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PATENTNI ZAHTJEVI
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Kota¢ za kolica (4) koji sadrZi
- ¢voriste (8) koje ima cilindri¢no sjediste (12) koje definira rotacijsku os (X-X) kotaca (4), pri ¢emu je
¢voriste (8) definirano vanjskim cilindri¢nim bo¢nim zidom (16),
- gaziste (20) koje je koaksijalno sa ¢voristem (8) u odnosu na rotacijsku os (X-X), pri ¢emu gaziste (20)
ima unutra$nji zid (22) u neposrednom kontaktu sa vanjskim cilindri¢nim bo¢nim zidom (16) ¢vorista (8),
- pricemu su ¢voriste (8) 1 gaziste (20) medusobno spojeni umetanjem ljepila,
- gazi§te (20) je napravljeno od polimernog materijala,
naznaceno ¢injenicom §to
- gaziste (20) je ¢vrsto,
- kota¢ (4) sadrzi najmanje jedan senzor (24) temperature koji je ugraden u strukturu kotaca,
pri ¢emu je navedeni senzor (24) temperature postavljen na sucelju (28) izmedu gazista (20) i ¢vorista (8),
pri ¢emu vanjski cilindri€ni bo¢ni zid (16) &vorista (8) sadrzi prvo sjediSte (32) unutar koga je smjeSten
navedeni senzor (24) temperature.
Kota¢ za kolica (4) prema zahtjevu 1, pri ¢emu je senzor (24) temperature u potpunosti smjesten u navedenom
prvom sjedistu (32), tako da predstavlja mjernu glavu (36) u razini sa navedenim suceljem (28) i sa unutrasnjim
zidom (22) gazista (20).
Kota¢ za kolica (4) prema bilo kojem od prethodnih zahtjeva, pri ¢emu navedeno prvo sjediste (32) izlazi na
ravnanje (40) napravljeno na vanjskom bo¢nom cilindri¢nom zidu (16) i okrenuto je direktno prema pripadajuéem
gazistu (20).
Kota¢ za kolica (4) prema bilo kojem od prethodnih zahtjeva, pri ¢emu je senzor (24) temperature ucvrséen u
unutra§njosti navedenog prvog sjediSta (32).
Kotac€ za kolica (4) prema bilo kojem od prethodnih zahtjeva, pri €emu kota¢ (4) sadrZi senzor (44) pritiska koji je
postavljen na sucelju (28) izmedu gazista (20) i ¢vorista (8), unutar drugog sjedista (48).
Kota¢ za kolica (4) prema zahtjevu 5, pri ¢emu je senzor (44) pritiska senzor piczoelektri¢nog tipa.
Kota¢ za kolica (4) prema zahtjevu 5 ili 6, pri ¢emu je senzor (44) pritiska ¢vrsto ucvrséen unutar drugog sjedista
(48).
Kotac€ za kolica (4) prema zahtjevu 5, 6 ili 7, pri ¢emu senzor (44) pritiska ima mjernu glavu (36) koja je smjestena
u razini sa navedenim suceljem (28) i sa unutrasnjim zidom (22) gazista (20).
Kotac€ za kolica (4) prema bilo kojem od zahtjeva 5 do 8, pri emu su senzor (44) pritiska i senzor (24) temperature
medusobno integrirani i smjeSteni u samo jednom sjedistu (52).
Kota¢ za kolica (4) prema bilo kojem od prethodnih zahtjeva, pri ¢emu kota¢ (4) sadrzi jedinicu za snabdijevanje
energijom i upravljanje koja je funkcionalno povezana sa navedenim senzorom (44) temperature i/ili pritiska, tako
da razmjenjuje podatke dobivene od navedenih senzora u realnom vremenu pomocu beZi€nog sistema.
Postupak za izradu kotaca (4) za kolica prema bilo kojem od prethodnih zahtjeva, koji sadrZi korake:
- pripremu ¢vorista (8) definiranog vanjskim cilindri¢nim bo¢nim zidom (16),
- izradu prvog sjediSta (32) na navedenom vanjskom cilindri¢nom bo¢nom zidu (16),
- spajanje i ¢vrsto fiksiranje senzora (24) temperature unutar navedenog prvog sjediSta (32), tako da
navedeni senzor (24) temperature bude u razini sa navedenim vanjskim cilindri¢nim bo¢nim zidom (16),
- izradu ¢vrstog polimernog gaziSta (20) oko navedenog ¢vorista (8) prethodno prevucenog ljepilom,
lijevanjem, tako da pokrije vanjski bocni zid (16) ¢vorista (8) sa odgovaraju¢im senzorom (24) temperature.
Postupak prema zahtjevu 11, koji sadrzi korake:
- izradu ravnanja (40) na vanjskom cilindri¢nom bo¢nom zidu (16) prije izrade gaziSta (20) lijevanjem i
prije izrade prvog sjedista (32) koje je pozicionirano uskladeno sa navedenim ravnanjem (40).
Postupak prema zahtjevu 11 ili 12, koji sadrZi korake:
- pripremu senzora (44) pritiska unutar drugog sjediSta (48) napravljenog na vanjskom cilindricnom
boc¢nom zidu (16) ¢vorista (8),
- izradu ravnanja (40) uskladeno sa drugim sjedistem (48)
- spajanje senzora (44) pritiska ¢vrsto na drugo sjediste (48) tako da mjerna glava (36) senzora (44) pritiska
bude u razini sa ravnanjem na vanjskom bo¢nom zidu (16),
- izradu polimernog gazista (20) na ¢voristu (8) lijevanjem tako da pokrije senzor (24) temperature i/ili (44)
pritiska.
Postupak prema zahtjevu 13, koji sadrzi korake:
- pripremu samo jednog sjediSta (52) na vanjskom cilindri¢nom bo¢nom zidu (16),
- spajanje samo jednog senzora (24,44) pritiska i temperature unutar navedenog samo jednog sjedista (48),
- izradu polimernog gazista (20) na CvoriStu (8) lijevanjem tako da pokrije senzor (24,44) temperature i
pritiska.
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