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(21) 4641993/05 дительных расходов материалов для ре-
(22) 24.01.89 мней. Для этого крышка 6 установлена с
(46) 23.05.91.,Бгал. № 19 возможностью аксиального перемещения
(71) Белорусский политехнический институт относительно цапфы 8 основания 7 и выпол-
(72) А.Н. Наталевич, А.Т. Скойбеда, Й.А. Ко- нена с конической внутренней поверхно-
сырев и А.С. Холмовский стью 9. Основание 7 имеет коническую
(53) 675.057.726:678.06:621.85.052(088.8) наружную поверхность 10 для взаимодейст-
(56) Авторское свидетельство СССР вия с поверхностью 9 и радиально подвиж-
№ 405737. кл. В 29 С 35/02. 1971. ный сегмент 11 на поверхности 10. На цапфе

Авторское свидетельство СССР 8 шарнирно смонтированы двуплечие рыча
га 1271760, кл. В 29 С 35/02,1985. ги 14. Обращенные наружу плечи рычагов 14

взаимодействуют с крышкой 6, а обрэщен-
(54) ФОРМА ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 6ЕСКО- ные к оси формы плечи рычагов -  со штоком
НЕЧНЫХ ЗУБЧАТЫХ РЕМНЕЙ 15. Шток 15 размещен в цапфе 8 с возмож
е т ) Изобретение относится к производству ностью аксиального перемещения и имеет
резиновых технических изделий и предназ- канал 16 для подачи сжатого воздуха. В за
начено для изготовления приводных рези- зоре между коническими поверхностями 9 и
нотканевых бесконечных зубчатых ремней. 10 осуществляется фиксация накладывае-
Цель изобретения -  повышение производи- мых на форму во время сборки ремня мате-
тельности формы и сокращение непроизво- риалов. 2 э.п. ф-лы, 2 ил.
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Изобретение относится к прозводству 
резиновых технических изделий и предназ
начено для изготовления приводных рези
нотканевых бесконечных зубчатых ремней.

Цель изобретения -  повышение произ
водительности формы и сокращение непро
изводительных расходов материала для 
ремней.

На фиг. 1 изображена предлагаемая 
форма; на фиг. 2 -  разрез А-А на фиг. 1.

Форма для изготовления бесконечных 
зубчатых ремней содержит полый цилинд
рический корпус 1 с выполненными вдоль 
его образующей профильными канавками 2 
и расположенным с одного его торца флан
цем 3 с цапфой 4-, размещенную в полости 
корпуса 1 у его второго торца поперечную 
перегородку 5 и съемную крышку 6.

Между крышкой 6 и поперечной перего
родкой 5 расположено основание 7 с цап
фой 8. Крышка 6 установлена с 
возможностью аксиального перемещения 
относительно цапфы 8 основания 7 и выпол
нена с конической внутренней боковой по
верхностью 9. Основание 7 выполнено С 
конической наружной боковой поверхно
стью 10 для взаимодействия с конической 
поверхностью 9 крышки 6.

Основание 7 имеет радиально подвиж
ный сегмент 11, размещенный на его боко
вой ко ни че ской  поверхности  и 
поджимаемый пружиной 12. Основание 7 
связано с поперечной перегородкой 5 по
средством соединения 13 шип -  паз.

Форма снабжена шарнирно смонтиро
ванными на цапфе 8 основания двуплечими 
радиальными рычагами 14 и размещенным 
в цапфе 8 основания аксиально подвижным 
штоком 15, в котором выполнен канал 16 
для подвода сжатого воздуха для облегче
ния съема свулканизованйого викеля. Обра
щ енны е наруж у плечи рычагов 14 
предназначены для взаимодействия с 
крышкой 6, а обращенные к продольной оси 
формы плечи рычагов 14 -  для взаимодейст
вия со штокоМ 15. Канал 16 последнего сое
динен с патрубком 17 основания 7.

Концентрично цапфе 8 установлена пру
жина 18 сжатия, воздействующая на крыш
ку 6 и регулируемая с помощью гайки 19, 
установленной на цапфе 8.

Форма работает следующим образом.
Цапфа 4 корпуса 1 зажимается в пат

роне сборочного станка. Центром задней 
бабки сборочного станка шток 15 переме
щается влево и воздействует на обращен
ные к продол ьной  оси формы плечи 
двуплечих рычагов 14, поворачивая их, при 
этом обращенные наружу плечи рычагов 14 
действуют на крышку 6. Крышка 6 перемеи

шс.-,тся вправо, сжимая пружину 18 и обра
зуя зазор между коническими поверхностя
ми 9 и 10. Облицовочная ткань укладывается 
на корпус 1 формы, а ее край размещается 
на конической поверхности 10 основания 7 
так, что нахлест ткани располагается на под
пружиненном сегменте 11, Там же размеща
ется и конец несущего слоя. После этого 
центр задней бабки станка отводится в ис
ходное положение, и под действием пружи
ны 18 сжатия крышка 6 перемещается 
влево. При этом происходит сопряжение ко
нических поверхностей 9 и 10 крышки и ос
нования. Полное прилегание заготовки 
обеспечивается за счет радиального пере
мещения подпружиненного сегмента 11. 
После этого поверх облицовочной ткани на
матывается несущий слой, конец которого 
закрепляется на крышке 6, и укладывается 
несколько слоев эластомера. Форма с со
бранной заготовкой передается на вулкани
зацию, где происходит формование и 
вулканизация ремней.

После вулканизации форма подается на 
разборку. При этом форма захватывается за 
цапфу 4 корпуса 1 и выступающий конец 
цапфы 8 основания 7. При разведении рыча
гов 14 происходит разборка соединения 13 
поперечной перегородки 5 и основания 7. 
Корпус 1 вместе с перегородкой 5 удаляет
ся, а сформованный викель удерживается 
между коническими поверхностями 10 и 9 
основания 7 и крышки 6, Затем производит
ся разведение конических поверхностей 9 
и 10 описанным способом. После разведе
ния конических поверхностей викель снима
ется и подается на резку кольцевых ремней, 
а корпус 1 формы собирается с основанием 
7, и форма готова для повторного цикла из
готовления плоскозубчатых ремней.

Для автоматического съема викеля по
сле окончания процесса формования сжа
тый воздух через канал 16 и патрубок 17 
подается в полость между поперечной пере
городкой 5 и основанием 7. Повышение про
изводительности предлагаемой формы в 
сравнении с известной достигается за счет 
исключения операции закрепления заготов
ки, достигаемой намоткой кордшнура по
верх ткани по оправке монтажной крышки, 
и срезания части отвулканизованной заго
товки, закрепленной на оправке. Последнее 
обеспечивает уменьшение отходов эласто
мера и несущего слоя.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я
1. Форма для изготовления бесконеч

ных зубчатых ремней, содержащая полый 
цилиндрический корпус с выполненными 
вдоль его образующей профильными канав
ками и расположенным с одного его торца
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фланцем с цапфой, размещенную в полости 
корпуса у его второго торца поперечную 
перегородку, сьемную крышку, располо
женное между крышкой и поперечной пере
городкой и связанное с последней 5 
основание с цапфой и канал для подвода 
сжатого воздуха для облегчения съема свул- 
канизованного викеля, о т л и ч а ю щ а я с я 
тем, что, с целью повышения производи
тельности формы и сокращения непроизво
дительных расходов материала для ремней, 
крышка установлена с возможностью акси
ального перемещения относительно цапфы 
основания и выполнена с конической внут
ренней боковой поверхностью, а основание 
выполнено с конической наружной боковой 
поверхностью для взаимодействия с кони

ческой внутренней поверхностью крышки и 
радиально подвижным сегментом, разме
щенным на боковой конической поверхно
сти,

2. Форма поп. 1, о т л и ч а ю щ а я с я  
тем, что она снабжена шарнирно смонтиро
ванными на цапфе основания двуплечими 
радиальными рычагами с обращенными на
ружу плечами для взаимодействия с крыш
кой и размещенным в цапфе основания 
аксиально подвижным штоком для взаимо
действия с обращенными к продольной оси 
формы плечами радиальных рычагов.

3. Форма по п. 2, о т л и ч а ю щ а я с я  
тем, что канал для подвода сжатого воздуха 
выполнен в аксиально подвижном штоке.
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