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Изобретение относится к производству 

резиновых технических изделий и 
предназначено для изготовления 
бесконечных приводных ремней. Цель 
изобретения - облегчение обслуживания 
формы. Для этого радиально подвижный 
элемент выполнен в виде смонтированного 
на цапфе 2 с возможностью поворота диска 8

с нарезкой на одном из торцов и находящихся 
в зацеплении с нарезкой торцами кулачков 7. 
Поворотом диска 8 кулачки 7 сводятся к 
центру для заправки в кольцевой зазор 
между ними и элементом 6 края обкладочной 
ткани 13. Поворотом диска 8 в обратном 
направлении кулачки 7 разводятся и 
зажимают обкладоч- ную ткань. 2 ил.
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(57) Изобретение относится к производству 
резиновых технических изделий и предназ-

Изобретение относится к производству 
резиновых технических изделий и предназ­
начено для изготовления бесконечных при­
водных ремней.

Цель и зо б р е те н и я  -  обл егчение  обслу­
ж и ва н и я  ф ормы.

На фиг. 1 изображена предлагаемая 
форма, продольный разрез; на фиг, 2 -  сред­
ство для фиксации обкладочной ткани.

Форма для изготовления бесконечных 
зубчатых ремней содержит цилиндрический 
корпус 1 с расположенными по его торцам 
сьемными цапфами 2 и 3, связанные с цап­
фами съемные фланцы 4 и 5 и средство для 
фиксации обкладочной ткани.

Средство для фиксации обкладочной 
ткани выполнено в виде концентрично рас­
положенных кольцевого элемента 6, ради­
ально подвижного элемента в виде кулачков 
7 и привода радиального перемещения по­
следних. Кольцевой элемент 6 жестко свя­
зан с фланцем 5, а последний -  с цапфой 2.

начено для изготовления бесконечных при­
водных ремней. Цель изобретения -  облег­
чение обслуживания формы. Для этого 
радиально подвижный элемент выполнен в 
виде смонтированного на цапфе 2 с возмож­
ностью поворота диска 8 с нарезкой на од­
ном из торцов и находящихся в зацеплении 
с нарезкой торцами кулачков 7. Поворотом 
диска 8 кулачки 7 сводятся к центру для 
заправки в кольцевой зазор между ними и 
элементом 6 края обкладочной ткани 13. 
Поворотом диска 8 в обратном направлении 
кулачки 7 разводятся и зажимают обкладоч- 
нуюткань. 2 ил.

Привод радиального перемещения ку­
лачков выполнен в виде установленного на 
цапфе 2 с возможностью вращения диска 8 
с нарезкой на обращенном к кулачкам тор­
це, Последние выполнены с нарезкой на 
торце для взаимодействия с нарезкой дис­
ка. Между диском 8 и цапфой 2 размещен 
уплотнитель 9.

Цапфа 2 имеет канал 10 для подачи сжа­
того воздуха для облегчения съема с вулка­
низованного викеля. Для подёодэ воздуха к, 
викелю имеются каналы 11 на цапфе 2 и 
полость 12.

Кулачки7могутбыть,расположены внут­
ри кольцевого элемента 6 или снаружи (фиг. 
2).

Форма работает следующим образом.
На профильную поверхность корпуса 1 

укладывается обкладочная ткань 13, ее край 
заправляется в кольцевой зазор 14 между 
кольцевым элементом 6 и сведенным к цен­
тру кулачками 7. Затем путем поворота дис­
ка 8 относительно цапфы 2 (механизм
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Изобретение относится к 
производству резиновых технических 
изделий и предназначено для изготовления 
бесконечных приводных ремней.

Цель изобретения - облегчение 
обслуживания формы.

На фиг. 1 изображена
предлагаемая форма, продольный разрез; на 
фиг. 2 - средство для фиксации обкладочной 
ткани.

Форма для изготовления 
бесконечных зубчатых ремней содержит 
цилиндрический корпус 1 с расположенными 
по его торцам сьемными цапфами 2 и 3, 
связанные с цапфами съемные фланцы 4 и 5 
и средство для фиксации обкладочной ткани.

Средство для фиксации 
обкладочной ткани выполнено в виде 
концентрично расположенных кольцевого 
элемента 6, радиально подвижного элемента 
в виде кулачков 7 и привода радиального 
перемещения последних. Кольцевой элемент 
6 жестко связан с фланцем 5, а последний - 
с цапфой 2.

Привод радиального перемещения 
кулачков выполнен в виде
установленного на цапфе 2 с возможностью 
вращения диска 8 с нарезкой на обращенном 
к кулачкам торце. Последние выполнены с 
нарезкой на торце для взаимодействия с 
нарезкой диска. Между диском 8 и цапфой 2 
размещен уплотнитель 9.

Цапфа 2 имеет канал 10 для подачи 
сжатого воздуха для облегчения съема с 
вулканизованного викеля. Для подвода 
воздуха к. викелю имеются каналы 11 на 
цапфе 2 и полость 12.

Кулачки 7 могут быть расположены 
внутри кольцевого элемента 6 или снаружи 
(фиг.

2).
Форма работает следующим образом.
На профильную поверхность

корпуса 1 укладывается обкладочная ткань 
13, ее край заправляется в кольцевой зазор 
14 между кольцевым элементом 6 и 
сведенным к Центру кулачками 7. Затем 
путем поворота диска 8 относительно цапфы 
2 (механизм
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поворота не показан) радиально 

разводят кулачки 7 от центра, которые край 
ткани 13 и конец армирующего корда 15 
прижимают к элементу 6. Затем собирают 
викель 16 путем навивки с заданным шагом 
армирующего корда 15 на ткань 13 и 
укладки эластомера 17. Далее форма 
помещается в матрицу 18, и осуществляется 
вулканизация викеля 16. По окончании 
вулканизации форма с вулканизованным
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викелем извлекается из матрицы, и цапфа 2 
подключается к мосистеме (не показано).

С помощью сжатого воздуха (или 
механическим путем) фланец 5 вместе с 
цапфой 2 перемещается аксиально 
относительно корпуса 1, снимая викель 16 с 
корпуса 1. Путем поворота диска 8 
относительно цапфы 2 кулачки сводятся к 
центру, освобождая крайткани 13.
Полученный викель 12 снимается с фланца 
5. После этого цапфа 2 соединяется с 
корпусом 1, и далее процесс повторяется.

Предлагаемая форма позволяет свести к 
минимуму ручной труд при
изготовлении приводных ремней.

Формула изобретения 
Форма для изготовления бесконечных 
зубчатых ремней, содержащая 

цилиндрический корпус с профильной
боковой поверхностью и расположенной с 
одного его торца съемной цапфой, имеющей 
канал для подачи сжатого воздуха для 
облегчения съема с вулканизованного викеля, 
установленный на цапфе фланец и средство 
для фиксации обкладочной ткани в виде 
концентрично расположенных кольцевого 
элемента, жестко связанного с фланцем, и 
радиально подвижного элемента, 
отличающаяся тем, что, с целью облегчения 
обслуживания формы, радиально подвижный 
элемент выполнен в виде смонтированного на 
цапфе с

возможностью поворота диска с 
нарезкой на одном из торцов и находящихся 
в зацеплении с нарезкой торцами кулачков.

1728044А 1
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ОПИСАНИЕ ИЗОБРЕТЕНИЯ
К АВТОРСКОМУ СВИДЕТЕЛЬСТВУ
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Формула изобретения: ФигЛ

1728044

поворота не показан) радиально разводят 
кулачки 7 от центра, которые край ткани 13 
и конец армирующего корда 15 прижимают 
к элементу 6. Затем собирают викель 16 
путем навивки с заданным шагом армирую­
щего корда 15 на ткань 13 и укладки эласто­
мера 17. Далее форма помещается в 
матрицу 18, и осуществляется вулканизация 
викеля 16. По окончании вулканизации фор­
ма с вулканизованным викелем извлекается 
из матрицы, и цапфа 2 подключается к пнев­
мосистеме (не показано).

С помощью сжатого воздуха (или меха­
ническим путем) фланец 5 вместе с цапфой 
2 перемещается аксиально относительно 
корпуса 1. снимая викель 16 с корпуса 1. 
Путем поворота диска 8 относительно цап­
фы 2.кулачки сводятся к центру, освобождая 
крайткэни 13, Полученный викель 12 снима­
ется с фланца 5. После этого цапфа 2 соеди­
няется с корпусом 1, и далее процесс 
повторяется.

Предлагаемая форма позволяет свести 
к минимуму ручной труд при изготовлении 
приводных ремней.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я  
5 Форма для изготовления бесконечных 

зубчатых ремней, содержащая цилиндриче­
ский корпус с профильной боковой поверх­
ностью и расположенной с одного его торца 
съемной цапфой, имеющей канал для под- 

10 ачи сжатого воздуха для облегчения съема с 
вулканизованного викеля, установленный 
на цапфе фланец и средство для фиксации 
обкладочной ткани в виде концечтрично 
расположенных кольцевого элемента, жест- 

15 ко связанного с фланцем, и радиально по­
движного элемента, о т л и ч а ю щ а я с я  
тем, что. с целью облегчения обслуживания 
формы, радиально подвижный элемент вы­
полнен в виде смонтированного на цапфе с 

20 возможностью поворота диска с нарезкой 
на одном из торцов и находящихся в зацеп­
лении с нарезкой торцами кулачков.
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поворота не показан) радиально разводят 
кулачки 7 от центра, которые край ткани 13 
и конец армирующего корда 15 прижимают 
к элементу 6. Затем собирают викель 16 
путем навивки с заданным шагом армирую­
щего корда 15 на ткань 13 и укладки эласто­
мера 17. Далее форма помещается в 
матрицу 18, и осуществляется вулканизация 
викеля 16. По окончании вулканизации фор­
ма с вулканизованным викелем извлекается 
из матрицы, и цапфа 2 подключается к пнев­
мосистеме (не показано).

С помощью сжатого воздуха (или меха­
ническим путем) фланец 5 вместе с цапфой 
2 перемещается аксиально относительно 
корпуса 1. снимая викель 16 с корпуса 1. 
Путем поворота диска 8 относительно цап­
фы 2.кулачки сводятся к центру, освобождая 
крайткэни 13, Полученный викель 12 снима­
ется с фланца 5. После этого цапфа 2 соеди­
няется с корпусом 1, и далее процесс 
повторяется.

Предлагаемая форма позволяет свести 
к минимуму ручной труд при изготовлении 
приводных ремней.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я  
5 Форма для изготовления бесконечных 

зубчатых ремней, содержащая цилиндриче­
ский корпус с профильной боковой поверх­
ностью и расположенной с одного его торца 
съемной цапфой, имеющей канал для под- 

10 ачи сжатого воздуха для облегчения съема с 
вулканизованного викеля, установленный 
на цапфе фланец и средство для фиксации 
обкладочной ткани в виде концечтрично 
расположенных кольцевого элемента, жест- 

15 ко связанного с фланцем, и радиально по­
движного элемента, о т л и ч а ю щ а я с я  
тем, что. с целью облегчения обслуживания 
формы, радиально подвижный элемент вы­
полнен в виде смонтированного на цапфе с 

20 возможностью поворота диска с нарезкой 
на одном из торцов и находящихся в зацеп­
лении с нарезкой торцами кулачков.
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