego asortymentu.

Przedmiot wynalazku zostat blizej objasniony w przyktadzie wykonania na zatgczonym rysunku,
ktéry schematycznie przedstawia operacje technologiczne sposobu wedtug wynalazku.

Przyktad

— Przygotowuje sie komputerowg baze zwymiarowanych nowych opon znajdujgcych sie aktu-
alnie na rynku, np. 11.00-20, 12.00-20, 14.00-20, 23.5R25, 26.5R25, 29.5R25, 33.65R33.

Opony, kolejno, umieszcza sie na stanowisku pomiarowym 1 i odwzorowuje sie ich wymiary od
zewnatrz i od wewnatrz, zarowno dla opony pozbawionej powietrza, jak i napompowanej. Wyniki po-
miaréw zapisywane sg w bazie 2 zgodnie z asortymentem opon.

— Na stanowisku pomiarowym 1 dokonuje sie pomiaréw opony wycofanej z eksploatacji 3
np. opony 26.5R25, przy czym wyniki pomiaréw zapisywane sg rowniez w bazie 2.

— Po komputerowym poréwnaniu danych wymiarowych nowej opony rozmiaru 26.5R25 i da-
nych zuzytej opony 26.5R25 generowany jest program do sSciecia bieznika i ze zuzytej opony 26.5R25
zdziera sie bieznik — zespot operacji 4.

— Opone po zdarciu bieznika ponownie odwzorowuje sie na stanowisku pomiarowym 1, zapisu-
jac wynik pomiaréw w bazie 2.

— Usuwa sie uszkodzenia bieznikowanej opony, przygotowuje sie jej powierzchnie do natozenia
nowego bieznika i, w kohcowym etapie, nawija sie za pomoca wyttaczarki paski bieznika (zesp6t ope-
racji 5), co sterowane jest z komputerowej bazy 2.

— Opone z natozonym bieznikiem w stanie surowym umieszcza sie w formie, gdzie poddaje sie
ja procesowi wulkanizacji 6.

Zastrzezenie patentowe

Sposdb bieznikowania opon, zwlaszcza opon wielkogabarytowych, polegajgcy na zdjeciu zuzy-
tego bieznika, natoZzeniu nowego, surowego bieznika i, nastepnie, przeprowadzeniu wulkanizacji,
znamienny tym, Ze przygotowuje sie komputerowg baze (2) nowych opon znajdujgcych sie na rynku
przez zwymiarowanie ich na stanowisku pomiarowym (1) od wewnatrz i od zewnatrz w stanie napom-
powanym i pozbawionych powietrza zgodnie z ich asortymentem, natomiast bieznikowang zuzytg
opone (3) o okreslonym asortymencie zwymiarowuje sie indywidualnie na stanowisku pomiarowym (1)
i zapisuje jej parametry ksztattu i gabarytowe w bazie (2), za$ po poréwnaniu komputerowym ksztattu
i gabarytéw bieznikowanej opony (3) z nowg opong tego samego asortymentu, generuje sie program
(4) do sciecia bieznika ze starej opony, a po zdarciu bieznika ponownie przeprowadza sie odwzoro-
wanie ksztattu opony na stanowisku pomiarowym (1), po czym, po usunieciu uszkodzen i przygotowa-
niu powierzchni opony (3), naktada sie na nig surowy bieznik w postaci paskdéw mieszanki nawijanych
z wyttaczarki (5) do momentu uzyskania zatozonego ksztattu i gabarytéw opony, wykorzystujgc stero-
wanie komputerowe z bazy (2) i, w koncowym etapie, opone z natozonym bieznikiem umieszcza sie
w formie wulkanizacyjnej, gdzie poddaje sie jg procesowi wulkanizacji (6).
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