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lasyczne kolo rowerowe jest

strukturg niemal doskonatq —

moze unie$¢ 200-krotny wiasny
ciezar, jest lekkie, sztywne i ma na-
wet pewne wiasnosci amortyzuja-
ce. Jednak w sktad typowego kota
wchodzg co najmniej 74 elementy:
36 szprych, tyle samo nakretek do
nich, czyli nypli, obrecz i piasta.
Kazda szprycha musi trafi¢ w odpo-
wiedni otwor i trzeba jg naprezy¢
do odpowiedniej wartosci. Reczne
wykonywanie tego zadania jest
trudne, a mechaniczne, przy pro-
dukcji seryjnej — to juz zupetnie no-
wa jako$¢ trudnosci.

Do czasu opracowania robo-
tow zaplatajacych i centrujgcych
kota, prace te wykonywano recznie.
Nawet obecnie kota budowane dla
potrzeb indywidualnych to reczna
robota dla fachowca, cho¢ zaawan-
sowane oprogramowanie maszyn

centrujgcych umozliwia takze pro-
dukcje maloseryjna bez potrzeby
przebudowy parku maszynowego —
wystarczy zmiana w programie.

ZAPLATANIE RECZNE

W najprostszej wersji odby-
wa sie to nastepujaco:

Os$ piasty zostaje zacisnieta
w imadle z miekkimi ochraniaczami
na szczekach. W jeden z kolnierzy
piasty wktada sie szprychy — naj-
pierw np. te, ktérych gléwki skiero-
wane sg do wewnatrz piasty
(szprychy w kotnierzu piasty

wanie kot

Marek Utkin

umieszczane sg naprzemiennie).
W kole o 36 szprychach bedzie ich
9. Nastepnie wyznacza sie otwor
w obreczy (zazwyczaj znajdujacy
sie przy otworze na maszynke za-
woru), od ktérego zaczyna sie

Zasada dziatania szprych na obrecz: nakretka (nyplem) reguluje sie zaréwno
bicie boczne kota (prawo-lewo), jak i promieniowe (géra—-dét). Wkrecajac
nypel (rys.), powoduje sige przyblizanie obreczy do piasty, i wychylanie

(tu) w lewo. Odkrecanie powoduje dziatanie przeciwne.

Koto scentrowane (wychylenia zaznaczone przesadnie): szprychy w miejscach
zaznaczonych strzatkami sa zbyt mocno naciagniete.

Centrownica do budowy i regulaciji
két, ze wskaznikiem wychylenia.

wkrecanie nypli. Szprychy wkiada
sie w co czwarty otwor (tj. co drugi
po odpowiedniej stronie obreczy)

i dokreca wstepnie nyple. Nastep-
nie wkiada sie szprychy (nastepne
9), ktorych giowki skierowane sg
na zewnatrz piasty, przeklada od-
powiednio wobec szprych juz do-
kreconych (na 1,2 lub 3 krzyze,
mozna tez radialnie) i dokreca.

Nastepnie procedure powta-
rza sie wobec drugiego koinierza
piasty (pozostate dwie dziewigtki).

Tak wstepnie zmontowane
kolo umieszcza sie w specjalnym
widelcu do centrowania i dokreca-
jac odpowiednio nypel, likwiduje
sie bicie obreczy — poprzeczne
i w pionie. W centrownicach ama-
torskich stosuje sie do tego odpo-
wiednie $ruby lub szczeki, o ktére
obrecz ociera sie, zanim nie zosta-
nie wyregulowana, w centrowni-
cach profesjonalnych - czujniki do-
tykowe ze wskaznikami wychyto-
wymi, podajace warto$¢ odchyle-
nia.

Wycentrowanie kola nie jest
takie proste, jakby sie wydawalo —
po wstepnym uzyskaniu wiasciwej
glebokosci nakrecenia nypla na
szpryche zazwyczaj bierze sie
szprychy grupami i sciska ze soba,
aby wszystkie szprychy i nyple ulo-
zyly sie jak najlepiej w gniazdach.

Podczas centrowania za jed-
nym razem nypel obraca sie o p6t
obrotu, przy czym napreza sie lub



Kluczyk do nypli.

poluznia cale grupy szprych —
szpryche przypadajaca na wierz-
cholek skrzywienia oraz sasiaduja-
ce z nig, o mniejsze wartoéci. Silne
naprezenie jednej nie zlikwiduje
nieréwnosci, a jezeli — to na krotki
czas, gdyz sasiednie szprychy nie
beda wspoéipracowaé z mocniej na-
pieta szprycha.

Profesjonali$ci stosuja, poza
czujnikami odchylenia obreczy,
mierniki naprezenia szprych. Po-
zwala to na uzyskanie idealnego
rozkladu sit, gdyz przy sztywnych
obreczach wielokomorowych mozli-
we jest uzyskanie wycentrowanego
kota, w ktérym szprychy nie beda
réwnomiernie naprezone.

Linie do zrobotyzowanego
zaplatania két na targach IFMA
2005 zaprezentowata firma Holland
Mechanics.

ZAPLATANIE

Pierwszym etapem przy zro-
botyzowanym zaplataniu két jest
umieszczenie szprych w piascie.
Piasta umieszczona w szczekach
automatu obraca sie o odpowiedni
kat, a dwa podajniki wsuwajag
szprychy w stosowne otwory
w kolnierzach. Nastepnie piasta
wraz ze szprychami wedruje na
stanowisko, gdzie szprychy sa
umieszczane w otworach obreczy —
maszynowo albo recznie, na poélau-
tomatach. Tu maszyna wprowadza
nypel i nakreca go na szpryche, wy-
konujac odpowiednia, zaprogramo-
wanag liczbe obrotéw.

Nastepnie kolo przemieszcza
sig do maszyny stabilizujacej i cen-
trujace;j.

NAPREZIENIE SIPRYCH

Rownomiernie naprezone
szprychy to pierwszy warunek
uzyskania dobrego kota. Nawet naj-
lepsze obrecze, piasty i szprychy
moga zawies¢, jesli nie sg wtasci-
wie naprezone. Podczas zaplatania

Centrowanie reczne wymaga wy-
czucia i wprawy.

i centrowania najwazniejsze jest
unikniecie wszelkiego zbednego
tarcia pomiedzy szprychg, nyplem
a obreczg. W przypadku polgczen
niektérych materialéw dobrym roz-
wigzaniem jest wprowadzenie

w otworach obreczy tzw. oczek ze
stali nierdzewnej (zapobiegajacych
korozji elektrochemicznej), mozna
takze powleka¢ smarem polaczenie
gwintowe szprychy z nyplem
(wiekszos$¢ nypli w przemysle moze
by¢ dostarczana w wersji naoliwio-
nej). Srodek chroniacy przed wykre-
caniem réwniez moze dziata¢ jako
smar, zanim spolimeryzuje.

PODKLADKI

Tarcie pomiedzy $rubg
a czesciami przykrecanymi znane
jest jako tarcie pod tbem Sruby oraz
tarcie na gwincie. W zaleznosci od
materiatu szprych, nypli i obreczy,
podczas wykonywania kota moze
wystepowac tarcie o nieréwnych
wartosciach. Przy 36 szprychach
moze to odnosi¢ fatalne skutki dla
jakosci kota. Tarcie to zalezy, mie-
dzy innymi, od wykonczenia giéwki
nypla i krawedzi otworéw pod
szprychy. Problem ten rozwigzuje
zastosowanie wklestych podktadek
ze stali nierdzewnej, produkowa-
nych przez firme Holland Mecha-
nics.

SAMOCZYNNE
ODKRECANIE

Kazde polaczenie gwintowa-
ne ma tendencje do niekontrolowa-
nego odkrecania sie w wyniku
przemiennego obcigzenia lub wib-

W ocenie naprezenia szprych po-
maga odpowiedni przyrzad pomia-
rowy.

racji, co w przypadku ko6t rowero-
wych zdarza sie ciagle. W kotach

o nietypowym, grupowym rozkia-
dzie szprych tendencja ta jest jesz-
cze silniejsza.

Zapobiega¢ temu mozna, sto-
sujac np. przeciwodkreceniowy klej
anaerobowy (wigzacy przy braku
powietrza).

ZAAWANSOWANE
OPROGRAMOWANIE

Zaawansowane oprogramo-
wanie maszyn centrujgcych pozwa-
la na uzyskanie tolerancji 0,2 mm
w pionie i w poziomie. Jest to nie-
mal niewiarygodne, gdyz np. in-
strukcje Rometu okre$laly dopusz-
czalng warto$¢ bicia na 2 mm, czyli
10-krotnie wyzsza.

TASMA OCHRONNA

Aby detka nie ocierala sie
o nyple i nie dziurawila, stosuje sie
tas$my zabezpieczajgce. Nakiada sie
je w calosci na obrecz (wtedy mie-
waja one tendencje do pekania
w okolicach otworu na zawo6r) albo
tez stosuje sig specjalng, sztywna
ta$me samoprzylepna. W produkciji
seryjnej naklada sie jg takze maszy-
nowo.

STABILIZACJA KOtA

W zaleznosci od rodzaju za-
stosowanych czeéci i sposobu zap-
lecenia szprych, moze by¢ wyma-
gane wstgpne naprezenie kota po-
miedzy zapleceniem a wycentrowa-
niem. Specjalna maszyna wywiera
nacisk na szprychy za pomoca pary
szczek zabezpieczonych tworzy-
wem, tak ze wszystkie gtowki
szprych uktadajg si¢ rownomiernie
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Zrobotyzowana linia
do produkgcji kot:

1. Wktadanie szprych do piast (ro-
bot).

2. Zaplatanie kot — szprychy trafia-
ja we wiasciwe otwory w obre-
czy, nakladanie podktadek
i wstepne nakrecanie nypli.

3. Aplikowanie kleju zapobiegaja-
cego odkrecaniu - robot dawku-
je po kropli do kazdego nypla i...

4. ...stabilizuje kola przez $ciskanie
grup szprych.

5. Wlasciwe centrowanie kota - za-
pewnienie rownomiernego na-
prezenia szprych i...

6. ..wycentrowania w zakresie bi-
cia bocznego i promieniowego
dzieki odpowiedniemu opro-
gramowaniu, niezaleznie od
uktadu szprych.

7. Geometryczne $rodkowanie koia
w stosunku do nakretek piasty,
niezaleznie od typu i ksztaltu
piasty.

8, 9. Nakladanie tasmy zabezpie-
czajacej otwory w obreczy — tek-
stylnej (do két sportowych) lub
polipropylenowej (do roweréw
trekkingowych i gérskich).

10. Nakladanie i centrowanie opon.

w kolnierzach piasty, a nyple znaj-
duja swa najlepsza pozycje. Napre-
zenia zostajg wyréwnane.

WEASCIWE CENTROWANIE

Kazde kolo musi zosta¢ dob-
1Ze wycentrowane, niezaleznie od
wzoru, jaki tworzg szprychy - czy
sa zaplecione stycznie, radialnie,
parami czy tez czwoérkami. W no-
woczesnych maszynach centruja-
cych nyple sg dokrecane za pomoca
kluczy dynamometrycznych. Mie-
rzony jest moment dokrecajacy nyp-
li oraz naprezenie szprych.

WYSRODKOWANIE KOLA

Koto musi zosta¢ wysrodko-
wane, czyli obrecz musi by¢ osa-
dzona symetrycznie wzgledem
srodka piasty. W produkcji seryjnej
robig to specjalne maszyny, ktére
wyznaczajg matematyczny srodek
piasty i koryguja wszystkie biedy.

SWIADECTWO
POCHODZENIA

Na ostatnim etapie produk-
cji na tasme ochronng mozna nano-
si¢ logo firmy i/lub kod kreskowy,

Whktadanie szprych

do piasty — wodziki ro-
bota podajg szprychy
naprzemiennie

z dwdch stron,

po wsunieciu szprychy
piasta obraca sie

o odpowiedni kat.

pozwalajacy na natychmiastowe
okreslenie, z jakiej serii i kiedy zos-
talo wyprodukowane koto. Jest to
przydatne przy ewentualnych re-
klamacjach.

NAKLADANIE
I CENTROWANIE OPON

Przy produkciji maszynowej
opony naklada sie automatycznie.
Urzadzenie reguluje réwniez uloze-
nie opony na obreczy, co pozwala
na unikniecie bicia opony wzgle-
dem kofa.

Jak wida¢, obecnie czynnos$-
ci wymagajace zrecznosci i wy-
czucia, jak zaplatanie i centrowa-
nie koél, mozna wykonywaé w spo-
séb automatyczny. Jest to ze
wszech miar uzasadnione — wyko-
nanie od czasu do czasu kola na
potrzeby wiasne lub znajomych,
ewentualnie w niewielkim war-
sztacie rowerowym dla okazjonal-
nych klientéw, to co innego, niz
produkcja kilku setek lub tysiecy
podczas jednej zmiany — wtedy
staje sie to zajeciem niesamowicie
monotonnym.

W artykule wykorzystano
materialy firmy Holland Mechanics,
Park Tool i Tacx. @




