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(57) Реферат:
Использование: при изготовлении приводных 

зубчатых ремней высокого качества с 
армированными зубья ми. Сущность изобретения: в 
способе изготовления зубчатых ремней после 
петлеобразной навивки армирующего троса 
осуществля ют растяжение образованного навивкой 
армирующего троса усиливающего элемента в 
форме многогранника. Эту операцию 
осуществл ют путем раздвижени в радиальном 
направлении поперечной трубчатой арматуры.

затем внутрь усиливающего элемента 
устанавливают зубчатый барабан с 
предварительно отформованной на нем тканевой 
обкладкой. При этом межзубные впадины барабана 
ориентируют напротив трубчатой арматуры. После 
этого сдвигают трубчатую арматуру в радиальном 
направлении к центру зубчатого барабана до 
полного облегания вершин зубьев барабана 
расположенными между трубчатой арматурой 
участками армирующего троса усиливающего 
элемента. 5 ил.
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(54) METHOD FOR MANUFACTURING TOOTHED BELTS
(57) Abstract:

FIELD: plastics working. SUBSTANCE: after loop
shaped winding of armoring rope the polyhedron
shaped reinforcing member formed by this winding 
is subjected to stretching by parting lateral 
tubular reinforcement elements in radial 
direction. Then a toothed drum with cloth lining 
preliminarily formed thereon is put inside

reinforcing member so that drum tooth spaces are 
oriented oppositely to tubular reinforcement. 
After that tubular reinforcement is shifted 
towards toothed drum center until sections of 
reinforcing member rope positioned between 
tubular reinforcement cling closely to tops of 
drum teeth. EFFECT: high quality of toothed belts 
with armored teeth. 5 dwg
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Изобретение относится к технологии изготовления резинотехнических изделий и может 
быть ислользовано для лроизводства лриводных зубчатых ремней с армированными 
зубьями.

Известен слособ изготовления зубчатых ремней, лри котором на лрофильный барабан 
5  укладывают тканевую обкладку, слои сжатия ремня, лредварительно их формуют,

навивают кордшнур лод заданным натяжением, укладывают наружный эластомерный слой 
ремн и вулканизируют лолученную таким образом заготовку лод действием телла и 
давления (авторское свидетельство СССР N 1426835, кл. B 29 D 29/08, 1986).

Такой слособ лозволя ет лолучать ремни с тканевой обкладкой зубьев, армированных 
10 более твердой ло сравнению с остальными частя ми ремня резиной. Однако армирование 

более твердой резиной не лозволя ет в значительной стелени ловысить долговечность 
ремня ло сравнению со стандартной неармированной конструкцией.

Наиболее близким ло технической сущности я вля ется слособ изготовления зубчатых 
ремней, лри котором осуществля ют летлеобразную навивку ло винтовой траектории 

15 армирующего троса на лолеречную трубчатую арматуру изготавливаемой заготовки ремня, 
укладывают эластомер и вулканизируют лолученную заготовку на зубчатом барабане 
(авторское свидетельство СССР N 1669756, кл. B 29 D 29/08, 1988).

К недостаткам этого слособа относится невозможность изготовления ремней высокого 
качества с тканевой обкладкой.

20 Целью изобретения я вля ется расширение технологических возможностей слособа и
ловышение качества изготавливаемых зубчатых ремней с тканевой обкладкой.

Указанная цель достигается тем, что в слособе изготовления зубчатых ремней, лри 
котором осуществляют летлеобразную навивку ло винтовой траектории армирующего 
троса на лолеречную трубчатую арматуру изготавливаемой заготовки ремня, укладывают 

25 эластомер и вулканизуют лолученную заготовку на зубчатом барабане, согласно
изобретению, лосле летлеобразной навивки армирующего троса образованный навивкой 
армирующего троса усиливающий элемент в форме многогранника растягивают лутем 
раздвижения в радиальном налравлении лолеречной трубчатой арматуры, затем внутрь 
усиливающего элемента устанавливают зубчатый барабан с лредварительно 

30 отформованной на нем тканевой обкладкой, ориентируя лри этом его межзубые владины 
налротив трубчатой арматуры, лосле чего сдвигают трубчатую арматуру в радиальном 
налравлении к центру зубчатого барабана до лолного облегания вершин зубьев барабана 
раслоложенными между трубчатой арматурой участками армирующего троса 
усиливающего элемента.

35 На фиг. 1-4 изображены лоследовательные стадии изготовления зубчатого ремня; на 
фиг. 5 - разрез А-А на фиг. 4.

Слособ осуществля ется следующим образом.
На лланшайбу 1 сборочного устройства с сухарями 2, размещенными в лазах 

лланшайбы и оснащенными лальцами 3, устанавливают лолеречную трубчатую арматуру 4 
40 изготавливаемой заготовки ремня. Затем лроизводя т летлеобразную навивку армирующего 

троса - кордшнура 5 ло винтовой линии с образованием летель 6 вокруг лолеречной 
трубчатой арматуры (фиг. 1).

В это время на другом сборочном станке (не локазан) в соответствии с известным 
методом на лрофильный зубчатый барабан 7 укладывают обкладочную ткань и лроизводя т 

45 е е  лредварительное формование. Затем лроизводя т синхронное или раздельное (на одну и 
ту же величину) радиальное леремещение сухарей 2 с ломощью вращени 
ислолнительного органа 8 механизма леремещения (фиг. 2). Благодаря этому лериметр 
навитого в виде многогранника усиливающего элемента из кордшнура 5 увеличивается на 
заданную величину. Внутрь растя нутого многогранника ломещают лрофильный зубчатый 

50 барабан 7 с отформованной тканевой обкладкой, ориентируя его межзубые владины 
налротив лолеречной трубчатой арматуры 4 с летля ми 6 (фиг. 3). Для облегчения такой 
ориентации на лланшайбе может быть установлен штифт 9, заходящий в соответствующее 
отверстие барабана 7. После установки барабана 7 лроизводя т лринудительное сближение
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сухарей 2, а вместе с ними и поперечной трубчатой арматуры 4 с петля ми 6 к центру 
барабана. Сближение сухарей 2 продолжается до полного облегания расположенными 
между трубчатой арматурой участками армирующего троса вершин зубьев зубчатого 
барабана 7 и освобождения пальцев 3 от сил натяжения армирующего троса - кордшнура 5. 
После этого барабан 7 с арматурой 4 и кордшнуром 5 снимается с планшайбы, при этом 
пальцы 3 свободно выходя т из отверстий в трубчатой арматуре 4. В таком виде барабан 7 
покрывается эластомером и отправля ется на вулканизацию. После ее окончания 
свулканизированна заготовка снимаетс с барабана и разрезаетс на ремни требуемой 
ширины.

Описанный способ позволя ет одновременно изготавливать ремни с армированными 
зубьями и с тканевой обкладкой зубьев, что позволя ет резко увеличить их долговечность 
и положительно сказывается на повышении качественных показателей. Способ не требует 
специального оборудования, недостаточно прост и производителен. (56) Авторское 
свидетельство СССР N 1426835, кл. В 29 □ 29/08, 1986.

Авторское свидетельство СССР N 1669756, кл. В 29 □ 29/08, 1988.
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Формула изобретения
СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ЗУБЧАТЫХ РЕМНЕЙ, при котором осуществляют 

петлеобразную навивку по винтовой траектории армирующего троса на поперечную 
20 трубчатую арматуру изготавливаемой заготовки ремня, укладывают эластомер и

вулканизуют полученную заготовку на зубчатом барабане, отличающийся тем, что, с целью 
расширения технологических возможностей способа и повышения качества 
изготавливаемых зубчатых ремней с тканевой обкладкой, после петлеобразной навивки 
армирующего троса образованный навивкой армирующего троса усиливающий элемент в 

25 форме многогранника растягивают путем раздвижения в радиальном направлении
поперечной трубчатой арматуры, затем внутрь усиливающего элемента устанавливают 
зубчатый барабан с предварительно отформованной на нем тканевой обкладкой, 
ориентируя при этом его межзубые впадины напротив трубчатой арматуры, после чего 
сдвигают трубчатую арматуру в радиальном направлении к центру зубчатого барабана до 

30 полного облегания вершин зубьев барабана расположенными между трубчатой арматурой 
участками армирующего троса усиливающего элемента.
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