
POLSKA
RZECZPOSPOLITA

LUDOWA

wjPTfr

URZĄD
PATENTOWY

PRL

OPIS PATENTOWY

Patent dodatkowy
do patentunr 

Zgłoszono: Sk ok 06 /p. 2^7121/

Pierwszeństwo  

Zgłoszenie ogłoszono: 85 10 22

Opis patentowy opublikowano: 88 12 31

145309

Int. Cl.4 B29D 29/06

Twórcy wynalazku: Alfred Różycki, Tadeusz Sokoła, Ernest Lang,
Marian MaLachowski

Uprawniony z patentu: Bytotnsko-Rudzkie Gwarectwo Węglowe, Kopalnia Węgla
Kamiennego "Miechowice", Bytora /Polska/

SPOSÓB LECZENIA I NAPRAWY TA^M PRZENOGNIKOWYCH, ZWŁASZCZA TKANINOWO-GUMOWYCH
ORAZ URZĄDZENIE DO ŁĄCZENIA I NAPRAWY TAŚM PRZENOŚNIKOWYCH

Przedmiotem wynalazku jest sposób łączenia i naprawy taśm przenośnikowych, zwłaszcza
tkaninowo-gum owyoh oraz urządzenie do łączenia i naprawy taśm przenośnikowych. Rozwiąza¬
nia techniczne według wynalazku przeznaczone są do łączenia i naprawy taśm tkanin owo-gu-

mowych zwykłych i trudno zapalnych z przekładkami bawełnianymi, z włókien sztucznych i
syntetycznych metodą wulkanizaoji na gorąco pod znacznym ciśnieniom.

Znany sposób łączenia i naprawy taśm przenośnikowych tkaninowo-gumowych prowadzi się
w szeregu operacjaoh w oddzielnych stanowiskach roboczych. Ląozenio taśm przenośnikowych
rozpoczyna się od mierzenia i zaznaczenia na obrzeżach taśmy długości skosu oraz długoś-
oi stopni. Następnie górną końcówkę taśmy odwija się i układa na stole. Wzdłuż linii wyz¬

naczonych na obrzeżaoh obcina się końce taśm, po czym naznacza się linie cięcia pierwszej
przekładki według znaków na obrzeżach taśm. Od tych linii naznacza dwie dalsze linią w
kierunku przeciwnym do końca taśmy w odległośoiach po 20 mm. Zrywa się pasek okładki /bie¬
żnika/, wyznaozony pierwszymi dwoma liniami, a wzdłuż ostatniej linii zukosowu^e się okła¬
dkę. Z kolei przecina się gumę okładkową wzdłuż obrzeża na szerokość ochraniacza booznego
i odwarstwla narożniki pierwszej przekładki wraz z okładką wbijając stopkę pod przekładkę
1 przecina ją nożem.

Następnie odwarstwa narożnik obcęgami i zrywa pierwszą przekładkę dolnej końcówki, dą-
żąo aby razem z przekładką usunąć gumę frykcyjną. W miarę zrywania nożem przecina się prze¬
kładkę wzdłuż naznaczonej linii. Po zerwaniu pierwszej przekładki naznacza się linię oię-

oia drugiej przekładki według znaków na obrzeżach i powtarza tę samą operację aż do zerwa¬

nia pozostałych przekładek. Przy obróbce górnej końcówki linię cięcia drugiej przekładki
i dalszych przesuwa się o 10 mm w stosunku do znaków na obrzeżaoh w kierunku linii cięcia
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pierwszej przekładki. V następnej operaoji zrównuje się obrzeża gumowe z powierzchnią prze¬
kładek. Z kolei odwija się końcówki taśm* Wyznacza dwie linio w odległości po 20 mm od koń¬
ców. Wzdłuż pierwszej linii nacina się okładkę i zrywa ją. Wzdłuż drugiej linii zukosowuje
się okładkę i oczyszcza powierzchnię przekładek, zszortkowuje powierzchnię zukosowań i po¬
wierzchnie okładek na szerokości około 10 mm. Oczyszcza powierzohnię przekładek z pozosta¬
łości gumy międzyprzekładkowoj oraz zszortkowuje obrzeża gumowe, powierzchnie ukosowane i
powierzohnię okładek na szerokość 10 mm, ale bez naruszenia nitek osnowy. Powierzohnię obu
obrobionyoh końcówek wysusza się, a następnie powleka dwoma warstwami kleju gumowego* Każ¬
dą warstwę kleju suszy się. Na stole międzywarstwową mieszanką gumową powleka się klejem
gumowym z jednej strony. Po wysuszeniu nakłada się mioszankę na powierzchnię dolnej końców¬
ki, przywałkowuje, oboiąga wzdłuż obrzeży taśmy i poi/loka klejem gumowym. Na dolnej końców¬
ce taśmy układa się pręty, nakłada się na zakładkę górną końcówkę tak aby styki połączenia
pokryły się, a obrzeża taśmy były równoległe. Przyciska połączenia od środka ku brzegom i
wyciąga się kolojne pręty. Z kolei powierzchnie obu styków między zakładką a okładkami o-
czyszcza się, powleka klejem gumowym i suszy się.

Z międzywarstwowej mieszanki gumowej i okładkowej mieszanki gumowej wycina się paski i
powleka klejem gumowym. Powierzchnię styków pokrywa się płótnem, wkleja wysuszone paski i
przywałkowuje. Połączenia układa się na dolnej płycie prasy do wulkanizacji, a następnie
nakłada górną płytę grzejną prasy. W prasio wywiera się na połączenie wstępny nacisk o wie¬
lkości około 2$i» wymaganego dla zastosowanych rodzajów materiałów, a po osiągnięciu tempo-
o .

ratury 100 C zwiększa się nacisk do około 75% wymaganego. Po uzyskaniu temperatury wulka¬
nizacji wywiera się wymagany naoisk i utrzymuje go przez cały ozas procesu wulkanizacji.

Przy stosowaniu pras śrubowych, śruby dokręca się od środka dźwigarów na zewnątrz. Przy sto¬
sowaniu pras hydraulicznych, połączenia przed zwulkanizowaniem odpowietrza się. W tym celu

o /
gdy temperatura osiągnie około 100 C, a nacisk 75$ wymaganego, po 2-3 minutach zmniejsza
się nacisk do zera, odczekuje 1 minutę i ponownie zwiększa do poprzedniej wielkości. Ope¬
rację odpowiotrzania prowadzi się dwukrotnie. Podczas wulkanizacji temperaturę płyt utrzy¬
muje się w zakresie 1^0-1^5 c. Po upływie wymaganego czasu wyłącza się ogrzewanie. Poląoze-
nio pozostaje pod pełnym naciskiem aż do ochłodzenia płyt grzejnych do 80 C. Taśmę oddaje
się do oksploataoji po ostygnięciu do temperatury otoczenia nie woześnioj jednak niż po
dwóch godzinach od zakończenia wulkanizacji.

Naprawa taśm przenośnikowych jest zróżnicowana w zależności od rodzaju uszkodzenia. I
tak naprawę uszkodzeń okładek taśm 1 ochraniaczy bocznych rozpoczyna się od zlikwidowania
napie oia taśmy w miejscu wykonywania naprawy. Pod uszkodzeniem układa się stół albo dolne
elementy prasy i dolne płyty grzejne. Wykonuje się obrys uszkodzenia. Wzdłuż obrysu nacina

-■■■■••■■ o
się pod! katem 45 gumę okładkową, zrywa ją, oczyszoza powierzohnię uszkodzenia i zszortko¬
wuje wokół okładki na szerokość 10 mm, a następnie w razie potrzeby wysusza się miejsce na¬
prawy. Z kolei z mieszanki gumowej okładkowej wycina łatkę o wymiarach uszkodzenia, powie¬
rzchnie uszkpdzeń oraz łatkę powleka klejem gumowym, wysusza oraz wicie ja łatkę gumową i
przywałkowuje. Przy naprawie ochraniacza bocznego wypełnia najpierw ubytek obrzeża paskami

okładkowej mieszanki, a następnie nakleja łatkę na powierzchnię nośną, kolejno na obrzeża
1 na powierzchnię bieżną. Następnie zrównuje się wystająoo obrzeża łatki z powlerzohnią

okładki, nakłada płótno o powierzohni większej od uszkodzenia 1 zabudowuje sprzęt wulkani¬
zacyjny oraz wulkanizuje się, podobnie jak połączenie dwu końców taśm.

Naprawa przebić, przecięć i rozdarć taśmy oraz wydarć przekładek Wykonuje się gdy te
uszkodzonia nie są większe od 0,2 szorokośoi taśmy. Obróbkę uszkodzenia rozpoozyna się od
zlikwidowania napięcia taśmy w miejscu wykonywania naprawy, po czym ustala się ilość usz¬
kodzonyoh przekładek, zaznacza na okładce nośnej obrys uszkodzonia w odległości równej ilo¬
ści przekładek razy 30 mm. W przypadku uszkodzenia na wylot naznacza obrys na okładoe bie¬
żnej. Wzdłuż naznaczonego obrysu nacina się pod kątem **5 okładkę gumową 1 zrywa ją. W od¬
ległości 30 mm od naoiętyoh krawędzi okładki nośnej nacina pierwszą przekładkę 1 zrywa ją.
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Podobnie zrywa się następne przekładki z wyjątkiem ostatniej uszkodzonej, której nie zrywa
sie. Powlorzohnle uszkodzonia oozyszoza się i zszortkowuje wokół okładki na szerokość 10 mew

Wycina z przokładki tkaninowej wstawki ó kształtach odpowiadających wyciętym przekładkom.
Z raioazanki gumowej okładkowej wycina łatki o wymiarach odpowiadających wyciętym okładkom.
Następnie powierzohnle uszkodzenia oraz wstawek i łatek powleka się klejem gumowym i wysu¬
sza. V przypadku przebicia lub przecięcia taśmy wkleja łatkę gumową od strony bieżnej taś¬
my i zrównuje wystające obrzeża łatki oraz wypełnia mieszanką gumową międzywarstwową ubytek
ostatniej przekładki, po czym wkloja kolejno wstawki tkaninowe, a po wklejeniu wstawek wkle¬
ja łatkę gumową od strony nośnej, zrównuje wystające obrzeża łatki, nakłada płótno o powie¬
rzchni większej od uszkodzenia, a w końcu zabudowuje sprzęt wulkanizacyjny oraz wulkanizu¬
je się naprawione uszkodzenie.

V podobny sposób naprawia się przeoięcia wzdłużne oraz inne uszkodzonia taśmy przenośni¬
kowej. Obróbkę końcówek taśmy prowadzi się na stole wykonanym z desek, zrywanie przekładek
taśm za pomocą oiągarki ręoznoj lub olągarki mochanioznej zaopatrz onyoh w uchwyt do przek¬
ładek. Zabezpieozenie końcówek taśm przed rozsunięciem wykonuje się za pomocą ścisków do
taśm. Czyszczenie przekładek i okładek taśm wykonuje się za pomocą przyrządu z wałem gięt¬
kim na podstawie kątowej albo ręcznoj szlifierki elektrycznej. Wulkanizację połączeń 1 na¬

praw taśm prowadzi się w prasie hydraulicznej lub śrubowej zaopatrzonej w płyty grzejne,
urządzenia do zasilania i regulacji temperatury płyt grzejnych oraz termometr rtęci owy .Przy-

oiąganie końcówek taśm dokonuje się za pomocą uchwytu do taśm.
Niedogodnością znanego sposobu łączenia i naprawy taśm przenośnikowych oraz stosowanego

sprzętu do wykonywania poszczególnych operacji technologicznych jest głównie znaczna praco¬
chłonność spowodowana tyra, że poszozególno operacje wykonuje się na oddzielnych stanowiskach
usytuowanych w różnyoh miejscach. Wykonywane czynności wymagają znacznych umiejętności i
sprawności od pracowników, zwłaszoza w operacjach związanych z konfekcją obrabianej taśmy,
a szczególnie z operacją wzdłużnogo cięcia, gdzie jest konieczność zachowania parametru rów¬
noległości taśmy. Transport zwoju i jego rozwijanie przed łączeniem lub naprawą prowadzi
się ręcznie przez oo te operacje są uoiążliwe. Te niedogodnośoi powodują w efekcie niepełny
odzysk uszkodzonej taśmy przenośnikowej i nie w pełni dokładne połączenie lub naprawę usz¬
kodzenia* Ponadto dla oddzielnie rozmieszczonych stanowisk jest utrudnione wykonanie odpo¬

wiednich odciągów wentylaoyjnych.

Znane urządzenie do naprawy i łączenia taśm przonośnikowyoh z gumy lub tworzywa sztuoz-
nego z polskiego opisu patentowego nr 129 860 zawiera ogrzewane płyty prasująoe z poprzecz¬
kami górnymi i poprzeczkami dolnymi i hydraulicznym układem wytwarzającym nacisk prasowania,
połączony ze źródłem medium oiśnioniowego. Poprzeozki są połączone z sobą pasami za pomocą
cięoien prętowych z meohanloznym elementem napinającym 1 wskutek założonego nacisku praso¬
wania doznają odkształoenia elastyoznego z określoną linią ugięcia, przy ozyra dalej między
jedną z płyt prasujących i odpowiednią poprzeczką mieści się układ wytwarzający nacisk pra¬
sowania. Układ wytwarzająoy nacisk prasowania zawiera węże hydrauliozne o stałym obwodzie
i odkształoalnym przekroju, oparte z jednej strony o odpowiednią poprzeozkę, z drugiej zaś
wohodzące w płytę naoiskową o przekroju w kształcie "U", umieszczoną w dającej się zmieniać
odległośol od poprzeozki, zaś odległość płyt naciskowych od ioh poprzeozki jest odpowiednio

dobrana dla zapewnienia podczas pracy przokroju owalnego. Węże hydrauliozne ze sobą połączo¬
ne są hydraulicznie oraz ze wspólnym źródłem medium olśnieniowogo, ułożone poprzecznie wzglę¬
dem poprzeczek albo równolegle do poprzeczek 1 pod nimi, korzystnie dwa leżące obok siebie
węże na jedną poprzeozkę, przy ozym powierzchnia owalnego przekroju węży hydraulioznyoh wy¬
nosi od 25 do 75# powierzchni ioh nie odkształć onego przekroju okrągłego i o owalnym stanie
odkształconym przylegają do- siebie. Węże hydrauliozne są oparte za pośrednictwem wyrównywa-
oza linii ugięoio o poprzeczkę l/lub odpowiednią płytę naciskową oraz na stale zamknięte i
tylko w części swego w stanie nieodkształconym okrągłego przekroju hydraulicznie napełniano
nleśolśliwą oieozą, zaś element napinający oięglen jest ukształtowany jednocześnie jako u-
rządzenle uruchamiające układ wytwarzaJąoy nacisk prasowania. Płyta naciskowa stanowi zara-
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zen element izolacji cieplnej lub jest w takowy wyposażona. Przynajmniej Jedoń z węży hy¬
draulicznym ma urządzenie wskazujące*

Znane urządzenie do naprawy i Łączenia taśm przenośnikowyoh umozlwia skutecznie wulka¬

nizację, ale pomimo poląozonia węży hydraulicznyoh wstępują w praktyce różnioe nacisku na
wulknnizowoną taśmę, 00 w efekcie powoduje nawet na przekroju taśmy znaczne różnice w wy¬
trzymałości, zwłaszcza na rozciąganie* Ponadto ma miejsce nierównomierny docisk na całej
szerokości przekroju taśmy, 00 powoduje dużą bozwładność technologiczną i brak niekiedy
możliwośoi odpowietrzania* Stosowanie oięgien prętowyoh powoduje nierównomierne natomiast
przyłożenie nacisku do poddawanej wulkanizowaniu taśmy*

Celem wynalazku jest usunięcie lub 00 najmniej zmniejszenie niedogodności znanego spo¬
sobu łączenia i naprawy taśm przenośnikowych oraz stosowanego sprzętu do wykonywania posz¬
czególnych operaoji technologicznych* Aby osiągnąć ten cel wytyczono zadanie opracowania
ulepszonego sposobu łączenia i naprawy taśm przenośnikowych zwłaszcza tkaninowo-gumowych
oraz konstrukcji urządzenia - jako zestawu funkcjonalnogo szeregu zespołów - do łączenia
i naprawy taśm przonośnikowych, umożliwiających zmechanizowanie uciążliwyoh czynności tech¬

nologicznych, przy Jednoczesnym zapewnieniu właściwej jakości wykonywanych połączeń lub
napraw taśm przenośnikowych*

Zadanie wytyczone w celu "usunięcia podanych niedogodności zostało rozwiązane zgodnie
z wynalazkiem w ten sposób, że zwój taśmy rozwija się ciągnąc koniec od dołu przy kącie

o

przyłożenia w stosunku do poziomu najdogodniej 60-5 § po czym dokonuje się mechanicznie
rwanie okładek i przekładek, a po oczyszczeniu powierzchni suszy się taśmę w temperaturze

od 100-153 C w ciągu 1-3 godzin, po czym połączenie lub uszkodzenie klei się i uzupełnia
mieszanką gumową oraz w miarę potrzeb płótnem, a po nałożeniu wszystkich warstw suszy się
połączenie lub uszkodzenie taśmy, a po wysuszeniu poddaje się odpowietrzeniu przy wstępnym
docisku dogodnie od 1,5-3*5 kG/om w temperaturze do 135°C, po czym utrzymuje się przez
kilka minut tą temperaturę i zwalnia się docisk, a następnie ściska się taśmę aż do osiąg¬
nięcia nacisku korzystnie od 2,0-5,0 kG/om*", podgrzewa do temperatury 153°C, utrzymuje w
tej temperaturze do 60 minut, po czym bez zwalniania nacisku ohłodzi się zwulkanizowaną
taśmę w ciągu 1,5-** godzin do temperatury 70-80 C, a po ochłodzeniu taśmę przesuwa się i
obcina jej obrzeża lub dokonuje się cięcie na pasy najdogodniej przy średnim posuwie taś¬

my 0,05 m/sek, temperaturze gumy dogodnie od 70-90 C w strefie cięcia oraz obrocie noża
tnącego do 12 obrótów/sek* Na warstwę okładzinowej mieszanki gumowej przykłada się folię
z tworzywa sztucznego*

Vytyoz one zadanie rozwiązuje również urządzenie do łączenia i naprawy taśm przenośni¬
kowych w ten sposób, że poszczególne zespoły urządzenia mają konstrukcję ramową i uszere¬
gowane są wzdłuż linii prostej z tym, że pierwszo trzy z nioh wyposażone są w sterowane

hydraulicznie lub pneumatycznie elementy wykonawczo. Dźwignik zaopatrzony jest w siłownik

hydrauliczny połączony tłoczyskiem od góry z ramionami dźwigowymi, w których od strony ich
osi obrotu zainstalowany jest krążnik* Stół konfekcyjny ma płytę wspartą na konstrukcji

ramowej, a od strony dźwignika zaopatrzony jest w krążnik rolkowy oraz na jednej krawędzi
płyty w siłownik hydrauliczny* zamocowany obrotowo i połączony z uchwytom samozakloszcza¬

jąoyra do zrywania okładek i przekładek taśmy, podozas gdy na drugim końcu płyty zainsta¬

lowana jest poprzeczna szyna dociskowa* Na płytę do wstępnego podsuszania nakłada się pły¬
ty grzejne* Prasa hydrauliczna do wulkanizacji składa się z dwóch płyt, przy czym płyta
dociskowa osadzona w prowadnicach pionowych połączona jest z tłoozyskami siłowników hydra¬
ulicznych, a cylindry siłowników hydraulicznych połączono są z płytą dolną konstrukcji
nośnej prasy* Obcinarka do wzdłużnogo oięcia wsparta jest na konstrukcji ramowej na której
usytuowane są dwa stoły technologiczne względem środkowej konstrukoji zospołu posuwu taś¬
my składającego się z dwu bębnów, podozas gdy w górnej części środkowej konstrukcji zain¬
stalowany Jest zespół przeciągania taśmy zaopatrzony w korbę, a nad przednim stołem tech¬
nologicznym zainstalowane są dwa symetrycznie usytuowano zespoły cięcia osadzone przesuw—
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ni o na dwóoh rurowych prowadnioaoh* Zwijarka składa się z ramy nośnej wyposażono J w koła
oraz wózek kierowniczy, przy ożyra do ramy nośnej przyraooowane są płyty boozne w któryoh o—
sadzone są obrotowo na osiaoh dźwignio mocujące, w któryoh osadzona jest szpula nawojowa,
przy czym w prawej(płycie booznej osadzona jest obrotowo oś z napędowym kołem zębatym zako¬
ńczonym korbą*

Sposób łąozenia i naprawy taśm przenośnikowyoh, zwłaszcza tkaninowo-gumowyoh oraz urzą¬
dzenie do łączenia i naprawy taśm przenośnikowyoh według wynalazku umożliwia mechaniczne
dźwiganie 1 rozwijanie, co ułatwia operacje obróbki taśmy na stole konfekcyjnym 1 tym samym
dokładne łączenie lub naprawę uszkodzenia* Parametry suszenia, odpowietrzania i wulkaniza-
ojl umożliwiają osiągnie ole wytrzymałośo1 złąoza lub" uszkodzenia do 100£ pierwotnej wytrzy¬
małości taśmy przenośnikowej* Równoległo obrzeża taśmy i prostopadło do okładek krawędzie
taśmy uzyskane na urządzeniu i sposobem według wynalazku dają w efekcie dobre parametry tra-
koyjne taśmy po jej zainstalowaniu na przenośniku* Dzięki tym zaletom rozwiązali według wyna¬
lazku i łatwości wykonywania zwłaszcza napraw nieoczekiwanie odzyskuje się prawie całość ta¬
śmy uszkodzonej w tym także taśmę o małych odcinkach, która nadaje się następnie do trans¬
portu nos iwa w trudnych warunkach eksploatacyjnych w podziemiach kopalń węgla kamiennego

oraz zakładaoh meohanioznej przeróbki węgla kamiennego* Ponadto urządzenie i sposób według
* wynalazku umożliwiają wielokrotną naprawę taśmy przenośnikowej bez obniżenia joj parametrów
trakoyjnych* Urządzenie według wynalazku dzięki rozmieszczeniu poszozególnych stanowisk
wzdłuż jednej linii prostej umożliwia wykonanie ruchomej instalacji odciągowej wentylacji
stanowiskowej*

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przykładzie wykonania na rysunku, na którym

fig* 1 przedstawia schematycznie urządzenie do łąozenia i naprawy taśm przenośnikowych tka¬
nin owo-gumowyoh w widoku z góry, fig* 2 - urządzenie do łączenia i naprawy taśm przenośni¬
kowych tkańInowo-gumowych w widoku z boku, fig* 3 - schemat układu zasilania siłowników u-
rządzenla do łąozonia i naprawy taśm przenośnikowych tkaninowo-gumowych*

Urządzenie do łąozenia i naprawy taśm przenośnikowych tkaninowo-gumowych uwidocznione
na rysunku fig* 112 składa się kolejno ze stanowiska przeznaczonego do dźwigania 1 swobo¬

dnego rozwijania zwoju taśmy na poszczególne stanowiska, wyposażonego w dźwignik, a następ¬
nie stanowiska do konfekoji taśmy na którym dokonuje się przeważnie kolejno mocowania taśmy

do stołu konfekcyjnego, wycinania poszczególnych warstw taśmy jak okładek i przekładek, me¬
chanicznego rwania okładek i przekładek, czyszczenia, wstępnego podsuszania, nakładania kle¬
ju gumowego, przekładek i okładek oraz składania łączonych olomontów taśmy* Za stanowiskiem
do konfekcji' taśmy usytuowano jest stanowisko do odpowietrzania wulkanizowanego połączenia
albo uszkodzenia oraz wulkanizowania tego połączenia lub uszkodzenia, wyposażone w prasę hy¬
drauliczną do wulkanizaojl taśm przenośnikowych* Stanowisko do mechanioznego ciągnienia taś¬
my składa się ze stanowiska dźwigania i swobodnego rozwijania zwoju taśmy, obcinania uszko¬
dzonych krawędzi taśmy przenośnikowej albo oieoie taśmy na pasy oraz mechanicznego posuwu
1 przewijania taśmy* Stanowisko to wyposażone jest w obcinarkę do wzdłużnego cięcia, zwła¬
szcza obrzeży taśm przenośnikowyoh* Za tym stanowiskiem w kolejności Jest usytuowane stano¬

wisko zwijania połączonej albo naprawionej taśmy, transportu zwoju taśmy oraz zrzucania i
rozbrojenia szpuli z taśmą przenośnikową* Stanowisko to wyposażone jest w zwijarkę*

Poszczególne stanowiska wyposażone są kolejno w dźwignik, stół konfekcyjny, prasę hyd- ^

rauliczną do wulkanizacji, obcinarkę do wzdłużnego cięcia, zwłaszcza obrzeży taśm przenoś-
nikowyoh oraz zwijarkę taśmy przenośnikowej* Poszozególne zespoły urządzenia uszeregowane
są wzdłuż linii prostej i mają konstrukcję ramową, przy czym trzy pierwsze z nioh wyposażo¬
ne są w sterowane hydraulicznie elementy wykonawcze* Dźwignik o konstrukcji ramowej zaopat¬
rzony jest w siłownik hydrauliozny 1 połąozony od góry z ramionami dźwigowymi 2, w któryoh
od strony ich osi obrotu zainstalowany jest krążnik 3* Siłownik hydrauliczny 1 połączony

jost z rozdzielaczem ozterodro-gowym k poprzez blok zaworowy 5*
Stół konfekcyjny ma płytę 6 wspartą na konstrukoji ramowej* Od strony dźwignika stół

konfekcyjny zaopatrzony jest w krążnik rolkowy 7 oraz na jednej krawędzi płyty 6 w siłownik
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hydrauliozny 8, zamooowany obrotowo i połączony z uchwytem samozakleszezaJąoym nieuwtdocz¬
ni onym na rysunku, przeznaozonym do meohanioznego zrywania okładek i przekładek taśmy* Na
drugim końcu płyty 6 stołu konfekcyjnego jest zainstalowana poprzeoznie szyna dociskowa 9*
Na płytę 6 stołu konfekcyjnego do operaoji, wstępnego podsuszania łączonych albo naprawia-
nyoh taśm przenośnikowych nakłada się płyty grzejne 10* Siłownik, hydrauliozny 8 połączony
jest z rozdzielaczem ozterodrogowym 11.

Prasa hydrauliczna do wulkanizacji składa się z dwóch płyt 12 i 13, przy czym płyta
dooiskowa 13 osadzona,w prowadnicach pionowyoh ik połączona jest z tłoozyskami siłowników
hydraulicznych 15, a cylindry siłowników hydraulioznyoh 15 połączone są z płytą dolną kon¬
strukcji nośnej prasy hydraulicznej do wulkanizacji* Siłowniki hydrauliozne 15 połąozone

są z zasilaniem poprzez rozdzielacz ozt er od rogowy 16, blok zaworowy 17 i dwie kostki roz¬
dzielcze 18* Obcinarka do wzdłużnego cięcia, zwłaszcza obrzeży taśm przenośnikowych wspar¬
ta jest na konstrukcji ramowej, na której usytuowane są dwa stoły technologiozne względem
środkowej konstrukcji zespołu posuwu taśmy, składającego się z dwu bębnów 19 i 20. V gór¬
nej części środkowej konstrukcji zainstalowany Jest zespół przeciągania taśmy, który skła¬
da się z wału połączonego z obu stron korbą 21* Obcinarka wyposażona jest w dwa symetrycz¬
nie usytuowane zespoły cięcia 22 osadzone przesuwnie na dwóch rurowych prowadnikach*

Zwijarka taśmy przenośnikowej składa się t ramy nośnej wyposażonej w koła 23 oraz wó¬
zek kierowniczy 24* Do ramy nośnej przymocowane są płyty boczne 25 wzmocnione żebrami- V
płytach booznyoh 25 osadzone są obrotowo na osiaoh dźwignio mocująco i dźwignie blokujące
26t przy czym dźwignie mocująco ukształtowane są z prawej strony w postaci piast w których
osadzona jest swobodnie oś szpuli nawojowej 27• ¥ prawej płycie bocznej 25 osadzona jest

obrotowo oś z napędowym kołem zębatym zakończonym korbą 28. Napędowe koło zębate sprężone
jest z kołom zębatym osadzonym na osi szpuli 27* Szpula 27 składa się z osi na którą z

dwóch stron nałożone są osłony boczne do których wkładane są rurki mocujące*
Sposób naprawy taśm przenośnikowych tkaninowo-gumowych za pomocą urządzon ia wodług wy¬

nalazku prowadzi się w następująoej kolejności* Zwój zużytej albo uszkodzonej taśmy trans¬
portuje się przy pomocy wózka widłowego do stanowiska podnoszenia i rozwijania zwołu taś¬

my* Na tym stanowisku do zwoju taśmy wkłada się drążek, następnie poprzez przemieszczenie
dźwigni rozdziolaoza ozterodrogowego 4 z pozycji środkowej w dół opuszcza się ramiona dźwi¬
gowe 2 do poniżej drążka. Drążek zakłada się w uchwytach mocujących ramion dźwigowych 2 i
zabezpiecza drążek w uchwytach sworzniami przed wypadnięciem* Z kolei zwój taśmy przez
przesunięcie dźwigni rozdzielacza ozterodrogowego 4 z pozycji środkowej w górne ramionami
dźwigowymi 2 podnosi się dogodnie co najmniej pod kątem prostym do poziomu* Koniec taśmy
spina, się linką zakończoną hakiem i za pomocą zespołu nawijania zainstalowanego w obcinar¬
ce do wzdłużnego oięoia taśmy przenośnikowej rozwija się zwój od dołu w kierunku przeciw¬

nym z obrotem wskazówek zegara poprzez bieżnik rolkowy 3 stycznie o kącie przyłożenia do
zwoju od'60-5 • Linka w początkowej fazie przerzucona jest także przez krążnik rolkowy 7
stołu konfekcyjnego taśmy przenośnikowej* Po przeciągnięciu taśmy miejsca uszkodzenia umie¬
szcza się na stole konfekcyjnym, a samą taśmę przymocowuj o się do stołu konfekcyjnego szy-

j

ną dociskową 9 przez doiręcenie śrub mocujących* Nożem nacina się poszczególne warstwy taś¬
my jak okładką bieżną ozy nośną przekładki i nadrywa na krawędzi "ośle uohon , zaczepia uch¬
wytem samozakleszozająoym się i wysterowujo się dźwignio rozdzielacza oztorodrogowego 11
z pozyoji środkowej w górę, po ozyra dokonuje czynności rwania okładki*

Następnie zrywa się przekładkę i powtarza to czynnośoi, aby uzyskać sohodkowy przekrój
zamka* Po zerwaniu przekładek czyści się powierzchnie przekładek, a następnie uwalnia się
taśmę z docisku szyny dociskowej 9 i umieszcza między płytami grzejnymi 10 gdzie w tempe¬
raturze od 100-153 C w ciągu od 120-150 minut poddaje się zamek suszeniu* Z kolei przesu¬

wa się taśmę na dalszą część płyty na stanowisko klojonia i włącza instalację odciągową
wentylacji stanowiskowej* Na warstwy przekładek nakłada się klej gumowy, a następnie mię-

dzywarstwową mieszankę gumową w postaoi warstwy, warstwę kleju gumowego w miarę potrzeb
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wkleja alf kolejno wstawki tkaninowe, a po wklejoniu wstawek na ostatniej międzywarstwowej
mieszanoe gumowej albo wstawoo tkaninowej wkloja Łatę gumową z okładzinowej mioszanki gu¬
mowej po ozym na nią przykłada ale folię z tworzywa sztucznego* Po złożeniu zamka na stole
konfekcyjnym między płytami grzejnymi 10 albo w prasie hydraulicznej do wulkanizacji bez do-

olsku suszy się naprawiono uszkodzenie, po ozym ze stołu konfekcyjnego przesuwa się taśmę
przenośnikową między płyty 12 i 13 prasy hydraulicznoj do wulkanizacji* Przed przystąpioniom
do operacji odpowietrzania i wulkanizacji nad prasą hydrauliczną do wulkanizacji włącza się
odciągową wentylaoję stanowiskową* Po umieszczoniu zamka w prasie hydraulicznej do wulkani-
zaoji podnosimy płytę dociskową 13 do górnej płyty 12 przez wychylenie dźwigni rozdzielacza

ozterodrogowego 16 w pozyoję górną, po czym włączamy płyty grzejno prasy hydraulicznej do
wulkanizacji* V pierwszej kolejności dokonuje się odpowietrzania przy wstępnym docisku oko¬

ło 2,5 kCr/om w ciągu 20 minut w temperaturzo od 125-130 C, przy czym po osiągnięciu górnej
granicy temperatury utrzymuje się docisk płyty dociskowej 13 w ciągu 2-3 minut i następnie
zwalnia się w całości docisk płyty dooiskowej 13* Po odpowietrzeniu ściska się taśmę prze-

nośnikową między płytami 12 i 13 aż do osiągnięcia nacisku w granicach 2,8-3,2 kG/cm , pod¬
grzewa do temperatury 153 C 1 utrzymuje w tej temperaturze w ciągu około k$ minut, po czym
bez zwalniania nacisku wyłącza się płyty grzejne prasy hydraulicznej do wulkanizaoji, chło¬
dzi się zwulkanizowaną taśmę w ciągu 2-3 godzin do temperatury 70-80 C, a następnie zwalnia
dooisk płyty dooiskowej 13 na zwulkanizowaną taśmę*

Po ochłodzeniu wulkanizowanego miejsca taśma przesuwa się do obcinarki wzdłużnego cię¬
cia, zwłaszcza obrzoży taśm przenośnikowych, nad którą włącza się odciągową wentylaoję sta¬
nowiskową* V celu wprowadzenia taśmy do zespołu przesuwu obcinarki do wzdłużnego oięoia, ob¬
cina się ręoznle nożem krawędzie końcówki naprawionej /zregenerowanej/ taśmy na odcinku 1 m
na żądany wymiar szerokości taśmy, podnosi za pomocą śrub górny bęben dociskowy 19, wkłada
między bębny 19 oraz 20 obrobioną końcówkę taśmy i opuszcza bęben dociskowy 19, którym do¬
ciska się włożoną taśmę* Z kolei ustawia się na wymiar obrabianej taśmy nieuwidooznlone na
rysunku prowadnice boczne 1 zakłada od góry na taśmę drążek stabilizujący zainstalowany
przed zespołami oięoia 22 w stole technologicznym• Zespoły oięoia 22 taśmy ustawia się na
odpowiedni wymiar szerokości obrabianej taśmy, po czym włącza się wyłącznik główny i przy¬
ciski sterujące zespołu oięoia 22 zabudowane na konstrukcji obcinarki do wzdłużnego cięcia
taśmy oraz przyciski sterujące zespołu napędu posuwu taśmy także zabudowane na konstrukcji
obcinarki* V trakcie oięoia posuw taśmy wynosi 0,05 m/aek, temperatura gumy około 80 C, a
obroty noża tnącego - 580 obrotów na minutę /9*7 obrotów na sekundę/*

Przed przystąpieniem do zwijania taśmy na zwijarce zakłada się dźwignię blokująoą 26 na
dźwignie mooujące szpule 27, zabezpiecza dźwignię blokująoą 26 zespołem ryglującym poprzez
przemieszozonie trzpienia zespołu ryglującego w lewo do końca, opierając go o płytę ograni¬
czającą, przyspawaną do dźwigni blokującej 26, zakłada w piastach dźwigni mooująoyoh szpulę
nawojową 27 i zablokowujo oś szpuli 27 w piastaoh dźwigni mocujących* Koniec oboiętej taśmy
przekłada się pomiędzy osią a rurkami mocującymi szpuli nawojowej 27 i ręcznie obracając
korbą 28 zwija się taśmę, tworząc zwój* Po skońozeniu operaoji zwijania przewozi się zwija¬
rkę wraz ze zwojem taśmy na miejsce przoznaczonia, gdzie dokonuje się zrzucenia i rozbroje¬
nia zwiniętego zwoju taśmy przez odblokowanie osi szpuli 27 w piastaoh dźwigni mocujących
oraz odblokowanie dźwigni mocującej szpulę 27 poprzez przemieszczenie urządzenia rygllują- ]
oogo w prawo w celu dokonania obrotu dźwigni mocujących wraz ze szpulą 27 od przodu i zdję¬
cie osłon booznyoh szpuli 27 i wyjęcie osi oraz rurek mocujących* Następnie zwój taśmy przy
pomooy wózka widłowego układa się w miejscu składowania lub odbioru*

Zastrzeżenia patentowe

1* Sposób łąozonia i naprawy taśm przonośnikowych, zwłaszcza tkaninowo-guraowyeh, zawio-
rająoy operacjo odwijania zwoju taśmy, przygotowania łączonych lub uszkodzonyoh powierzoh-
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ni9 wykleJania mieszankami" cumowymi i gumowym klejem, szczególnie na bazie leauozuku natu¬
ralnegolub sztuoznego, wulkanizowania złąoza lub uszkodzenia w procesie wulkanizacji olś¬
nieniowej w podwyższonej temperaturze, wzdłużnego obcinania 00 najmniej brzegów taśmy oraz
zwijania połączonej lub naprawionej taśmy, znamienny t y m, że zwój taśmy rozwi¬
ja sif oiągnąo konloo od dołu przy kąoie przyłożenia w stosunku do poziomu najdogodnloj od

60-5 , przy ozym dokonuje sif mechanicznie rwania okładek 1 przekładek, a po joozyszozeniu
o

powierzchni suszy się taśmę w temperaturze od 100*153 C w oiągu 1-3 godzin, po ozym połącze¬
nie lub uszkodzenia klei się i uzupełnia mieszanką gumową oraz w miarę potrzeb płótnem,
przy ozym na warstwa okładzinowej mieszanki gumowej przykłada się folie z tworzywa sztucz¬
nego, po ozym połączenie-lub naprawione uszkodzenie taśmy suszy sie, a po wysuszeniu pod-

2
daje sie odpowietrzeniu przy wstępnym docisku dogodnie od 1,5-3,5 kG/om w temperaturze do

o
135 C, po czym utrzymuje sle przez kilka minut tę temperaturę i zwalnia się docisk, a nas-
tępnle ściska się taśmę az do osiągnięcia nacisku korzystnie od 2,0-5,0 kG/om , podgrzewa

o ^

do temperatury 153 ci utrzymuje się w tej temperaturze do 60 minut, po ozym bez zwalniania
nacisku ohłodzi się zwulkanizowaną taśmę w ciągu 1,5-4 godzin do temperatury 70-80 C.

2* Sposób według zostrz* 1, znamienny tym, że po ochłodzeniu taśmę przesu¬
wa się i oboina się jej obrzeza lub dokonuje się cięcia na pasy najdogodnloj przy średnim

posuwie taśmy 0,05 m/s°k, temperaturze gumy dogodnie od 70-90°C w strofie oięcia oraz obro¬
cie noża tnącego do 12 obrótów/sek.

3* Urządzenie do łączenia i naprawy taśm przenośnikowych zawierające stanowisko do dźwi¬
gania 1 rozwijania zwoju taśmy - wyposażone w dźwignik, stanowisko do konfekcji taśmy na
którym dokonuje się 00 najmniej mocowanie taśmy do płyty, wyoinanie poszczególnych warstw
taśmy jak okładek i przekładek, mechanicznego rwania okładek i przekładek, czyszczenia,
wstępnego podsuszania, nakładania kleju gumowego, przekładek 1 okładek oraz składania Ła¬
tazonyeh elementów - wyposażone w stół konfekcyjny i stanowisko do odpowietrzania i wulka¬
nizacji - wyposażone w prasę hydrauliozną do wulkanizacji taśm przenośnikowych, stanowisko
do przeciągania taśmy ze stanowiska dźwigania 1 rozwijania zwoju taśmy, obcinania uszkodzo¬
nych krawędzi taśmy przenośnikowej albo cięcia taśmy na pasy oraz posuwu i przewijania ta¬
śmy - wyposażone w obcinarkę do wzdłużnego cięcia, zwłaszcza obrzeży taśm przenośnikowych
oraz stanowisko do zwijania połączonej albo naprawionoj taśmy, transportu zwoju taśmy oraz
zrzucania 1 rozbrojenia szpuli ze zwojem taśmy przenośnikowej - wyposażone w zwijarkę,
znamienne tym, że poszozogólne zespoły urządzenia mają konstrukcję ramową i u-
szerogowane są wzdłuż linii prostej z tym, że pierwsze trzy z nich wyposażone są w stero¬
wane hydraulloznle lub pneumatycznie elementy wykonawcze, przy ozym dźwignik zaopatrzony
jest. v siłownik hydrauliczny /i/ połączony tłoozyśkiem od góry z ramionami dźwigowymi /2/,
w których od strony ich osi obrotu zainstalowany jost krążnik /3/» podczas gdy stół konfek- !
oyjny ma płytę /6/ -wspartą na konstrukcji ramowej, a od strony dźwignika zaopatrzony jest w
krążnik rolkowy /7/ oraz na jednej krawędzi płyty /6/ w siłownik hydrauliczny /S/, zamoco¬
wany obrotowo i połączony z uchwytem samozakleszozająoym do zrywania okładek 1 przekładek
taśmy, podczas gdy na drugim kodcu płyty /6/ zainstalowana jest poprzeczna szyna dociskowa
/9/r przy ozym na płytę /6/ do wstępnego podsuszenia nakłada się płyty grzejne, a prasa hy¬
drauliczna do wulkanizacji składa się z dwóch płyt /i2 i 13/, przy ozym płyta dociskowa
/13/ osadzona w prowadnicach pionowych /\k/ połączona jest z 11 oczyo karo1 siłowników hydra¬
ulicznych /15/t & cylindry siłowników hydraulioznych połączone są z płytą dolną konstruk¬
cji nośnej prasy*

km Urządzenie według zaatrz* 3,znamionne tym, że oboinarka do wzdłużnego
oięoia wsparta jest na konstrukojl ramowej, na której usytuowane są dwa stoły technologicz¬
ne względem środkowej konstrukojl zespołu posuwu taśmy, składającego się z dwu bębnów /19
1 20/| podczas gdy w górnej części środkowej konstrukojl zainstalowany jest zespół przecią¬
gania taśmy zaopatrzony w korbę /21/, a nad przednim stołem technologicznym zainstalowane
są dwa symetrycznie usytuowane zespoły cięcia /22/ osadzone przesuwnie na dwóch rurowyoh
prowadnicaoh •
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5* Urządzenie według zastrz. 3, znamienne tym, że zwijarka składa się z ra¬
my nośnej wyposażonej w koła /23/ oraz wózka kierowniczego /Zk/, przy czym do ramy nośnej
przymocowane są płyty boczne /25/, w których osadzono są obrotowo na osiach dźwignie mocu¬
jąco, w któryoh osadzona Jost szpula nawojowa /27/, przy czym w prawej płycie bocznej /25/
osadzona jest obrotowo os z napęd owym kołem zębatym zakończonym korbą /28/.
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