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SPOSOB L4CZENIA I NAPRAWY TASM PRZENOSNIKOWYCH, ZWLASZCZA TKANINOWO-GUMOWYCH

CRAZ URZ{DZENIE DO LACZENTA I NAPRAWY TASM PRZENOSNIKOWYCH

Przedmiotem wynalazku jest sposdb tgczenia i naprawy tasm przenoénikowych, zwiaszcza
tkaninowo-gumowych oraz urzgdzenie do lgozenia i naprawy tadm przenoénikowych. Rozwigza-
nia teclmiczne wediug wynalazku przeznaczone sg do igczenia i naprawy tadm tkaninowo-gu-
mowych zwykiych L trudno zapalnych z przektadkami baweinianymi, z widkien sztucznych i
syntetycznych metodg wulkanizaoji na gorgco pod znacznym oiénieniom.

Znany sposéb tgczenia i naprawy tadm przenodnikowych tkaninowo-gumowych prowadzi sie
w szeregu operacjach w oddzlelnych stanowiskach roboczych. Lgozenie tadm przenoénikowych
rozpoczyna sig¢ od mlerzenia i zaznaczenia na obrzezach tadmy diugodcl skosu oraz diugob-
ol stopnl. Nastgpnie gbérng kotdcdwke tadmy odwija si¢ 1 uklada na stole., Wzdiuz linii wyz=-
naczonych na obrzezach obcina sig¢ kohoe tadm, po czym naznacza si¢ linie olgcla pierwszej
przekladki wediug znakéw na obrzezach tadm. Od tyoh linii nazmacza dwile dalsze linie w
kierunku przeciwnym do kotica ‘tadmy w odleglosociach po 20 mm. Zrywa sie pasek okladki /bie-
z2nika/, wyznaozony plerwszymi dwoma liniami, a wzdiuz ostatniej linii zukosowuje sig okla-
dke¢. 2 kolel przeocina sig¢ gume okladkowg wzdluz obrzeza na szerokos$é ochraniacza booznego
i odwarstwia narozniki pierwsze] przekladki wraz z okladkg wbijajgo stopke pod przekladke
i przecine Jjg nozem.

Nastgpnie odwarstwa naroznik obcggami 1 zrvwa pierwszs przektadke dolnej koficdwki, dg-
%20 aby razem z przekladkg usungé gume frykeyjng. W miarg zrywania nozem przecina si¢ prze-
.kladke wzdiuz naznaczonej linii. Po zerwaniu pierwsze] przekltadki naznacza si¢ linie¢ cie=-
ocla drugliej przektadki wediug znakdé6w na obrzezach i powtarza te samg operacj@ az do zerwa-
nia pozostalych przektadek. Przy obrdébce gérnej koicdwkl linie cigcia druglej przekladki
i dalszych przesuwa sie o 10‘mm w stosunku do znakéw na obrzezaoh w kierunku linii oigcia
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pierwsze] przektadki. W nastgpnej operacji zréwnuje sig obrzeza gumowe z powierzchnig prze-
ktadek. Z kolei odwija si¢ kocdwki tadm. Wyznacza dwie linie w odlegioSci po 20 mm od koh-
cdéw. Wzdiuz plerwsze] linii nacina si¢ oktadke i zrywa Jjg. Wzdiuz drugiej limnii zukosowuje
sle okiadkg¢ i oozyszoza powierzchnig przekiladek, zézortkowuje powlerzchnig zukosowad i po-
wlerzchnie oktadek na szeroko$ol okoto 10 mm. Oczyszcza powlierzohnig przekladek z pozosta-
todoli gumy miedzyprzekiadkowoj oraz zszortkowujo obrzeza gumowe, powierzchnie ukosowane 1
powierzchnie okladek na szoerokodé 10 mm, ale bez naruszenia nitek osnowy. Powierzohnie obu
obrobionych koficéwek wysusza si¢, a nnsfgpnie powleka dwoma warstwami kleju gumouego; Kaz-
dg warstwg kleju suszy sig. Na stole migdzywarstwows mieszanks gumowarpowleka sié Eiejem
gumowym z Jednej strony. Po wysuszeniu naklada sig¢ mioszanke na powierzchnig dolnej kodocédw-
ki, przywatkowuje, oboigga wzdiuz obrzezy tadmy 1L powloka klejem gumowym. Na dolnej koidobw-
ce tasmy uklada sig prgty, naklada sig@ na zakladke gérmg koicdwke tak aby styki potgczenia
 pokryty sig, e obrzoza tasmy byly rdéwnolegle. Przyciska polgczenia od $rodka ku brzegom 1
wycigga si¢ kolojne prety. Z kolei powlerzchnie obu stykdéw migdzy zakladkg a okladkami o=
~czyszcza sig, powleka klejem gumowym i suszy sieg.

Z migdzywarstwowej mieszanki gumowej I oktadkowej mieszanki gumowej wyocina sig paski i
powleka klejem gumowym. Powierzchnig stykdw pokrywa sig ptbétnem, wkleja wysuszone paski i
przywatkowuje. Polgozenia uklada si¢ na dolnej piycie prasy do wulkanizacji, a nastepnie
naktada gérng plytg grzejna prasy. W prasio wywlera sig na potgczenie wstepny nacisk o wie-
1lkoSol okolo 25% wymaganego dla zastosowanych rodzajéw materiatéw, a po osiggnigciu tempo-
ratury 1OODC zwigksza sig¢ nacisk do okolo 75% wymaganego. Po uzyskaniu temperatury wulka-
nizacji wywiera si¢ wymagany nacisk i utrzymuje go przez oaiy ozas proocesu wulkanizaoji.
Przy stosowaniu pras $rubowych, Sruby dokrgca sig¢ od Srodka diwigaréw na zewngtrz. Przy sto-
sowaniu pras hydraultcznych, polgczenia przed zwulkanizowaniem odpowietrza sig. W tym celu
gdy tomperatura osiggnio okoto 100°C, a nacisk 75% wymaganego, po 2-3 minutaoh zmniejsza
sig nacisk do zera, odczekuje 1 minutge i ponownie zwigksza do poprzedniej wielkodci., Ope=-
racje odpowiotrzania prowadzi si¢ dwukrotnie. Podozas wulkanizacji temperaturg ptyt utrzy-
muje sig w zakresie 140-145°¢, Po uptywie wymaganego ozasu wylgoza aig ogrzewanie. Poigoze-
nie pozostaje pod peinym naciskiem az do ochilodzenia piyt grzejnych do 80°C. Tadme oddaje
sig do oksploatacji po ostygnigciu do temperatury otoczenia nie wozed$nioej jodnak niz po
dwéch ggdzinaoh od zakodczenia wulkanizacji,.

Naprawa tasm przenoénikowych Jest zroznicowana w zaleznoéci od rodzaju uszkodzenia. I
tak naprawp uszkodzed okladek tasdm L ochraniaczy bocznych rozpoozyna sig od zlikwidowania
napigoia tadmy w miejscu wykonywania naprawy. Pod uszkodzeniem ukiada sig stét albo dolne
clementy prasy i dolne plyty grzejne. Wykonuje sig@ obrys uszkodzenia, Wzdiuz obrysu nacina
sie podika,!gli‘tso eunQ okladkbwq, zrywa Jjg, oczyszoza powlerzohni.é uszkodzenia i zszortko-
wuje wok6l oktadki na szeroko$é 10 mm, a nastepnie w razie potrzeby wysusza sig miejsce na-
prawy. Z kolel z mieszanki gumowej okladkowej wycina tatke o wymlaraoch uszkodzenia, powlie-
rzchnie uszkpdzef oraz latk¢ powleka klejem gumowym, wysusza oraz wkleja tatke gumowgy 1
przywatkowuje., Przy naprawie ochraniacza booznego wypeinia na jpierw ubifékgoerOZQ paskami
oktladkowej mieszanki, a nastppnte nakleja tatkg na powierzclmi@ noédng, koléjno na obrzeza
1 na powjierzolmig biezng. Nastgpnlie zréwnuje si¢ wystajgoo obrzeza tatki z powlerzohnig
oklaﬂki, naklada piétno o powlierzchni wigkszej od uszkodzenia i zabudowuje sprzet wulkani-
zacy jny oraz wulkanizuje sig, podobnie jak polgozenie dwu kofodw tasm.

Naprawa przebid, przecleé 1 rozdaré tadmy oraz wydaré przekiadek wykonuje sig gdy te
uszkodzonia nie sg wigksze od 0,2 szerokodoci tadmy.. Obrb6bke uszkodzepta rozpoczyna sie¢ od
zlikwidovania napigola tadmy w miejscu wykonywania naprawy, po ozym 'ustala slg 1loéé usz-
kodzonych przekladek, zaznaoza na okiadoe nosnej obrys uszkodzenia w odlegloéci réwnej ilo-
801 przekiadek razy 30 mm. W przypadku uszkodzenia na wylot naznaocza obrys na okladoce bie-
z2nej. Wzdiuz naznaozomego obrysu naoina sig¢ pod kgtem h5° oktadke gumuﬁa i zrywa jg. W od-
leglodéci 30 mm od naoigtyoh krawedzl okladkl nosnej naoina plerwszg przektadke L zrywa Jg.
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Podobnie zrywa si¢ nastepno przekitadki z wyJjgtkiem ostatniej uszkodzonej, ktérej nie zrywa
sig. Powlorzohnie uszkodzonia oczyszoza sig i zszortkowuje wokét okiadki na szorokodé 10 mm.
Wycina z przokladki tkaninowej wstawki o ksztattach odpowiadajgecych wycigtym przekladkom.
Z mioszankl gumowej oktadkowej wyéina latki o wymiarach odpowiadajgoych wyoietym okiladkom.
Nastepnie powiqrzohnle uszkodzenia oraz wstawek 1L tatek powleka si¢ klejem gumowym L wysu-
sza. W przypadku przebicia lub przeoigecia tadmy wkleja tatke gumows od strony bieznej tad-
my L zrdwnuje wystajgce obrzoza tatki oraz wypeinia mieszanks gumowg miedzywarstwowgy ubytek
ostatnie] przektadki, po‘ozym wkloja kolejno wstawii tkaninowe, a po wklejoniu wstawek wkle—
Ja tatke gumowg od strony nodnej, zrodwnuje wystajgce obrzeza latki, nakiada pit6tno o powie-
rzohni wigkszeJ] od uszkodzenia, a w koticu zabudowuje sprzet wulkanizacyjny oraz wulkanizu-
Je sig naprawione uszkodzenie,

W podobny sposéb naprawia sig¢ przecigcia wzdiuzne oraz inne uszkodzonia tadmy przenosni-
kowej, Obrébke kododwok tasmy prowadzl sig na stole wykonanym z desek, zrywanio przekliadek
tad$m za pomocy ciggarki reoznoj lub oiggarki mochaniocznej zaopatrzonyoh w uchwyt do przek-
tadek. Zabezpleozenie kodcéwek tasm przed rozsunigciem wykonuje sig za pomocg $oiskéw do
tasm. Czyszczenie przekiadek i okiadek tas$m wykonuje sig za pomocg przyrzgdu z watem giet-
kim na podstawie kgtowe]j albo rgcznoj szlifierki eloktrycznej. Wulkanizaojg potgczed i na-
prav tadm prowadzi si¢ w prasie hydraulicznej lub Srubowej zaopatrzonej w piyty grzejne,
urzgdzenia do zasilania i regulacji temperatury plyt grzejnych oraz termometr rtgciowy.Przy-
cigganie koficwek tadm dokonuje sig za pomocy uchwytu do tasm.

Niedogodnoécig znfpego sposobu lgczenia i naprawy tadm przenoénikowych oraz stosowanego
sprzgtu do wykonywania poszczegdélnych operacji technologicznych jest gldwnie znaczna praco-
chtonnosé spowodowana tym, Ze poszozegblno operacje wykonuje si@ na oddzielnych stanowiskach ~
usytuowanych w réiznych miejscach. Wykonywane czynno$ol wymagajg znacznych umie jetnodci i
sprawno$ci od pracownikéw, zwtaszoza w operacjach zwigzanych z konfekcjg obrabianej tasdmy,

a szoczegblnie z operacjg wzdiuznogo cigoia, gdzie jest koniecznodé zachowania parametru réw-
nolegiodcli tadmy. Transport zwoju i jego rozwijanie przed igczeniem lub naprawg prowadzi
si¢ recznie przez co te operaoje sg uocigzliwe. Te niedogodnodci powodujs w efokcie niopeiny
odzysk uszkodzonej tadmy przenosnikowej i nie w peini doktadne polgczenie lub naprawe usz-
kodzenia. Ponadto dla oddzielnie rozmieszozonych stanowisk jest utrudnione wykonanie odpo-
wiednich odoiggéw wentylacyjnych.

‘Znane urzgdzenie do naprawy i igozenia tadm przonodnikowyoch z gumy lub tworzywa sztuocz-
nego z polskiego opisu patontowego nr 129 860 zawiera ogrzewane piyty prasujgce z poprzecz-
kami gérnymi i poprzeczkami dolnymi i hydraulioznym uktadem wytwarzajgoym naoisk prasowania,
polgczony ze Zrédiem medium cisnioniowego. Poprzeozki sg polgczone z sobg pasami za pomocg
cigoien pretowych z meochanicznym elementem napinajgcym i wskutok zalozonego nacisku praso-
wania doznajg odksztaloonia elastyoznego z okreslong linig ugigoia, przy ozym dale] qiedzy
Jedng z piyt prasujgcych i odpowlednig poprzeczks miedoci si¢ uklad wytwarzajgoy nacisk pra-
sowania. Uklad wytwarzajgoy nacisk prasowvania zawiera weze hydrauliozne o stalym obwodzie
1 odksztatocalnym przekroju, oparte z jednej strony o odpdwiedntq poprzeozke, z drugiej zas
wohodzgoe w plyte naciskowg o przekroju w ksztalcio "U", umieszczong w dajgcej sig¢ zmieniad
odlegtodci od poprzeczki, zas odlegtodé ptyt naoiskowych od ich poprzeoczki jest odpowiednio
dobrana dla zapewnienia podczas pracy przokroju owalnego. Weze hydrauliozne ze sobg polgczo=-
ne sg hydraulicznie oraz ze wspdlnym Zrédiem medium oténienlowdgo, utozone poprzeoznie wzgle-
dem poprzeczek albo rféwnolegle do poprzeczek i pod nimi, korzystnie dwa lezgoe obok siebie
w¢ze na jedng poprzeozke, przy o0zym powiorzolmia owalnego przekroju wezy hydraulioznych wy-
nosi od 2% do 755 powiorzcilni ich nieodksztalcomego przekroju ckrgzglego L o owalnym stanie
odksztaloonym przylegajg do sieble. Weze hydrauliozne sg oparte za podredniotwem wyréwnywa-
oza linii ugigoio o popréeczkg 1/1lub odpowiednis ptyte naoiskows oraz na stale zamlknigte 1
tylko w czedci swego w stanie nieodksztalconym okrgglego przekroju hydraulioznie napeiniane
niedoidéliwg oleozg, za$ element napinajpoy olgglen jest uksztattowany jednoczesdnie jako u-
rzgdzenie uruchamiajgce ukitad wytwarza jgoy nacisk prasowania, Plyta naoiskowa stanowli zara-

-
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zem element izolacji oieplned 1ub Jest w takowy wyposazona. Przynajmmie] Jedon z vgzy hy-
draulioznym wma urzgdzenie wskazujgce.

Znane urzgdzonie do naprewy i tgozenia tasm przenosnikowych umozﬁrgg skuteoznie wulka-
nizaocje, ale pomimo polgozonia wezy hydraulicznych wstgpujg w praktyce rézmnice nacisku na
wulknnizowang tasme, oo w efekcie powoduje nawet na przekroju tadmy znaoczne réznice w wy=-
trzymnloiot, zwlaazoza na rozcigganie. Panadto ma mie jsce nierdfwnomierny docisk na oatej
szerokodol przekroju tadmy, oo powodujo duzq bozwtadnoéé technologiozng i brak niekiedy
mozliwoéol odpowletrzania. Stosowanie oiggien pretowyoh powoduje nieréwnomierne natomiast
przytozenie naoisku do podéumanej wulkanizowaniu tadmy.

Celem wynalazku jest usunigoie lub oo nmajmmie]j zumiejszonie nicdogodnodci znanego spo-
sobu tgozenia i naprawy tadm przenoénikowyoh oraz stosowanego sprzetu do wykonywania posz-
ozegélnych operacji technologicznych. Aby osiggngd ten cel wytyczono zadanie opracowania
ulepszonego sposobu tgczenia i naprawy tasdm przenoénikowych zwiaszoza tkaninowo-gumowych

oraz konstrukoji urzgdzenia = jako zestawu funkcjonalnogo szeregu zespoidHw - do tgczonia

i naprawy tadm przonoénikowych, umozliwiajgcych zmechanizowanie ucigzliwych czynnodci tech-

nologicznych, przy Jjednoczesnym zapewnieniu wladciwej jakodci wykonywanych polgczed lub
napraw tasm przenosnikowyoch.

Zadanie wytyozone w celu “usunigcia podanych niedogodnoéci zostato rozwigzane zgodnie
z wynalazkiem w ten sposéb, ze zwd] tadmy rozwlja si¢ clggnac koniec od dolu przy kaoie
przytozenia w stosunku do poziomu najdogodniej 60-50, po czym dokonuje si¢ mechanioznie
rwanie okiadek i przektadek, a po oczyszczeniu powlerzchni suszy sig¢ tasme w temperaturze
od 100-153°C w oiggu 1-3 godzin, po ozym potaczenie lub uszkodzenie klei sig i uzupelnia
mieszankn gumowg oraz w miarg potrzeb ptétnem, a po naltoXeniu wszystkich warstw suszy sie
polgczenie lub uszkodzenle tasmy, a po wysuszeniu poddaje sie odpowietrzeniu przy wstepaym
docisku dogodnie od 1,5-3,5 kG/om2 w temperaturze do 135°C, po czym utrzymuje si¢ przez
kilka minut tg tomperature i zwalnia si¢ docisk, a nastepnie $clska sie tasme az do osigg-
nigoia nacisku korzystnie od 2,0-5,0 kG/omz, podgrzewa do temperatury 153°C, utrzymuje w

- tej temperaturze do 60 minut, po czym bez zwalniania nacisku ohitodzi sig zwulkanizowang

tadme w oiggu 1,5-4 godzin do temperatury 70-80°C, a po ochlodzeniu tadm¢ przesuwa sie i
oboina jej obrzeza lub dokonuje si@ cligcie na pasy najdogodniej przy $Srednim posuwie tas-
my 0,05 m/sek, temperaturze gumy dogodnie od.70-90°C w strefie clecia oraz obrocie noza
tngoego do 12 obrotéw/sek. Na warstwe oktadzinowej mieszanki gumowej przykiada si¢ folig
z tworzywa sztucznego. ‘

Vytyozone zadanie rozwigzuje réwniez urzgdzenie do igczenia i naprawy tadm przenosni-
kowych w ten sposbb, ze poszczegblne zespoly urzgdzenia majg konstrukcje ramowg i uszere-
gowane sq wzdiuz linii prostej z tym, 2e plorwsze trzy z nioh wyposazone sg w sterowane
hydraulicznie lub pneoumatycznie elementy wykonawczo. DZwignik zaopatrzony jest w silownik
hydrauliczny potgczony tloczysklem od gdry z ramionami d%wigowymi, w ktérych od strony ich
osi obrotu zainstalowany Jjest krgznik., St6t konfekoyjny ma ptyte wspartg na konstrukcji
ramowe j, a od strony dfwignika zaopatrzony jest w krgimik rolkowy oraz na jednej krawedzi
pityty w sitownik hydrauliczny, zamoocowany obrotowo 1 polgczony z uchwytem samozakloszcza=
Jgoym do zrywania oktadek i przekladek tadmy, podeczas gdy na drugim kodcu ptyty zainsta-
lowana Jjest poprzeozna szyna doolskowa. Na plytg do wstgpnego podsuszania nakiada sig¢ pily-
ty grzejne. Prasa hydrauliczna do wulkanizacjl skiada si¢ z dwéch plyt, przy czym piyta
doociskowa osadzoha w prowadnicach pionowych polgczona jest z tloczyskaml sitownikéw hydra-
ulioznych, a oylindry sitownikéw hydraulicznych polgczono sg z pityts dolng konstrukoji
noénej prasy. Obcinarka do wzdiuznogo oiecia wsparta jest na konstrukcji ramowej na ktérej
usytuowane sg dwa stoity technologiczne wzgledem Srodkowej konstrukcji zospoiu posuwu tad-

'my skladajgcego sig z dwu bebnéw, podozas gdy W gbérmej] ozgsocl $rodkowej konstrukcji zain-

stalowany Jjest zespbi przecingania tasdmy zaopatrzony w korbe, a nad przednim stoiem tech-
nologioznym zainstalowane s dwa symoetrycznie usytuowano zespoty oigoia osadzone przesuw-—

i




.

145 309 . 5

nie na dwéoh rurowyoh prowadnicach. Zwijarka sklada si¢ z ramy noénej wyposazonoj w kola
oraz wbézek kierowniozy, przy ozym do ramy nofmej przymooowane sq piyty boozme w ktérych o=
sadzone sg obrotowo na osiach dZwignio mocujgce, W ktérych osadzona jest szpula nawojowa,
pPrzy ozym w prawej piyoie booznej osadzona jest obrotowo oé z napedowym kotem zebatym zako-
fiozonym korh;:——_-d

Sposéb ilgozenia i naprawy tadm przenodnikowych, zwtaszoza tkaninowo-gumowyoch oraz urzg-
dzenie do lgozenia i naprawy tadm przenoénikowych wediug wynalazku umozliwia mechanioczne
d¢wiganie 1 rozwijanie, .oo utatwia operacje obrfbki tadmy na stole konfekoyjnym i tym samym
dokiadne igozenie lub naprawg uszkodzenia. Parametry suszenia, odpowietrzania i wulkaniza-
oji umozliwiajgq osiggnigoie wytrzymalodoi zigoza lul’ uszkodzenia do 100% ptorwotnej wytrzy-
matofol tasmy przenoénikowoj. Réwnolegio obrzeza tadmy L prostopadie do okladek krawedzie
tadmy uzyskane na urzgdzeniu 1 uposobeﬁ woedilug wynalazku dajg w efekcle dobre parametry tra-
koyjne tadmy po jej zalnstalowaniu na przoenoéniku. Dzigkli tym zaletom rozwigzal wediug wyna-
lazku i tatwodSol wykonywania zwiaszoza napraw nicoczekiwanie odzyskuje sig¢ prawie calodé ta-
8my uszkodzonej w tym takZo tasme o matych odcinkach, ktéra nadajo si¢ nastepnie do trans—
portu nosiwa w trudnych warunkach eksploatacyjnych w podziemiach kopalli wegla kamiemmego
oraz zakladach mechanioznej przerfbki wpgla kamiennego. Ponmadto urzgdzenie L sposéb wediug
wynalazku umozliwiajg wielokrotng naprawe tasmy przenosnikowej boz obnizenia joj parametrdw
trakoyjnych. Urzgdzenie wediug wynalazku dziekli rozmieszozeniu poszozegdélnych stanowisk
wzdiuz jednej linii prostej umozliwia wykonanie ruchomej instalacji odciggowej wentylacji
stanowiskowe j. h

?rzedmtot wynalazku jest przedstawiony w przykiadzie wykonania na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia schematycznie urzgdzenie do igozenia i naprawy tasdm przenoénikowych tka-
ninowo-gumowych w widoku z géry, fig. 2 = urzadzenie do tgczenia i naprawy tasm przenoéni-
kowyoh tkaninowo-gumowych w widoku z boku, fige. 3 - schemat ukladu zasilania silownikéw u-
rzgdzenia do tgczonia i naprawy tasm przenosnikowych tkaninowo-gumowych.

Urzgdzenie do igozenia i naprawy tasdm przeno$nilkowych tkaninowo-gumowych uwidocznione
na rysunku fig. 1 1 2 skiada sig kolejno ze stanowiska przeznaczonego do dZwigania 1 swobo-
dnego rozwijania zwoju tas$my na poszczegbdlne stanowiska, wyposazonego w dZwignik, a nastep-
nie stanowiska do konfekoji tadmy na ktérym dokonuje sig przewaznie kolejno mocowania tadmy
do stotu kmfekcyjnego, wycinania poszczegblnych warstw tadmy jek okladek 1 przekladek, me-
ohaniczﬁego rwania oktadek 1 przeokladek, ozyszozenia, wst¢gpnego podsuszania, nakladania kle-
ju gumowego, przekiadek i oktadek oraz skladania tzczonych clomontéw tadmy. Za étanowtskiem
do konfekoji'tadmy usytuowane jest stanowisko do odpowlietrzania wulkanizowanego polgoczenia
albo uszkedzenia oraz wulkanizowania tego potgczonia lub uszkodzenia, wyposazone w prasg¢ hy-
drauliczng do wulkanizaojl taém przenoénikowych. Stanowisko do mechanicznego ciggnienia tasd-
my sktada si¢ ze stanowiska dZwigania i swobodnogo rozwijania zwoju tadmy, obcinania uszko-
dzonych krawgdzi tadmy przenodnikowej albo ocigoie tadmy na pasy oraz mechanicznego posuwu
i przewlijania tadmy. Stanowisko to wyposazone jest w obocinarke do wzdiuznego cigoia, zwla-
szoza obrzezy tadém przonoénikowych. Za tym stanowiskiem w kolejnodci Jjest usytuowane stano-
wisko zwijania potgczonej albo naprawionej tasdmy, transportu zwoju tas$my oraz zrzucania i
rozbrojenia szpuli z tadmg przenodnikowa. Stanowisko to wyposazone jest w zwijarke.

?oszozegélne stanowiska wyposazone sg kolejno w dZwignik, stélt konfekecyjny, pras¢ hyd- -
rauliczng do wulkanizacji, oboinarke do wzdiuZnego oigcia, zwiaszcza obrzezy tadm przenos-
nikowyoch orez zwijarke tadmy przenoénikowej. Poszozegélne zespoly urzgdzenia uszeregowane
8 wzdituz llﬁtl prostej i majg konstrukcje ramowsg, przy ozym trzy plerwsze z nioh wyposazZo-
ne sg w sterowane hydraulicznie elementy wykonawoze. Déwigqtk o konstrukcji ramowej zaopat-
rzony jest w sitownik hydrauliozny 1 poigozony od gbéry z ramionami dZwigowymli 2, w ktérych

‘- od strony ich osi obrotu zainstalowany jest kraznik 3. Silowiilk hydrauliczny 1 polgczony

jJost z rozdzielaczem czterodrogowym 4 poprzez blok zaworowy 5.
St6t konfekoyjny ma piyte 6 wspartg na konstrukoji ramowej. Od strony diwienika stét
konfekoyjny zaopatrzony jest w krgznik rolkowy 7 orez na jednej krawedzi piyty 6 w silownik
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hydraulioczny 8, zamocowany obrotowo i potgczony z uchwytem samozakleszozajgoym nieuwidocz-
nionym na rysunkn, przeznaczonym do mechanioznego zrywania okitadek i przekiadek tadmy. Na
drugim kofcu ptyty 6 stotu konfekojjnego jest zainstalowana poprzeoznie szyna dociskowa 9.
Na piyte 6 stotu konfekoyjnego do operacji, wstemmego podsuszania tgozonych albo naprawvia-
nych taém przenoénikowych nakiada si¢ plyty grzejne 10. Silownik. hydrauliozny 8 potgczony
Jest z rozdzielaczem ozterodrogowym 11. " “ Bl

Prasa hydrauliczna do wulkanizacjl skilada si¢ z dwéch plyt 12 1 13, pPrzy czym pityta
dooiskowa 1) osadzona.w prowadnicach picnowyoh 14 potgozona jest z tilooczyskami sitownikéw
hydraulicznyoh 15, a éyltndry sitownikéw hydrauliocznych 15 pdlqczone sg z ptytg dolng kon-
strukcji nodnej prasy hydraulioznej do wulkanizaoji. Sitowniki hydrauliozne 15 polgozone
sg z zasilaniem poprzez rozdzielaocz czterodrogowy 16, blok.zaworowy 17 1 dwie kostki roz=-
dzieloze 18. Oboinarka do wzdiuznego cigoia, zwiaszcza obrzezy tasm przenoénikowych wspar-
ta jest na konstrukcji ramowej, na ktérej usytuowane sg dwa stoly technologiozne wzgledem
8rodkowoj konstrukcji zespoitu posuwu tasdmy, skladajgocego sie z dwu bgbndéw 19 i 20. W gbr=-
nej cz¢$cl Srodkowe] konstrukcji zainstalowany Jjost zespél przeciggania tadmy, ktbéry skla-
da si@ z walu potgczonego z obu stron korbg 21. Obcinarka wyposazona jest w dwva symetrycz-
nie usytuowane zespoiy ocigcia 22 osadzone przesuwnie na dwHoh rurowych prowadnikach.

Zwijarka tadmy przenocénikowej sklada sig t ramy noénej wyposazomej w kota 23 oraz wé=
zek kierowniczy 24. Do ramy noénej przymocowane sg plyty boczne 25 wzmocnione Zebrami. W
ptytach booznyoh 25 osadzone sg obrotowo na osiach déwignio mocujgoe i difwignie blokujgoe
26, przy czym dZwignie mocujgoe uksztaltowane sg z prawej strony w postacli piast w ktérych
osadzona jest swobodnie o8 szpuli nawojowej 27. W prawej plyoie bocznej 25 osadzona jest
obrotowo 08 z napgdowym kolem zgbatym zakodczonym korbg 28. Napedowe kolo zgbate sprezZone
jest z kolom z¢batym osadzonym ne osi szpull 27. Szpula 27 skitada si¢ z osi na ktérg z
dwdéch stron natozone sg osiony boczne do ktdérych wkladane sg rurki mocujgce.

Sposéb naprawy tasdm przenosénikowych tkaninowo-gumowych za pomocg urzadzonia wodiug wy-
nalazku prowadzi si¢ w nastgpujgoce] kolejnodci. ZwdJ zuzytej albo uszkodzonej tadmy trans-
portuje si¢ przy pomocy wizke widiowego do stanowiska podnoszenia i rozwijania zwoitu tas-
my. Na tym stanowisku do zwoju tadmy wkiada sie draZzek, nastepnie poprzez przemieszczenie
dfwignl rozdzlolaoza ozterodrogowego 4 z pozyoJi 3Srodkowej w d6X opuszcza sig ramiona dZwi-
gowe 2 do ponizej drgzka. Drg2ek zakiada si¢ w uﬁhwytach mocujgoych ramion dZwigowych 2 i
zabezpiecza drgzek w uchwytach sworzniami przed wypadnigciem. Z kolei zwd]j tadmy przez
przesunigcie dZwignl rozdzielacza czterodrogowego 4 z pozyoji érodkowej w gérne ramionami
diwigowymi 2 podnosi sig dogodnie co najmiej pod katem prostym do poziomu. Koniec tasdmy
spina. sig¢ links zakoficzong hakiem i za pomocg zespolu nawijania zainstalowanego w obcinar-
ce do wzdiuzmego cigola tadmy przenoénikowej rozwija sie¢ zwdj od dotu w kierunku przeciw-
nym z obrotem wskazdéwek zegara poprzez bieznik rolkowy 3 stycznie o kgoie przytozenia do
zwoju od'60-5°. Linka w poczgtkowej fazie przorzucona Jjest takze przez krgtnik rolkowy 7

stotu konfekcyjnego tadmy przenoénikowej. Po przeciggnigciu tasmy miejsca uszkodzenia umie- |

szoza si¢ na stole konfekcyjnym, & samg tadme przymocowujo sig do stoiu konfekcyjnego szy-
ng dociskows 9 przez dokrgoenie Srub mooujgcych. Noéem nacina si¢ poszczegdlne warstwy tab-
my jak okiadks biezng ozy nosng przokiadki i nadrywa na krawgdzi "odlo ucho", zaczepla uch-
wytem samozakleszoczajgoym sie L wysterowujo sie diwignioe rozdzielacza oztorodrogowego 11

z pozyoji #rodkowej w gbére, po ozym dokonuje czynnodei rwania okladki.
Nastgpnie zrywa sig¢ przckiadke L powtarza to czynnoicli, aby uzyskaé schodkowy przekréj

. zamka. Po zerwvaniu przekladek ozyScl sie powierzchnie przockiadek, a nastemmie uwalnia sie

tadme¢ z dooisku szyny dociskowej 9 i umieszoza miedzy ptytami grzojnymi 10 gdzie w tempe-
raturze od 100-153°c w oiggu od 120-150 minut poddaje sie zamek suszeniu. 2 kolei przesu-
wa si¢ tadmp na dalszg czes$é piyty na stanowisko klojonia i wlgzocza instalacje odciggowg
wontylacjl stanowiskowej. Na warstwy przekiadek nakiada si¢ klej gumowy, & nastepnie mig-
dzywarstwowg mieszank¢ gumowg w postaci warstwy, warstwe kleju gumowego w miare potrzeb
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wkleja sig kolejno wstawki tkaninowe, a po wklejoniu wstawek na ostatniej migdzywarstwowej
mLes;gnqg gumowe ] albo wstawce tkaninowoj wkloja tate gumowg z okitadzinowej mlioszanki gu-
moweJ po oczym na nig przykilada si¢ folig¢ z tworzywa sztucznego. Po zlozeniu zamka“na stole
konfekcyjnym miedzy piytaml grze jnymi 10 albo w prasic hydraulicznej do wulkanizaoji bez do=-
olsku suszy si¢ napravione uszkodzenie, po czym ze stolu konfekcyjnego przesuwa sig tadme
przenoénikowg miedzy ptyty 12 L 13 prasy hydraulicznoj do wulkanizacji. Przed przystaploniom
do operacjl odpowietrzania i wulkanizacji nad prasg hydrauliozng do wulkanizacji wigocza sie
odoiggowg wentylacj¢ stanowiskowg. Po umieszczoniu zamka w prasie hydraulicznej do wulkani-
zaoji poanostmy ptytg dooiskowg 13 do g6rnej pilyty 12 przez wychylenie dZwigni rozdzielaoza
ozterodrogcwego 16 w pozyoj¢ gbrng, po ozym wikjczamy pityty grzejne prasy hydraulicznej do
wulkanizaoji. W plerwszeJ kolejnodoci dokonuje sig odpowiotrzania przy wstemnym docisku oko-
to 2,5 kG/om2 w oiggu 20 minut w temperaturzeo od 125-130°C, przy czym po osiggnigoiu gbrmej
granioy temperatury utrzymuje sig docisk piyty dociskowej 13 w oiggu 2-3 minut i nastepnie
zwalnia sig w catodoi docisk piyty doociskowej 13. Po odpowietrzeniu $oiska si¢ tasme prze-
noénikows migdzy piytami 12 i 13 az do osiggnigcia nacisku w granicach 2,8-3,2 kG/cmz, pod=-
grzewa do temperatury 153°c i utrzymuje w tej temperaturze w oiggu okoto 45 minut, po ozym
bez zwalniania nacisku wylgcza si¢ piyty grzejne prasy hydraulioznej do wulkanizacji, chito-
dzi si¢ zwulkanizowang tadme w ciggu 2-3 godzin do temperatury 70-8000, a nastepnie zwalnia
"dooisk pityty dooiskowej 13 na zwulkanizowang tadme.
: Po ochiodzeniu wulkanizowanego miejsca tasma przesuwa sig@ do obcinarki wzdiuznego ole-
cia, zwiaszcza obrzozy taém przenoénikowych, nad kt6rg wigcza sile¢ odciggowg wentylacje sta-—
nowiskowg. W ocelu wprowadzenia tasmy do zospoiu przesuwu obcinarki do wzdituznego cigoia, ob-
ocina sip reoznie nozem krawedzie koicédwiki naprawionej /zregenerowanej/ tadmy na odcinku 1 m
na zgdany wymiar szerokoéci tadmy, podnosi za pomocs #rub gérny bgben dooiskowy 19, wkiada
migdzy bebny 19 oraz 20 obrobiong kodocbéwke tadmy i opuszoza begben dooiskowy 19, ktérym do-
oiska si¢ wiozong tadm@. Z kolocl ustawia si¢@ na wymiar obrabianej tadmy nieuwidooznione na
rysunku prowadnice boczne i zakitada od géry na tasdme drgZek-Stabtltzudqcy zainstalowany
przed zespotamli oigola 22 w stole technologicznym. Zespoty oieotavzz tadmy ustawia sig na
odpowiedni wymiar szerokosol obrabianej tadmy, po czym_;iqeza sie ﬁquozntk glréwny i przy-
olski sterujgce zespolu cigoia 22 zabudowane na konstrukcji obcinarki do wzdiuznego cigcia
tadmy oraz przyciski sterujgoce zespoiu napedu posuwu tad$my takze zabudowane na konstrukcji
oboinarki. W trekoie oigcila posuw tadmy wynosi 0,05 m/sek, temperatura gumy okolo 80°c, a
obroty noza tngcego - 580 obrotbfw na minute /9,7 obrotéw na sekunde/.

Przed przystgpleniem do zwijania tasmy na zwijarce zakiada sig dZwignie blokujgog 26 na
d%wignie mocujgce szpule 27, zabezpiecza dZwignie blokujgca 26 zespoiem ryglujgcym poprzez
przemieszozonie trzplenia zespotu ryglujgcego w lewo do kofica, opierajgo go o pityte ograni-
czajgqcg, przyspawang do dZwigni blokujgoej 26, zaklada w pta;taoh‘dtwignt mocujgoyoh szpule
nawojowg 27 i zablokowuje 0é szpuli 27 w plastach dZwigni mpoujgcych. Konieo obcigtej tadmy
przektada sig¢ pomiedzy osig a rurkami mocujgcymi szpull nawojowej 27 1 rgoznie obracajgo
korbg 28 zwija sig tadme, tworzgoc zwéj. Po skotdozeniu operacji zwijania przewozi sig zwija-
rke wraz ze zwojem tadmy na miejsce przeznaczonia, gdzie dokonuje sig zrzucenia i rozbroje-
nia zwinigtego zwoju tadmy przez odblokowanie osi szpuli 27 w piastach dZwigni mooujgoych
oraz odblokowanie dZwigni mocujacej szpulg 27 poprzez przemieszczenie urzgdzenia ryglujg-T
oogo w prawo W celu dokonania obrotu dfwigni mocujzcych wraz ze szpulg 27 od przodu i zdje-
cie oston booznych szpuli 27 i wyjecle osi oraz rurek mocujgoych, Nastgpnie zwé] tasmy przy
pomooy wbzka widitowego ukilada si¢ w miejsou skiadowania lub odbioru.

Zastrzezenia patontowe

1. Sposéb tgozonia i naprawy tasdm przenosdnikowych, zwlaszcza tkaninowo-gumowych, zawio-'
rajgoy operacje odwijania zwoju tasdmy, przygotowania lgozonyolh lub uszkodzonych powierzoh=-

\ m {red
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ni, wyklejania mleszankamf. gumowyml i gumowym klejem, szozegbflnie na bazie kauoczuku natu-
ralnego :I.ub _sztuoznego,. wulkanizowania zlgoza lub uszkodzenia w procesie wulkanizaoji oid-
nieniowe ] w podwyzazone;] temperaturze, wzdiuznego obcinania oo najmiej brzegéw tadmy oraz
zwi jania polqozonod lub naprawicnej tadmy, znamienny tym ze zwb] taémy rozwi-
Ja sig oiggngo komioco od doitu_ przy kacie przylozenia w stosunku do poziomu najdogodniej od

iy 60-5°, przy o0zym dokonuje si¢ meochanioznie rwania ok'l.adel: i przekiadsk, a po pozyszozeniu
pmdorschnl. suszy sie t-ﬁn, w tenpernturze od 100-153 % w oisggu 1=3 godzin, po ozym polqozo-;

nie ludb uszkodzoni.o klei sig¢ i uzupeinia mieszankn gumowg oraz w miarg potrzeb pitétnem,
przy ozym na warstwe oktadzinm;] mieszanki gumowej przykiada sie foli¢ z tworzywa sztuoz-
nego, po 0zym potgozenie-lub naprawione uszkodzenie tadmy suszy sig, & po wysuszeniu pod-
daje si¢ odpwietrzeni:u przy wstepnym dooisku dogodnie od 1,5-3,5 kG/omaw temperaturze do
13500, po czym utrzymuje si¢ przez kilka minut te¢ temperature i zwalnia si¢ docisk, a nas-
tepnie Soiska sip tadmp az do osiggnigola nacisku korzystnie od 2,0-5,0 kG/omz, podgrzewa
do temperatury 15300, utrzymuje si¢ w tej temperaturze do 60 minut, po ozym bez zwalniania
naoisku chtodzi sig zwulkanizowang tadme w ciggu 1,5-4 godzin do temperatury 70-80°C.

2, Spostb wediug zastrz. 1, znamienny t ¥y m, 2e po ochtodzeniu tadme¢ przesu-
wa sig i oboina sig Jé;] obrzeza lub dokonuje si¢ ocigoia na pasy najdogodnioj przy $rednim
posuwie tadmy 0,05 m/sek, temperaturze gumy dogodnie od 70-90°C w strofie olgcia oraz obro-
cie noza tngcego do 12 obrotdw/sek. '

3. Urzgdzenie do igczenia i naprawy tasm przenodnikowych zawierajgoe stanowisko do dZwi-
gania 1 rozwljania zwoju tadmy - wyposazZone w dfwignik, stanowisko do konfekcji tadmy na
kt6rym dokonuje sig@ oo najmmiej mocowanie tadmy do pityty, wycinanie poszczegbélnych warstw
tadmy jak okiadek i przekladek, mechaniocznego rwania oktadek i przekiadek, ozyszczenia,
wstepnego podsuszania, nakiadania kleju gumowego, przekiadek i okladek oraz sktadania lg-
ozonych elementéw - wyposazone w stdt konfekoyjny i stanowisko do odpowietrzania i wulka-
nizacji - wyposazme w pras¢ hydrauliozng do wulkanizacji ta$m przenoénikowych, stanowisko
do przeciggania tadmy ze stanowiska dZwigania 1 rozwijania zwoju tasmy, obcinania uszkodzo-
nych krawedzi tadmy przenodnikowe] albo cigcia tadmy na pasy oraz posuwu i przewijania ta-
émy - wyposazone W obcinarke do wzdtuzZmego ciecia, zwlaszcza obrzezy tasm przenoénikowych
oraz stanowisko do zwijania polzozone] albo naprawionoj tadmy, transportu zwoju tadmy oraz
zrzuoania i rozbrojenia szpuli ze zwojem tadmy przenoénikowej - wyposazone w zwijarke,

‘znamienne t ¥ m, Ze poszozegblne zespoily urzgdzenia majg konstrukoje¢ ramowg i u-

szerogowane sg wzdiuz linii prostej z tym, 2e plierwsze trzy z nich wyposazome sg w stero-

‘wane hydraulicznie lub-pneumatyoznie clementy wykonawoze, przy ozym dZwignik zaopatrzony

jest. w silownik hydrauliozny /1/ polgczony tioozyskiem od géry z ramionami diwigowymi /2/,
w ktérych od strony ich osi obrotu zainstalowany jost kraznik /3/, podczas gdy st6i konfek-
oyjny ma ptyt¢ /6/ wspartg na konstrukoji ramowej, a od strony diwignika zaopatrzony jest w
kraznik rolkowy /7/ oraz na jednej krawedzi piyty /6/ w sitownik hydrauliczny /8/, zamoco-
wany obrotowo i poitgozony z uchwytem samozakleszcza jgoym do zrywania okiadek i przektadek
tadmy, podczes gdy na drugim kodcu pityty /6/ zainstalowana jest poprzeczna szyna dooiskowa
/9/, przy ozym na pityte /6/ do watepnogo podsuszenia nakiada sie ptyty grzejne, a prasa hy-
drauliozna do wulkanizaoji skiada sie¢ z dwéch piyt /12 L 13/, przy ozym plyta doociskowa
/13/ osadzona w prowadniocach pionowych /1lii/ potgczona jest z tloczyskaml silownikéw hydra=
ulioznyoh /15/, a oylindry siltownikéw hydraulicznych polgczone sg z plytsg dolng konstruk-
cJi noénej prasy.

L. Urzadzenie wodiug zastrz. 3, znamionne tym, %20 oboinarka do wzdituZnego
cigoia wsparta jest na konstrukcji ramowej, na ktérej usytuowane sg dwa stoly teohnologicz-
ne wzglgdem Srodkowe] konstrukecji zospotu posuwu tadmy, skiadajgqoego sig z dwu bebndw /19
i 20/, podozas gdy w gbrnej czesci érodkowej konstrukoji zainstalowany jest zespbt przeocig-
gania tadmy zaopatrzony w korbp /21/, a nod przednim stoiem technologicznym zainstalowane
s dwa symotrycznie usytuowane zespoty oigoia /22/ osadzone przesuwnie na dw6och rurowych
prowadnicach.
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5. Urzgdzenie yediug. zastrz. 3, znam i enn o t ¥y m, Ze zwl jarka sklada si¢ z ra-
my noénej wyposazoneJ w kota /23/ oraz wbzka kierowniczego /24/, przy czym do ramy noéne
przymocowane sq‘plyty boozne /25/, w kt6rych osadzone sg obrotowo na osiach dﬁwi.gni.e mocu=—
Jgoe, W ktérych osadzona Jost szpula na.wojowa /27/, przy czym w prawej ptycie boczneJ /25/
osadzona jest obrotowo 04 z napedowym kolem zgbatym zalkodczonym korbg /28/.
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