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(57) Изобретение относится к изготовлению

резиновых технических изделий, в частно
сти приводных зубчатых ремней. Цель изо
бретения -  расширение технологических 
возможностей устройства при упрощении 
его конструкции. Для этого средство для 
фиксации конца ленты 2 на оправке 1 выпол
нено в виде выступов на продольных кром
ках конца ленты и установленных по торцам 
оправки фланцев с торцовыми пазами для 
захода выступов. Концы 4 и 5 ленты 2 выпол
нены уменьшающимися по толщине. При 
вращении оправки 1 лента 2 плотно охваты
вает заготовку 20. 1 з.п. ф-лы, 6 ил.
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Изобретение относится к изготовлению 
резиновых технических изделий и предназ
начено для изготовления приводных ре
мней, в частности, зубчатых.

Известно устройство для изготовления 
кольцевых полимерных изделий, содержа
щее приводную оправку, опрессовочный 
узел в виде спирально свернутой гибкой ме
таллической ленты и воздействующих на 
нее наружных опрессовочных элементов и 
средство для фиксации конца ленты на оп
равке.

В известном устройстве средство для 
фиксации конца ленты на оправке выпол
нено в виде спицы и двух ползушек, уста
новленных с возможностью перемещения в 
радиальном направлении. В процессе об
катки верхний конец ленты давит на спицу, 
в результате последняя вдавливается в за
готовку, что недопустимо, особенно при из
готовлении тонкостенных изделий. Кроме 
того, справа и слева от спицы верхний конец 
ленты будет прогибаться под роликом, а над 
спицей -  возвышаться, что обуславливает 
неравномерность опрессовки. Эти недо
статки приводят к неоднородности свойств 
изделия и искажению его профиля, а следо
вательно невозможности применения уст
ройства для изготовления зубчатых ремней.

Цель изобретения -  расширение техно
логических возможностей устройства при 
упрощении его конструкции путем изготов
ления изделий с профильным поперечным 
сечением.

Поставленная цель достигается выпол
нением средства для фиксации конца гиб
кой металлической ленты на оправке в виде 
выступов на продольных кромках конца 
ленты и установленных по торцам оправки 
фланцев с торцовыми пазами для захода 
выступов. При этом концы ленты выполне
ны уменьшающимися по толщине.

На фиг.1 изображена схема устройства 
в положении начала формирования изде
лия; на фиг.2 -  то же, в положении оконча
ния ф ормования изделия; на ф иг.З - 
оправка; на фиг.4 -  металлическая гибкая 
лента в развернутом состоянии; на фиг.5 -  
кинематическая схема устройства, вид свер
ху; на фиг.б -  сечение А-А на фиг.5.

Устройство для изготовления кольце
вых полимерных изделий содержит привод
ную обогреваемую оправку 1 с профильной 
рабочей поверхностью, опрессовочный 
узел в виде спирально свернутой гибкой ме
таллической ленты 2 и воздействующих на 
нее наружных опрессовочных элементов 3 и 
средство для фиксации конца ленты на 
оправке. Концы 4 и 5 ленты 2 выполнены 
уменьшающимися по толщине. Наружные

опрессовочные элементы 3 выполнены в ви
де роликов, смонтированных на поворотных 
рычагах 7,

Средство для фиксации конца ленты 2 
выполнено в виде выступов 8 на продоль
ных кромках конца ленты 2 и установленных 
по торцам оправки 1 фланцев 9 с торцовыми 
пазами 10 для захода выступов 8. Оправка 1 
через муфты 11 и 12 приводится во враще
ние от электродвигателя 13. Ролики б имеют 
автономный привод от электродвигателя 14 
и связаны с ним посредством муфты 15, 
червячного редуктора 16, шестерни 17, си
дящей на валу червячного колеса, и зубча
тые колеса 18. На валу колес 18 
эксцентрично закреплены оси 19 роликов 6, 
при повороте которых последние прижима
ются к наружной поверхности ленты 2. Для 
обеспечения нагрева оправка 1 имеет внут
ри нагревательный элемент, а его питание 
осуществляется, например, через токосъем
ник. Прессующая лента 2 выполняется, на
пример, из тонколистовой стали.

Устройство работает следующим обра
зом.

Оправка 1 с собранной на ней из об- 
кладочной ткани, корда и слоев каланд
рованной сырой резины заготовкой 20 
обвертывается упругой лентой 2 с закрепле
нием ее конца 4 на фланцах 9 оправки 1. 
Предварительно сдеформированная по спи
рали на диаметре, меньшем диаметра заго
товки, лента 2 плотно охватывает заготовку 
20. Затем оправка 1 соединяется с электро
двигателем 13 с помощью муфты 11. Ролики 
6 заранее должны быть разведены. После 
установки оправки 1 ролики 6 сводятся до 
касания с наружной поверхностью ленты 2, 
и включаются электродвигатель 13 и обог
рев оправки 1. Ролики 6, продолжая схо
диться, обжимают ленту 2, в результате чего 
она сворачивается и вжимает заготовку 20 в 
пазы рабочей поверхности оправки 1. При 
этом вращение оправки 1 направлено в сто
рону, противоположную направлению сво
рачивания в спираль ленты 1 вокруг оправки 
с заготовкой.

Сила трения между поверхностями ро
ликов и ленты, зависящей от силы прижатия 
ооликов к ленте, заставляет свободный ко
нец 5 ленты 2 перемещаться в сторону дей
ствия этой силы трения (скользить) по 
поверхности закрепленного конца 4. Это 
скольжение будет происходить в сторону, 
противоположную вращению оправки. В ре
зультате уменьшается диаметр окружности 
ленты, и кольцевая заготовка 20 вдавлива
ется в пазы профильной рабочей поверхно
сти обогреваемой оправки 1.
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После отформовки профиля поджатие 
роликов прекращается, и происходит вулка
низация заготовки. После вулканизации 
слои резины, обкладочной ткани и корда 
будут свулканизированы в одно изделие -  5 
викель. Ролики 6 разводятся, и оправка 1 
снимается. Производится съем ленты 2 и 
викеля с оправки. Для удаления с наружной 
поверхности викеля возникшей в процессе 
формования неровности викель шлифуют. 10 
Операция шлифования викеля по наружной 
поверхности производится практически во 
всех известных технологических процессах 
изготовления зубчатых ремней.

Ф о р м у л а и з о б р е т е  н и я 15
1. Устройство для изготовления кольце

вых полимерных изделий, содержащее при

водную оправку, опрессовочный узел в виде 
спирально свернутой гибкой металлической 
ленты и воздействующих на нее наружных 
опрессовочных элементов и средство для 
фиксации конца ленты на оправке, о т л и 
ч а ю щ е е с я  тем, что, с целью расширения 
технологических возможностей устройства 
при упрощении его конструкции, средство 
для фиксации конца ленты на оправке вы
полнено в виде выступов на продольных 
кромках конца ленты и установленных по 
торцам оправки фланцев с торцовыми паза
ми для захода выступов.

2, Устройство по п.1, о т л и ч а ю щ е е- 
с я тем, что концы ленты выполнены умень
шающимися по толщине.
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