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Изобретение относится к производству 

резиновых технических изделий и 
предназначено для изготовления зубчатых 
ремней, в частности, с обкладочной тканью 
на зубчатой поверхности ремня. Цель 
изобретения - расширение технологических 
возможностей установки. Для этого на 
станине 1 у дополнительного барабана 4 
смонтировано средство 33 для разрезки 
викеля на кольца. Сборочный и 
дополнительный барабаны установлены на 
станине стационарно. Замкнутая рама 22 
установлена на станине с возможностью 
аксиального перемещения из положения.

концентричного сборочному барабану 5, в 
положение, концентричное дополнительному 
барабану 4. Пресс-форма 6 выполнена в виде 
гибкой обечайки с разрезом по образующей. 
Одна кромка обечайки связана с рамой 22 
посредством шарнирной подвески, а другая 
посредством шарнирно-рычэжного
параллелограмма связана со средством для 
создания прессующего усилия, средство для 
прикатки выполнено в виде шарнирно 
закрепленного одним концом серповидного 
элемента, другой конец которого
подпружинен. Обечайка выполнена утоненной 
в зоне перегиба. 4 з.п.ф-лы, 4 ил. (Л С
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(54) УСТАНОВКА ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
БЕСКОНЕЧНЫХ РЕЗИНОКОРДНЫХ ЛЕНТ

(57) Изобретение относится к производству 
резиновых технических изделий и предназ
начено для изготовления зубчатых ремней, 
в частности, с обкладочной тканью на зубча
той поверхности ремня. Цель изобретения -  
расширение технологических возможно

стей установки. Для этого на станине 1 у 
дополнительного барабана 4 смонтировано 
средство 33 для разрезки викеля на кольца. 
Сборочный и дополнительный барабаны ус
тановлены на станине стационарно. Замк
нутая рама 22 установлена на станине с 
возможностью аксиального перемещения 
из положения, концентричного сборочному 
барабану 5, в положение, концентричное 
дополнительному барабану 4. Пресс-фор
ма 6 выполнена в виде гибкой обечайки с 
разрезом по образующей. Одна кромка 
обечайки связана с рамой 22 посредством 
шарнирной подвески, а другая посредством 
шарнирно-рычажного параллелограмма 
связана со средством для создания прессу
ющего усилия, средство для прикатки вы
полнено в виде шарнирно закрепленного 
одним концом серповидного элемента, 
другой конец которого подпружинен. Обе
чайка выполнена утоненной в зоне переги
ба. 4 з,п.ф-лы, 4 ил.
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Изобретение относится к производству 
резиновых технических изделий и предназ
начено для изготовления зубчатых ремней, 
а частности, с обкладочной тканью на зубча
той поверхности ремня.

Известна установка для изготовления 
бесконечных резинокордных лент, содержа
щая установленные на основании вулкани
зационный пресс, устройство для сборки 
бесконечных лент с расположенными соос
но по обе стороны от пресса с возможно
стью аксиального перемещения 
сборочными барабанами и устройство для

стабилизации свулканизованной ленты с 
опорным элементом для установки ленты.

Недостатком известной установки явля
ется неудобство в обслуживании.

Известна установка для изготовления 
бесконечных реэинокордных лент, содержа
щая установленные на станине устройство 
для сборки викеля, устройство для вулкани
зации, имеющее замкнутую раму, разъем
ную обогреваемую пресс-форму и средство 
для создания прессующего усилителя, и до
полнительный приводной барабан, установ
ленный на станине соосно со сборочным
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Изобретение относится к 
производству резиновых технических
изделий и предназначено для изготовления 
зубчатых ремней, в частности, с обкладочной 
тканью на зубчатой поверхности ремня.

Известна установка для 
изготовления бесконечных резинокордных 
лент, содержащая установленные на 
основании вулкани- зэционный пресс, 
устройство для сборки бесконечных лент с 
расположенными соос- но по обе стороны от 
пресса с возможностью аксиального
перемещения сборочными барабанами и
устройство для

стабилизации свулканизованной 
ленты с опорным элементом для установки 
ленты.

Недостатком известной установки 
является неудобство в обслуживании.

Известна установка для
изготовления бесконечных резинокордных
лент, содержащая установленные на станине 
устройство для сборки викеля, устройство для 
вулканизации, имеющее замкнутую раму, 
разъемную обогреваемую пресс-форму и 
средство для создания прессующего 
усилителя, и дополнительный приводной 
барабан, установленный на станине соосно 
со сборочным

барабаном по другую сторону от
пресс-формы.

Известная установка не может 
обеспечить изготовление резинокордных 
лент в виде зубчатых приводных ремней, что 
ограничивает ее технологические
возможности. . Для достижения указанной 
цели установка снабжена средством для 
разрезки викеля на кольца, смонтированным 
на станине у дополнительного барабана, 
барабаны установлены на станине 
стационарно, а замкнутая рама установлена 
на станине с возможностью аксиального 
перемещения из положения, концентричного 
сборочному барабану, в положение, 
концентричное дополнительному барабану.

Пресс-форма выполнена в виде 
гибкой обечайки и разрезом по 
образующей, одна кромка которой связана с 
рамой посредством шарнирной подвески, а 
другая посредством
шарнирно-рычажного параллелограмма 
связана со средством для создания 
прессующего усилия.

Средство для прикатки устройства для 
сборки викеля выполнено в виде шарсирно 
закрепленного одним концом серповидного 
элемента, второй элемент
которого подпружинен.

Пресс-форма снабжена 
разрезным кольцом для съема
свулкянизоваиного вике- ля со сборочного 
барабана.

Пибкая обечайка выполнена утоненной в 
зоне перегиба и с наружной поверхностью, 
эксцентрично смещенной относительно ее 
внутренней поверхности в сторону разреза.

На фиг. 1 изображена предлагаемая 
установка; на фиг. 2 - то же, вид в 
плане; на фиг. 3 - устройство для сборки 
викеля; на фиг, 4 - устройство для
вулканизации.

Предлагаемая установка для 
изготовления бесконечных резинокордных 
лент содержит установленные на станине 1 
устройство 2 для сборки викеля.
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устройство 3 ДЛЯ вулканизации и 
дополнительный приводной барабан 4, 
установленный на станине соосно со 
сборочным барабаном 5 устройства 2 для 
сборки викеля по другую сторону от 
пресс-формы 6 устройства 3.

Устройство 2 для сборки викеля 
содержит сборочный барабан 5, бабку 7 со 
ШПИН-. делем 8 и приводом 9 для его 
вращения, суппорт 10, кинематически 
связанный с приводом 9 ходовым винтом 11 и 
имеющий возможность поступательного 
перемещения вдоль станины 1 и средство 
для прикатки. Последнее выполнено в 
виде серповидного элемента 12, одним 
концом посредством оси 13 шарнирно 
закрепленного на кронштейне 14. Другой 
конец элемента 12 подпружинен в 
радиальном направлении к барабану 5 
пружиной 15.

На кронштейне 14 установлена с 
возможностью поворота траверса 16, 
несущая

на себе коромысло 17 с катушками 18 и 19
для обкладочной ткани и эластомера.
На суппорте 5 установлена 

катушка 20 для армирующего кордшнура и 
средство 21 для его натяжения.

О Устройство 3 для вулканизации 
содержит замкнутую раму 22, 
смонтированную на подвижной вдоль станины 
1 каретке 23 с возможностью перемещения из 
положения, концентричного барабану 5, в 
положение,

5 концентричное барабану 4, и 
пресс-форму б, охватывающую барабан 5. 
Пресс- форма 6 выполнена в виде гибкой 
обечайки с разрезом 24 вдоль образующей. 
Кромка 25 обечайки связана с рамой 22 
посредством

О шарнирной подвески 26, а кромка 27 - 
посредством шарнирно-рычажного 
параллелограмма 28 связана со средством 
для создания прессующего усилия, 
например силовым цилиндром 29. Пибкая 
обечайка

5 выполнена утоненной в зоне перегиба и 
с наружной поверхностью,
эксцентрично смещенной относительно ее 
внутренней поверхности в сторону разреза 
24.

На внутреннем диаметре пресс-формы
О 6 (фиг. 1) выполнена канавка 30, в 

которую установлено разрезное кольцо 31 
для сьема с поверхности барабана 5 викеля.

На станине 1 соосно с 
барабаном 5 смонтирован двигатель 32 для 
барабана 4.

5 У дополнительного барабана 4 на 
станине 1 смонтировано средство 33 для 
разрезки викеля на кольца. Барабаны 5 и 4 
установлены на станине 1 стационарно. Для 
перемещения каретки 23 имеется силовой

о цилиндр 34, шток 35 которого 
связан со станиной

Для функционирования цилиндров 
29 и 34 может быть использована 
автономная гидростанция (не показана) в 
стандартном

5 исполнении. Барабан 5 снабжен 
нагревательным элементом, например 
электрическим. Аналогичным элементом 
(не показано) может быть снабжена и 
пресс- форма 6. Эти нагревательные 
элементы
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о подключаются к энергосети с 
помощью специальных или стандартных 
разъемов (не показано).

Устройство работает следующим образом,
5 В процессе вращения 

барабана 5 производится сборка викеля 36 
путем последовательной укладки на
зубчатую поверхность барабана 5
обкладочной ткани 37 и эластомера 38. Этот 
процесс может сопровождаться прикаткой 
компонентов

викеля элементом 12, который приводится 
в контакт с зубчатой поверхностью барабана

бпутем радиальной подачи к нему 
суппорта 10. Усилие прижатия элемента 12 к 
барабану 5 регламентируется пружиной 15. В 
процессе прикатки обкладочная 
ткань 37 располагается по всему периметру 
барабана 5, а впадины между зубьями 
последнего заполняются эластомером 38, 
уплотняемым при этом. В процессе прикатки 
обеспечивается постепенный захват
эластомера в зону его прикатки и 
выглаживание (выдавливание и удаление 
его излишков с поверхности выступов зубьев 
барабана) на поверхности барабана 5. Для 
повышения эффективности этого процесса 
эластомер 38 может подаваться в зону 
прикатки в разогретом состоянии в виде 
гранул или порошка. Затем элемент 12 
выводится из контакта с барабаном 5, 
навивается кордшнур 39 и 
укладывается слой эластомера 38, после 
чего сборка викеля 36 считается законченной.

Суппорт. 10 перемещается из зоны 
сборки викеля 36. С помощью цилиндра 34 
(силового) выводится на рабочую 
позицию каретка 23 с рамой 22 и 
пресс-формой устанавливается концентрично 
барабану 5. С помощью силового цилиндра 
29 приводится 3 действие параллелограмм 
28, с помощью которого производится 
смыкание кромок 25 и 27 пресс-формы и 
удерживание их в таком состоянии в течение 
всего процесса прессования.

С помощью разъемов (не 
показаны) включаются нагреватель барабана
5 и пресс-формы 6 (не показано) и 
осуществляется процесс вулканизации викеля 
36.

После окончания процесса 
вулканизации нагреватели барабана 5 и 
пресс-формы

бвыключаются, а каретка 23 с рамой 
22 и пресс-формой с помощью силового 
цилиндра 34 перемещается к барабану 4 для 
резки викеля. Этим самым производится съем 
ви. келя 36 со сборочного барабана 5. 
Разрезное кольцо 31 при этом 
скользит по зубчатой поверхности барабана 
5, сталкивая с него готовый викель 36, Для 
улучшения съема викеля 36 барабан 5 может 
быть предварительно охлажден, например, 
путем обдува сжатым воздухом до 60-70"’С, 
что уменьшит его тепловую деформацию. 
Затем рама 22 устанавливается в положение, 
концентричное барабану 4, где пресс-форма
6 нанизывает готовый викель 36 на 
барабан 4 и затем размыкается

При продольном вдоль барабана 5 
перемещении суппорта 10 производится
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сборка очередного викеля 36, каретка 23 
переводится в положение, в котором 
пресс-форма

устанавливается концентрично барабану 
5, и цикл изготовления викеля повторяется.

В промежутке времени
вулканизации викеля производят включение 
двигателя 32, сообщается средству 33 
радиальная подача и осуществляется резка 
викеля 36 на кольцевые зубчатые ремни 
заданной ширины.

Предлагаемая установка обеспечивает 
выполнение всех операций изготовления 
зубчатых ремней и создают предпосылки 
для роботизации этого производственного 
процесса.
Формула изобретения
1. Установка для изготовления 

бесконечных резинокордных лент, 
содержащая установленные на станине 
устройство для сборки викеля, устройство 
для вулканизации, имеющее замкнутую раму, 
разъемную

обогреваемую пресс-форму и средство 
для создания прессующего усилия, и 
дополнительный приводной барабан, 
установленный на станине соосно со 
сборочным барабаном устройства для сборки 
викеля по

другую сторону от пресс-формы, о т л и ча 
ю- щ а я с я тем, что, с целью 
расширения технологических возможностей 
установки, она снабжена средством для 
разрезки викеля на кольца., смонтированным 
на станине у

.дополнительного барабана, барабаны 
установлены на станине стационарно, а 
замкнутая рама установлена на
станине с возможностью аксиального 
перемещения из положения, концентричного 
сборочному

барабану, в положение, концентричное 
дополнительному барабану.

2. Установка по п. 1,отличающаяся тем, 
что пресс-форма выполнена в виде 
гибкой обечайки с разрезом по образующей,

одна кромка которой связана с рамкой 
посредством шарнирной подвески, а 
другая посредством шарнирно-рычажного 
параллелограмма связана со средством для 
создания прессующего усилия.

3. Установка поп. 1, от л и ч а ю щая 
с я тем, что средство для прикатки 
устройства для сборки викеля выполнено в 
виде шар- нирно закрепленного одним концом 
серповидного элемента, другой конец 
которого

подпружинен,
4. Установка по п. 2, отличающаяся тем,

что пресс-форма снабжена
разрезным кольцом для съема 
свулканизованного викеля со сборочного 
барабана.

5. Установка по п. 2, от л и ч а ю ща 
яся тем, что гибкая обечайка выполнена 
утоненной в зоне перегиба и с 
наружной поверхностью, эксцентрично 
смещенной относительно ее внутренней 
поверхности в сторону разреза.
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(71) Еелср',̂ сский полэтехнмчискнй ич1стит\гт
(72) С.Л.Келяен
(ПУ) 370.006 .{176,06:021,65,052 (00В,3)
(ОЬ) И:̂ -стовлание ле»1т к онт:Т(гаоду "Бур^н" 
но машине "Потеке", Курский зоезод РТИ, . 
Ии̂ зррмчарта 1Д04Ф ЦНИИТЗнефтвкинаТ^

Аг1тсрс1соб соидете1'и-,стоо СССР

(Й7) V1:̂ ClfiJ■JГ!твИиftĈ tнorитflя К Производству 
рп:ги111:|Оых иадйлий и прв; и̂оз-
н«г.1енс1 для изготовления зубчатых ремней, 
л ':ястнпг;т|,1, г ебклздйчлойтклньи? на эубча'

дтей устанивки. Для этого на станине 1 
дололзсктслыюго Йярабяна4 смонтнрояякс 
сродство 39 ц11и'р,ВЭрЕ1:̂ ки викВля нв кгльца 
СБорс1Чнь1й И дополнительный €аз1л0аны ус 

станмио стациондрио. Замк-

из положемил. концокиричиого сборочному 
бараба1зу 5. а положение, 1юнцентр»1’|нуе 
дополмитольному барабану 4. пресс-фор
ма 6 се1пОлнО]1э Б виде гибкой абвнБЙки с 
разрезом по образующей. Одна крог«ка 
обечвйки сеязана с рамой 22 лосредстаом 
шарнирной лодЕасгм, адругдя госрелстпом

свяавна со СРБДСТЕОМ для соэдання при-су- 
хлчего усилия, средство для'прикатки вы- 
полнаио Б виде шарнирно аакреплстюго 
одним концом соргсвидкого Элементе, 
другой конец которого прдпружииСн. Обс-

веци.онний 
бесконечны 
но по обе сторс̂ ны от пресса 
стью аксиального

1сдосгатком известкой установки л у 
неудобство л обСАужиаэник,

для из̂ отовле! 
резинокордных п. 

■устеновлонныа на станине устройство 
я, устройство для вулканн- 
эвмхнутую раму, роаьвм' 

ную оботрСЕйсмую пресс-форму и срадеге

Иявсстная установка не может сбеспе- 
ь иэгатопление пелнникердных лет в 
],п зубчаг-̂ |х приводных ремней, что огра-

10

1а ирсдлогасмая

15

можчостью поворота траъерса 16, иссушал 
на сеБе коромысло 1.7 С (се гушками 10 И 19 
для обклвдочноу ткани И алас юмора.

Не Суппорте 5 уоталовленэ катушка 20 
JУ¡я армирующего ксрл«нурэ и средство 21

] Уегрлйство 3 для вулканизадни содер
жит а емки у тую раму 2 2, с монт ирооа иную н а 
подсижной вдоль С1аиикш ' каретке 23 с

3 к,ондентрнчнре йерлплну 4. н лрнсг-фор-

ф от н я 6 вы п ил м с на в БИЛС 1 иб!;̂ >и ООочайк и 
С рвлреэпм 2 4 вдол ь ебразуш шай. Кром кб 26 
обечайки с вялен а С рамой 22 пООрОдСГвОм 

? 111ёрнирн;ь1 пскдвеОкн 2Ь. Я кр|>м:.(й 27 -  пО-

со:̂ дания г рессчЮЩОтО уС̂тЛия. мЗпримСр

I' = ко- СМС I иен и £?п отн оснтельно ее пнутр^н н ей пи

аны м  ̂ На пнутреннем диэметре пресс-формы

уо I а 11 Ош Юг ю ра ар.сз! юо <.011 ь ио Э1 длч сьсма 
.311 ой о п олс |>кисс ги бараб,'»1С 5 пикеля,
рхиз- На станине 1 ссосно с барабаном 5
ттепк- срчпнтнровен двнга'тыь 3? дпп барабаня 4.

Сионт'ирОвБно срвдСтв.З 23 д,пл ралролки 
Барабаны 5 и 4 устэнов- 
стаилонзрно. Для перл- 

юотся силовой
р 24, I .к 35 п

Для фу̂ кциомироаания цилкндроа 2(

20

водной боре Вам 4, установленный на ста ки
но соосно со сборочнь'м бараба>1см 5 
устройства 2 дня сборки оилеля по другую 
Сторону от прссе-формы 5 устройстоа 3,

Устройства 2 для Сборки викСлЯ СОДСр- ’■ 
жит гСорочный барабзга Б. бабку 7 со шпин
делем 8 и приводом & для его а ращения, 
суппорт 10 ■ 
приводом 9 кодоонм е

мещЕния вдоль станины 1 и средств: 
прикатки. Последнее выполнено з 
серповидного э,'1емента 12, одмнм коя 
посредством оси 13-шарнирно зэкрег

гидростанция (но по казака) о стандарт! югл 
5 исполнении, Барабан 5 снабжен на''рееа- 

толбкым зломеггтом, например э,тсктриче-

паказано) можБт быть она{|жона и просс- 
■ форма 6- Эти нагрвватольиыа .алонопты

специальных или стБ1-1дар7Ных разьогиов (на 

УстройстЕО работает следующим обро-

3 В лг)очессе пратення бэрвбонл 5 
производится сборка сикеля 36 путем по- 
следоватег|Ьной укладки на зубчатую по
верхность барабана 5 збк,папочноп ткани 
3? и эластомера 33, Эго] процесс может 
соправождаться лрикгткай хогтлонентов

26
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: íi пйужинэп 1Е

VDTai I авл «у i ща i 1трично барабану 5,
I ' и цикл изготоБлекия BHiíünft повторнетсп.
I В промежутке eppMeHV аулквмизации
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Б 1уэо&шлетги opújjrrüv 33 радлэльная подвчя

1728051

с л

-ч|

ю

00

о
сл

викеля элементом 12, который приводится в 
контакт с зубчатой поверхностью барабана
5 путем радиальной подачи к нему суппорта 
10. Усилие прижатия элемента 12 к бараба
ну 5 регламентируется пружиной 15. В про
цессе прикатки обкладочная ткань 37 
располагается по всему периметру бараба
на 5, а впадины между зубьями последнего 
заполняются эластомером 38, уплотняемым 
при этом. В процессе прикатки обеспечива
ется постепенный захват эластомера в зону 
его прикатки и выглаживание (выдавлива
ние и удаление его излишков с поверхности 
выступов зубьев барабана) на поверхности 
барабана 5. Для повышения эффективности 
этого процесса эластомер 38 может пода
ваться в зону прикатки в разогретом состо
янии Б виде гранул или порошка. Затем 
элемент 12 выводится из контакта с бараба
ном 5, навивается кордшнур 39 и укладыва
ется слой эластомера 38, после чего сборка 
викепя 36 считается законченной.

Суппорт, 10 перемещается из зоны сбор
ки викелл 36. С помощью цилиндра ЗД (си
лового) выводится на рабочую позицию 
каретка 23 с рамой 22 и пресс-формой уста
навливается концентрично барабану 5. С 
помощью силового цилиндра 29 приводится 
3 действие параллелограмм 28, с помощью 
которого производится смыкание кромок 25 
и 27 пресс-формы и удерживание их в таком 
состоянии в течение всего процесса прессо- 
вапия.

С помощью разъемов (не показаны) 
включаются нагреватель барабана 5 и 
пресс-формы б (не показано) и осуществля
ется процесс вулканизации викеля 36.

После окончания процесса вулканиза
ции нагреватели барабана 5 и пресс-формы
6 выключаются, а каретка 23 с рамой 22 и 
пресс-формой с помощью силового цилинд
ра 34 перемещается к барабану 4 для резки 
викеля. Этим самым производится съем ви
келя 3G со сборочного барабана 5. Разрез
ное кодьцо 31 при этом скользит по 
зубчатой поверхности барабана 5, сталки
вая с него готовый викель 36. Для улучшения 
съема викеля 36 барабан 5 может быть пред
варительно охлажден, например, путем об
дува сжатым воздухом до 60-70°С, что 
уменьшит его тепловую деформацию. Затем 
рама 22 устанавливается в положение, кон
центричное барабану 4, где пресс-форма 6 
нанизывает готовый викель 36 на барабан 4 
и затем размыкается.

При продольном вдоль барабанаБ пере
мещении суппорта 10 производится сборка 
очередного викеля 36, каретка 23 перево
дится а положение, а котором пресс-форма

устанавливается концентрично барабану 5, 
и цикл изготовления викеля повторяется.

В промежутке времени вулканизации 
викеля производят включение двигателя 32, 

5 сообщается средству 33 радиальная подача 
и осуществляется резка викеля 36 на коль
цевые зубчатые ремни заданной ширины.

Предлагаемая установка обеспечивает 
выполнение всех операций изготовления 

10 зубчатых ремней и создают предпосылки 
для роботизации этого производственного 
процесса.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я  
15 1. Установка для изготовления беско

нечных резинокордиых лент, содержащая 
установленные на станине устройство для 
сборки викеля, устройство для вулканиза
ции, имеющее замкнутую раму, разъемную 

20 обогреваемую пресс-форму и средство для 
создания прессующего усилия, и дополни
тельный приводной барабан, установлен
ный на станине соосно со сборочным 
барабаном устройства для сборки викеля по 

25 другую сторону от пресс-формы, о т л ича ю- 
щ а я с я тем, что, с цепью расширения 
технологических возможностей установки, 
она снабжена средством для разрезки вике
ля на кольца, смонтированным на станине у 

30 .дополнительного барабана, барабаны уста
новлены на станине стационарно, а замкну
тая рама установлена на станине с 
возможностью аксиального перемещения 
из положения, концентричного сборочному 

35 барабану, в положение, концентричное до
полнительному барабану,

2. Установка поп. 1,о т л и ч а ю щ а я с я  
тем, что пресс-форма выполнена в виде гиб
кой обечайки с разрезом по образующей, 

40 одна кромка которой связана с рамКой по
средством шарнирной подвески, а другая 
посредством шарнирно-рычажного парал
лелограмма связана со средством для со-' 
здания прессующего усилия.

45 3. Установка по п. 1, о т  л ич а ю ща я с я
тем, что средство для прикатки устройства 
для сборки викеля выполнено в виде шар
нирно закрепленного одним концом серпо
видного элемента, другой конец которого 

50 подпружинен.
4. Установка по п. 2, о т л и ч а ю щ а я с я  

тем, что пресс-форма снабжена разрезным 
кольцом для сьема свулканизованного вике
ля со сборочного барабана.

55 5. Установка по п, 2, о т л и ч а ю щ а я с я
тем, что гибкая обечайка выполнена уто
ненной в зоне перегиба и с наружной 
поверхностью, эксцентрично смещенной 
относительно ее внутренней поверхности в 
сторону разреза.
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