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(54) СЕРДЕЧНИК ДЛЯ ФОРМОВАНИЯ БЕС- 
КОЖЧНЫХ АРМИРОВАННЫХ ПОЛИМЕРНЫХ 
РЕМНЕЙ
(57) Изобретение относится к области 
изготовления полимерных технических 
изделий и предназначено для изготов­
ления бесконечных армированных поли­
мерных ремней, в частности, плоско­
зубчатых, методом формования трубча­
того викеля и последующего разреза­
ния его на кольцевые ремни. Цель изоб­
ретения - повышение долговечности 
ремней. Для этого на боковой поверх-
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ности радиально подвижного сектора 2 
радиально смонтированы профильные 
элементы 3„ Элементы расположены по 
одной образующей и выполнены высту­
пающими над профильной поверхностью 
сектора 2̂  На выступающих концах эле­
ментов 3 вьтолнены пазы для фиксации 
проволочной арматуры 6с Эти пазы рас­
положены параллельно образующей сек­
тора 2. При сборке викеля проволоч­
ная арматура 6 наматывается на сер­
дечник между элементами 3 участками , 
в соответствии с количеством получае-

мых ремнейо При переходе от одного 
участка к другому арматура фиксиру­
ется в пазах элементов Зс В отформо­
ванном викеле от элементов 3 образу­
ются отверстия, по которым разрезает­
ся викель на отдельные кольцевые 
ремнис Линия реза гарантированно рас­
полагается на заданном расстоянии от 
крайних витков арматуры, что обеспе­
чивает высокое качество боковых по­
верхностей ремней и долговечность 
последнихс 5 илс
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Изобретение относится к изготов­
лению полимерных технических изделий 
и предназначено для изготовления бес- 20 
конечных армированных полимерных рем­
ней, в частности плоскозубчатых, 
методом формования трубчатого.викеля 
и последующего разрезания его на коль­
цевые ремни о

Цель, изобретения - повышение долго­
вечности ремней путем повышения ка­
чества их боковых поверхностейо

На фиго 1 изображен предлагаемый 
сердечник; на фиг„ 2 - разрез А-А на 
фигс 1; на фиг« 3 - разрез Б-Б на 
фиг« 1; на фиГо 4 - то же, с отфор­
мованным викелем; на фиг« 5 - попе­
речное сечение кольцевого ремня после 
разрезки викеля»

Сердечник для формования бесконеч­
ных армировочных полимерных ремней со­
держит цилиндрический корпус 1 и 
радиально подвижные секторы 2, имею­
щие профильную боковую поверхность, 
соответствующую профилю изготавливае­
мого ремня, в частности зубчатого, 
и средство для обеспечения расположе­
ния арматуры в викеле с заданным ша­
гом»

Последнее выполнено в виде профиль­
ных элементов 3, радиально смонтиро­
ванных по одной образующей на боковой 
поверхности одного из секторов 2 и 
имеющих на выступающих над профиль­
ной поверхностью сектора концах пазы,
А для арматуры»

Пазы 4 расположены параллельно об­
разующей сектора 2, Элементы 3 распо­
ложены один от другого на расстоянии, 
равном ширине изготавливаемых кольце­
вых ремней»

Сердечник работает следующим об­
разом.
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Корпус 1 с секторами 2 закрепляют­
ся на сборочном станке (не показан) 
и на нем производят послойную сборку 
трубчатого викеля 5 путем наложения 
поставляющих его слоев» Проволочная 
арматура 6 спирально наматывается 
участками между профильными элемента­
ми 3, а при переходе с одного участка 
на другой фиксируется в пазах 4» За­
тем сердечник с викелем 5 подается 
на вулканизацию, во время которой 
происходит его формование» После вул­
канизации подвижные секторы 2 сдвига­
ются к центру, что облегчает съем 
отформованного викеля 5 с сердечника»

Отформованный викель 5 имеет от­
верстия от профильных элементов 3, 
по которым производится разрезание 
викеля 5 на кольцевые ремни 7, что 
гарантирует расположения реза на рас­
стоянии от крайних витков арматуры 6 
каждого кольцевого ремня» Это позволя­
ет предотвратить оголение арматуры и < 
образование задиров на боковой поверх­
ности ремней» Отверстия от элементов 
3 на кольцевых ремнях устраняются при 
разрыве викеля и последующего шлифо­
вания ремней»

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Сердечник для формования бесконеч­
ных армированных полимерных ремней, 
содержащий имеющие профильную боко­
вую поверхность цилиндрический кор­
пус и по меньшей мере один радиально 
подвижный сектор и средство для обес­
печения расположения арматуры в вике­
ле с заданным шагом, о т л и ч а ю ­
щ и й с я  тем, что, с целью повыше­
ния долговечности ремней, средство 
для обеспечения расположения арматуры
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в никеле с заданным шагом вьтолнено 
в виде профильных элементов, радиаль­
но смонтированных по одной образую" 
щей на боковой поверхности сектора и

имеющих на выступающих над профильной 
поверхностью сектора концах пазы для 
фиксации арматуры, которые расположе­
ны параллельно образующей сектора.
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