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(57) Изобретение относится к производст
ву резиновых технических изделий и пред
назначено для изготовления бесконечных 
зубчатых приводных ремней преимущест
венно с обкладочной тканью на зубчатой

поверхности ремня. Цель изобретения -  
расширение технологических возможно
стей устройства за счет перераспределения 
усилий на штоке вулканизационного пресса 
и в зоне прессования изделия. Для этого на 
нижней плите 3 пресса смонтирован корпус 
15 с расположенным вдоль формующего 
гнезда нижней полуформы желобчатым па
зом 16 и рычагами 19 и 20. Рычаги 19 и 20 
оперты на кромки 17 и 18 корпуса 15. Одни 
концы рычагов расположены над верхним 
торцом корпуса с возможностью взаимо
действия с верхней полуформой 4 при смы
кании пресс-формы, а другие -  в пазу 16, 
Нижняя полуформа 5 установлена в пазу 16 
с возможностью вертикального перемеще
ния и взаимодействия с вторыми концами 
рычагов. 2 ил.
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Изобретение относится к производству 
резиновых технических изделий и предназ* 
начеио для изготовления бесконечных зуб
чатых приводных ремней преимущественно 
с обкладочной тканью на зубчатой поверх
ности ремня.

Цель изобретения -  расширение техно
логических возмох<ностей устройства за 
счет перераспределения усилий на штоке 
вулканизационного пресса и в зоне прессо
вания изделий.

На фиг,1 изображено предлагаемое ус
тройство; на фиг.2 -  то же, вид со стороны 
гидроцилиндра.

Устройство содержит вулканизацион- 
,ный пресс с основанием 1, верхней плитой 
2 и иих<ней плитой 3, к которым прикрепле
ны соответственно верхняя полуформа 4 и 
нижняя полуформа 5, образующие пресс- 
форму для производства кольцевых изде
лий с горизонтальной плоскостью разъема,. 
Сборка, формование и вулканизация викеля 
изделия производится на цилиндрическом 
дорне 6 с профильной рабочей частью, кото
рый посредством муфты 7 соединен со што
ком 8 толкателя 9 для его перемещения.

Дорн б имеет на торцах разновеликие 
по диаметру цилиндрические цапфы 10 и 11 
для взаимодействия с запирающими высту
пами 12 и 13 полуформ 4 и 5.

Цапфа 10 выполнена по диаметру мень
шей профильной рабочей части 14 дорна 6. 
а цапфа 11 -  большей. Съем с дорна 6 изде
лия осуществляется в сторону цапфы 10.

Устройство снабжено смонтированным 
на нижней плите пресса корпусом !о с рас
положенным вдоль формующего гнезда 
нижней полуформы 5 желобчатым пазом 16 
и опертыми на образованные продольными 
стенками паза 16 и верхним торцом корпуса
15 кромки 17 и 18 рычагами 19 и 20, Одни 
концы рычагов 19 и 20 расположены над 
верхним торцом корпуса 15 с возможно
стью взаимодействия с верхней полуфор- 
мой 4 при смыкании пресс-формы. Вторые 
концы рычагов 19 и 20 расположены в пазу 
16. Нижняя полуформа 5 установлена в пазу
16 с возможностью вертикального переме
щения и взаимодействия со вторыми конца
ми рычагов 19 и 20. Для этого в полуформе 
выполнены продольные пазы 21, Рычаги 19 
и 20 могут быть выполнены в виде располо
женных вдоль полуформ пластин. Рацио
нальное соотношение плеч рычагов 18, 19 
позволит использовать для работы устрой
ства прессы сравнительно небольшой мош,- 
ности. Так для создания на полуформах 4, 5 
усилия, например, в 100 тонн прессом мощ
ностью 50 тонн достаточно лишь обеспе
чить соотношение плеч рычагов 18, 19 не

менее 1:2, что технически не составляет 
трудностей.

Рядом с прессом имеется монтажный 
стол 22 и направляющие 23 для перемеще- 

5 ния толкателя 9 в вертикальной плоскости.
Устройство работает следующим обра

зом. :
После окбнчания вулканизации изделия 

24 (фиг.1) включается толкатель 9, шток 8 
10 втягивается и цилиндрический дорн 6 из

влекается из полуформ 4 и 5 на монтажный 
стол 22 (показано штриховыми линиями). 
Дорн 6 отсоединяется от штока 8 и от
правляется на сборочный станок (не пока- 

15 зано) для сборки на нем викеля изделия 24. 
Плита 2 (фиг.2) вулканизационного пресса 

• вместе с верхней полуформой 4 переводит
ся в верхнее положение (показано штрих- 
пунктирными линиями), полуформа 5 под 

20 собственным весом опускается в паз 16 кор
пуса 15 и изделие 24 (фиг,1) извлекается из 
зоны прессования.

Дорн б после сборки на нем викеля (не 
показано) изделия 24 возвращается на мон- 

25 тажный стол 22, подсоединяется к штоку 8 
и включает толкатель 9 на подачу дорна 6 в 
пресс-форму. В результате этого дорн 6 пе
ремещается штоком 8 в зону прессования 
(влево в плоскости чертежа) и останавлива- 

30 ется в позиции под полуформой 4,
При этом полуформа 5 находится в пазу 

16 (фиг.2), благодаря чему обеспечивается 
беспрепятственный ввод дорна б с со
бранным на нем викелем изделия 24 под 

35 полуформу4. Затем включением пресса его 
плита 2 с полуформой 4 переводится в ниж
нее положение, в результате чего рычаги 19 
и 20 взаимодействуют с корпусом полуфор
мы 4 и, опираясь на кромки 17 и 18 корпуса 

40 15, поднимают полуформу 5 до смыкания с 
полуформой 4. При этом гидроцилиндр 9 
перемещается в вертикальной плоскости в 
направляющих 23. В таком положении про
изводится формование и вулканизация из- 

45 делия 24,
Предлагаемое устройство позволяет 

осуществлять загрузку в зону прессова
ния и выгрузку дорна механизирован
ным способом независимо от величины 

50 его наружного диаметра, что и пресле
довалось поставленной целью изобре
тения.

Предлагаемое устройство позволяет ис
пользовать для изготовления изделий прес- 

55 сы сравнительно невысокой мощности за 
счет выигрыша в силе соотношением плеч 
рычагов, что и преследовалось поставлен
ной целью изобретения, а кроме того, осу
ществлять загрузку в зону прессования 
дорна с собранным викелем за счет подвиж
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ности несущего гидроцилиндрэ в верти
кальной плоскости.

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

вых полимерных изделий, содержащее вул- 
канизационный пресс, пресс-форму с 
горизонтальной плоскостью разъема, пол- 
уформы которой имеют запирающие высту
пы, цилиндрический дорн с профильной 
рабочей частью и разновеликими по диамет
ру цапфами для взаимодействия с запираю
щими выступами полуформ и соединенный с 
большей по диаметру цапфой дорна толка
тель для его перемещения, о т л и ч а ю щ е е -  
с я тем, что, с целью расширения технологи

10

15

ческих возможностей устройства, оно снаб
жено смонтированным на нижней плите 
пресса корпусом с расположенным вдоль 
формующего гнезда нижней полуформы же
лобчатым пазом и опертыми на образовам- 
ные продольными стенками паза и 
верхним торцом корпуса кромки рычага
ми, одни концы которых расположены над 
верхним торцом корпуса с возможностью 
взаимодействия с верхней полуформой при 
смыкании пресс-формы, а вторые -  в желоб
чатом пазу, причем нижняя полуформа уста
новлена в желобчатом пазу с возможностью 
вертйісального перемещения и взаимодей
ствия с вторыми концами рычагов.

Редактор Т. Иванова
Составитель С. Сысоев 
Техред М.Моргентал Корректор М. Ткач

Заказ 4094 Тираж Подписное
ВНИИПИ Государственного комитета по изобретениям и открытиям при ГКНТ СССР 

113035, Москва, Ж-35, Раушская наб„ 4/5

Производственно-издательский комбинат "Патент", г. Ужгород, ул.Гагарина, 101


