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(54) УСТАНОВКА ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
КОЛЬЦЕВЫХ РЕЗИНОТЕХНИЧЕСКИХ ИЗ­
ДЕЛИЙ
(57) Использование: изготовление бесконеч­
ных зубчатых ремней. Сущность изобрете­
ния: опора 11 для силового цилиндра 14

жестко связана с кронштейном 7, который 
соединен с подвижной плитой 2 пресса 1. 
Силовой цилиндр 14 связан штрком 15 со 
сборочным барабаном 12 и установлен в 
опоре 11 с возможностью относительного 
перемещения в вертикальном положении. 
После сборки заготовки 22 изделия барабан 
12 перемещается штоком 15 в полость 
пресс-формы вулканизационного пресса. 
При смыкании полуформ и формовании из­
делия барабан 12 перемещается вниз отно- 

. сительно продольной оси установки. После 
вулканизации полуформы раскрываются и 
барабан 12 возвращается в исходное поло­
жение. 4 ил.
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Изобретение относится к оборудова­
нию резинотехнической промышленности и 
предназначено для изготовления бесконеч­
ных зубчатых ремней, в том числе с обкла- 
дочной тканью на их зубчатой поверхности.

Цель изобретения -- упрощение конст­
рукции установки за счет исключения при­
вода для перемещения опоры.

На фиг. 1 схематично изображена пред­
лагаемая установка в положении сборки за­
готовки втулки; на ф иг.2 -  то же, в 
положении разрезки викеля на кольцевые 
ремни; на фиг.З -  вид А на фиг.2; на фиг.4 -  
фрагмент установки с силовым цилиндром.

Установка для изготовления кольцевых 
резинотехнических изделий содержит вул­
канизационный пресс 1 с подвижной верх­
ней 2 и неподвиж ной 3 плитами и 
установленными на них полуформами 4 и 5. 
Пресс 1 установлен на станине 6. С прессом
I связан горизонтальный кронштейн 7.

На станине 6 смонтированы бабки 8 со 
шпинделем 9, ножевая головка 10 для резки 
викеля и устройство для сборки заготовок, 
имеющее консольно установленный в опоре
I I  с возможностью вращения и аксиального 
перемещения сборочный барабан 12 и раз­
мещенное на станине 6 средство 13 для 
навивки кордшнура. Опора 11 установлена 
с возможностью вертикального перемеще­
ния относительно продольной оси установ­
ки и жестко связана с горизонтальным 
кронштейном 7. Для аксиального переме­
щения барабана 12 имеется силовой ци­
линдр 14,- который штоком 15 связан со 
сборочным барабаном 12. Цилиндр 14 флан­
цем установлен в опоре 11 с возможностью 
относительного перемещения в вертикаль­
ном направлении. Цилиндр 14 связан со 
станиной с помощью пружины 16, На конце 
штока 15 с возможностью вращения и взаи­
модействия со шпинделем 9 смонтирован 
барабан 17 для резки свулканизационного 
викеля на кольца.

В установке имеется привод 18, от кото­
рого приводится во вращение шпиндель 9 и 
ходовой винт 19 для перемещения каретки 
средства 13 для навивки кордшнура, Для 
вращения барабана 12 относительно штока 
15 имеется привод 20 с передачей 21.

Вулканизационный пресс может быть 
одноместным или двухместным. В послед­
нем случае (фиг.З) на плитах его устанавли­
вается по две аналогичные полуформы 4 и 5, 
соответственно удваивается количество ба­
рабанов, шпинделей и силовых цилиндров.

Описание работы установки дается на 
примере изготовления бесконечных загото­
вок зубчатых ремней.

Установка работает следующим обра­
зом.

В позиции Б на барабане 12 произво­
дится сборка заготовки изделия - викеля 22 

5 с помощью средства 13 (фиг.1). При этом 
вращение барабана 12 производится от 
привода 20 через передачу 21, а перемеще­
ние каретки средства 13 -  с помощью ходо­
вого винта 19 от привода 18. Затем шток 15 

10 силового цилиндра 14 выдвигается влево и 
переводит барабан 12 с викелем 22 в по­
лость пресс-формы, образованной полуфор­
мами 4 и 5, т.е. в позицию В. Производятся 
смыкание полуформ 4 и 5 и формование и 

15 вулканизация викеля 22. При этом силовой 
цилиндр 14 вместе со штоком 15 и закреп­
ленными на нем барабанами 12 и 17 пере- 
мещается по' мере опрессовки викеля в 
вертикальной плоскости в направляющих 

20 опоры 11,
После окончания процесса вулканиза­

ции штоком 15 барабана 12 возвращается в 
позицию Б. При этом с барабана 12 снима­
ется свулканизованный викель 22 и остается 

25 в полуформах 4 и 5.
Одновременно с переходом барабана 

12 в позицию Б барабан 17, закрепленный 
на конце штока 15 из позиции Г, переводит­
ся в позицию В и оказывается внутри викеля 

30 22. После этого производится размыкание 
полуформ 4 и 5 и освобождение викеля 22, 
который оказывается на барабане 17. В ре­
зультате размыкания полуформ 4 и 5 сило­
вой цилиндр 14 со штоком 15 и 

35 установленными на нем барабанами 12 и 17 
перемещается вместе с кронштейнами 7 и 
плитой 2 пресса 1, устанавливаясь между 
полумуфтами 4 и 5 (показано штриховыми 
линиями на фиг.1). При этом барабан 12 

40 входит во взаимодействие с механической 
передачей 21.

В таком положении на барабане 12 про­
изводится сборка очередного викеля 22. За­
тем штоком 15 вводится в зону прессования 

45 в позицию В, а одновременно с этим уста­
новленный на конце штока 15 барабан 17 с 
викелем 22 переводится в позицию Г (фиг.2), 
Полуформы 4 и 5 смыкаются и производится 
вулканизация очередного викеля 22. В то же 

50 время шпинделем 9 барабан 17 приводится 
во вращательное движение, ножевой голо­
вке Ю сообщается радиальная подача и про­
изводится разрезка викеля 22 на 
бесконечные ремни 23 заданной ширины. 

55 При переводе барабана 17 в позицию В (а 
барабана 12 соответственно в позицию Б) 
ремни 23 снимаются с его поверхности, чем 
и завершается цикл их изготовления.

Предлагаемый агрегат обеспечивает 
^ п о л н е н и е  полного перечня операций из-
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готовления зубчатых ремней в полуавтома­
тическом режиме, расширяя тем самым тех­
нологические возможности аналогичного 
оборудования и создает предпосылки для 
роботизации этого производственного про­
цесса.

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

резинотехнических изделий, содержащая 
вулканизационный пресс с подвижной и не­
подвижной плитами и установленными на 
них полуформами, связанный с прессом го­
ризонтальный кронштейн, устройство для 
сборки заготовки, имеющее консольно уста­
новленный с возможностью вращения и ак­
сиального перемещ ения сборочный

10

15

барабан, смонтированную с возможностью 
вертикального перемещения относительно 
продольной оси установки опору и разме­
щенные на станине средство для навивки 
кордшнура и силовой цилиндр для аксиаль­
ного перемещения сборочного барабана, 
о т л и ч а ю щ а я с я  тем, что, с целью 
упрощения конструкции установки, опора 
жестко связана с горизонтальным кронш­
тейном, последний связан с подвижной пли­
той пресса, а силовой цилиндр штоком 
связан со сборочным барабаном и установ­
лен в опоре с возможностью относительно­
го перемещ ения в вертикальном 
направлении и подпружинен относительно 
станины.
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