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(57) Изобретение относится к области 
переработки полимерных изделий и мо
жет быть использовано для изготовле
ния бесконечных зубчатых ремней.
Цель изобретения - повьшение качест
ва изделий за счет сообщения формую
щей полости с атмосферой только при 
достижении заданного давления формо
вания. Для этого в каждом отверстии

8 для выхода излишков материала из 
формующей полости установлен плунжер 
9, подпружиненный в аксиальном на
правлении относительно формообразую
щих элементов посредством упругого 
элемента 10. Плунжер имеет сквозной 
перепускной канал 11. Для регулирова
ния давления открывания отверстия 
имеется регулировочный винт 12. При 
достижении в формующей полости задан
ного давления формования материал 
через каналы 13 воздействует на плун
жер 9 и перемещает его вправо, прео,- 
долевая усилие упругих элементов 10. 
Формующая полость сообщается с ат
мосферой, и излишки материала выхо
дят из нее через каналы 13 и 11 на
ружу. После окончания вытеснения из
лишков материала плунжер 9 упругим 
элементом 10 возвращается в исходное 
положение, перекрывая отверстие 8,
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ботке полимерных иоделий и может быть 
использовано для изготовления беско
нечных зубчатых ремнейо ^

Цель изобретения - повьпиение ка
чества изделий за счет сообщения 
формующей полости с атмосферой толь
ко при достижении заданного давления 
формования. jQ

На фиг.1 изображена предлагаемая 
пресс-форма для изготовления кольце
вых резиновых изделий; на фиг. 2 - то же, 
вид сверху; на фиг. 3 - разрез А-А на 
фиг.1; на фиг.4 - разрез Б-Б на J5

фиг.3.
Пресс-форма содержит формообразую

щие элементы в виде полуформ 1 и 2 
и концентрично им расположенный дорн 
3 с центральным стержнем 4 и центри- 20 
рующими конусами 5. На нижней полу- 
форме 2 с помощью болтов 6 симметрич
но закреплены П-образные центрирую
щие элементы 7. В формообразующих 
элементах вьшолнены отверстия 8 для 25
выхода излишков материала, соединяю
щие формующую полость с атмосферой 
и максимально удаленные от плоскости 
разъема полуформ ! и 2. В каждом от
верстии 8 установлен плунжер 9, под- 30 
пружиненньш в аксиальном направлении 
относительно формообразующих элемен
тов посредством упругого элемента 10. 
Плунжеры имеют сквозной перепускной 
канал 11. Для регулирования давления 
открывания отверстия имеются регули
ровочные винты 12. Отверстия 8 сое
динены с формующей полостью через 
каналы 13„

 ̂ 40Пресс-форма работает следующим об
разом .

На дорне 3 собирают трубчатую за
готовку 14 изделия. Затем дорн 3 с 
заготовкой 14 устанавливается в ниж
нюю полуформу 2. После этого устанав
ливается верхняя полуформа 1 с цент
рированием по внутренней поверхности 
П-образных центрирующих элементов 7. 
Дальнейшее перемещение полуформы 1 
осуществляется с помощью плит вулка
низационного пресса, при этом дорн 3 
опускается вместо с верхней полуфор- 
мой. По мере сближения полуформ 1 и

2 давление в формующей полости пресс- 
формы возрастает, а полимерный мате
риал заготовки растекается по фор- 
м>'ющей полости, заполняя нее углубле
ния профильной наружной поверхности 
дорна 3. При достижении заданного 
давления формования материал через 
каналы 13 воздействует на плунжеры 
9 и перемещает их вправо (фиг.З, 
пунктир), , преодолевая усилие упру
гих элементов 10. При этом формующая . 
полость пресс-формы сообщается с ат
мосферой и излишки материала выходят 
из нее наружу через каналы 13 и пе
репускные каналы Ы  плунжеров. При 
достижении полного контакта центри
рующих конусов 5 дорна 3 с посадоч
ными поверхностями полуформ 1 и 2 
объем формующей полости стабилизиру
ется И вытеснение из нее материала 
прекращается. Плунжеры 9 под дейст
вием упругих элементов 10 возвращают
ся в первоначальное положение, пере
крывая отверстия 8. После окончания 
процесса вулканизации плиты пресса 
разводятся,! снимается верхняя полу
форма 1 и извлекается дорн 3 с гото
вым изделием, которое снимается с 
дорна после разборки последнего.
Перед следующим циклом формования от
верстия очищаются от остатков мате
риала. При изменении состава материа
ла для получения изделия надлежащего 
качества необходимо отрегулировать 
давление перемещения плунжеров 9 пу
тем вращения регулировочных винтов 12.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Пресс-форма для изготовления коль
цевых полимерных изделий, содержащая 
разъемные формообразующие элементы и 
отверстия для выхода излишков мате
риала, соединяюп(ие формующую полость 
с атмосферой, о т л и ч а ю щ а я с я  
тем, что, с целью повьшіенйя качества 
изделий за счет сообщения формующей 
полости с атмосферной только при дос
тижении заданного давления формова
ния, в каждом отверстии установлен 
подпружиненный в аксиальном направ
лении относительно формообразующих 
элементов плунжер, имеющий сквозной 
перепускной канал.
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