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Sposob wytwarzania wezy gumowych, zwlaszcza o duzych
Srednicach oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu

. 1

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia wezy gumowych, zwlaszcza wezy o duzych
§rednicach i wielowarstwowych  przekladkach
wzmacniajgcych z wiokien naturalnych lub sztucz-
nych, oraz urzgdzenie do stosowania tego spo-
sobu.

Wedlug dotychczasowego stanu techniki wielo-
przekladkowe weze o duzych S$rednicach konfek-
cjonuje sie na metalowychl rdzeniach, umocowa-
nych w specjalnych uchwytach i wprawionych za
pomocg tych uchwytéw w ruch obrotowy. Na

obracajgce sie rdzenie kolejno naciaga sie przy
uzyciu sprezonego powietrza pierwsza warstwe
gumowag zwang dusza, nawija szereg warstw prze-
kladek tkaninowych, naklada zewnetrzng warstwe
gumowg zwang protektorem, po czym nawija ban-
daz z tkaniny. Tak przygotowane poéifabrykaty
wraz z metalowymi rdzeniami przenosi sie¢ do

kotla, w ktérym przeprowadza sie wulkanizacje.
Po wulkanizacji powtornie przenosi si¢ weze wraz
Z rdzeniami do stanowisk roboczych, na ktérych
kolejno odwija sie bandaze, Sciagga weze z rdzeni
przy uzyciu sprezonego powietrza po czym wy-
réwnuje sie koncowki wezy przez ich obciecie.

Ten znany spos6b wytwarzania wezy ma pewne
wady i niedogodno$ci. Opisany proces technolo-
giczny jest z samej swojej istoty pozbawiony ce-
chy ciaggloSci i sklada sie z szeregu oddzielnych
operacji o réznym jednostkowym czasie trwania.
Wymaga to stosowania miedzyoperacyjnych ma-

61450

10

15

20

25

30

2

gazynow poéifabrykatéw. Z kolei jednak magazy-
nowanie pélabrykatéw gumowych i/lub gumowo-
-tkaninowych przed ich zwulkanizowaniem wy-
maga starannego zabezpieczenia przed sklejaniem.
Zabezpiecza sie je przez stosowanie przesypek
takich jak talk lub mielona kreda, ktére jednak
majag ujemny wplyw na jako§é wyrobu konco-
wego. Po okresie magazynowania miedzyopera-
cyjnego poifabrykatom nalezy przywrocié przy-
czepno$¢ powierzchni w celu prawidlowego spoje-
nia nastepnych warstw. Osigga sié to w znanym
sposobie za pomocg zmywania odpowiednim roz-
puszczalnikiem, np. benzyng lub benzolem, a nie-
kiedy takze smarowanie powierzchni klejem kau-
czukowym, co z kolei ma wplyw na ]ednorodnoé(’:
struktury otrzymanego wyrobu.

Dalszg niedogodno$cig znanego sposobu jest roz-
budowany z konieczno$ci transport miedzyopera-
cyjny, przy czym transport ten, ze wzgledu na

operowanie dlugimi przedmiotami o duzych cie-
zarach, jest ucigzliwy i niebezpieczny. Wreszcie
wyréwnywanie wezy przez obcinanie koncoéwek
jest Zr6édlem znacznych sirat materiatowych.

Wynalazek ma na celu usuniecie tych niedo-
godno$ci i opracowanie sposobu wytwarzania we-
zy, ktéry cechowal by sie prostota i ciggloScig
dzialania, a tym samym eliminowat by wady
zwigzane z przerwami miedzyoperacyjnymi. Dal-
szym celem wynalazku jest skonstruowanie urzg-
dzenia do stosowania sposobu,
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Istota sposobu wediug wynalazku polega na
przeprowadzeniu kolejnych operacji na rdzeniach

poruszajacych sie prostoliniowym ruchem poste-.

powym. Na tak poruszajace si¢ rdzenie naklada
'sie kolejno w jednym ciaggu produkcyjnym du-
sze, przekiladki, bieznik, po czym calo§¢ banda-
suje sie. Dla wykonania poszczegélnych operacji
odcinki rdzeni lgczy sie ze soba i pokrywa ko-
lejnymi warstwami na calej dlugosci. Nastepnie
p6iabrykat rozcina si¢ w miejscu potgczenia od-
cinkéw rdzeni i rozlgcza te odcinki. Odcinki rdze-
ni w co najmniej jednym miejscu ciagu produk-
cyjnego przemieszcza sie poprzecznie do ich ru-
chu prostoliniowego i naste¢pnie doprowadza sig
je do miejsca wyjSciowego.

Wedlug dalszych znamiennych cech sposobu,
przed wsunigciem metalowego rdzenia do duszy
weza, a takze przed $Sciggnieciem z rdzenia goto-
wego juz weza, pomiedzy ten rdzen, a dusze
wzglednie pomiediy rdzeh, a waz wprowadza sie
najpierw ciecz, a bezposrednio po tym spreione
powietrze. Na dusze weza nawija sie réwnoczes-
nie Srubowo na styk warstwy przekladek wzmac-
niajacych z przesunieciem miedzy tymi warstwa-
- mi o polowe szerokoSci nawijanego pasma. W tym
celu rolkom z przekladkami nadaje si¢ ruch obro-
towy wokoOl osi przesuwajacego sie rdzenia.

Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug wy-
nalazku jest wyposaZone w mechanizmy przysto-
sowane do wykonywania na przesuwanych rdze-
niach kolejnych operacji. Ma ono mechanizm do
naciggania duszy na rdzen, zaopatrzony w komo-
re zasilang ciecza oraz oddzielng komore zasilang
sprezonym powietrzem. Mechanizm do owijania
na duszy przekladek wzmacniajgcych jest zaopa-
trzony w co najmniej dwie przeciwbiezne owijar-
ki, w ktérych rolki z pasmem tkaniny sj obra-
cane dokola osi rdzenia. Owijarka do bandazo-
wania weza jest podobnie skonstruowana. Ma ona
obrotowa tarcze z otworem przystosowanym do
przesuwania rdzenia z wezem, a na tarczy jest
umocowana rolka z bandazem.

Do wulkanizacji wezy na rdzeniach siuzy ko-
ciot wulkanizacyjny z woézkiem w wykonaniu kon-
wencjonalnym, mechanizmem do za- i roztadun-
ku. Mechanizm ten jest wyposazony w ruchoms,
przechylng na zawiasach platforme roziadowczg
i pionowy podnoénik z chwytakiem. Ponadto wé-
zek kotla wulkanizacyjnego jest zaopatrzony w
naped, a naped ten jest zsynchronizowany z na-
pedem podnoé$nika.

Z opisanymi mechanizmami sg polgczone i wsp6i-
pracuja mechanizmy do poprzecznego przemiesz-
czania rdzeni i/lub rdzeni z péifabrykatami. Urza-
‘dzenie posiada tez specjalny mechanizm do wyj-
mowania rdzenia z gotowego ‘weza. Mechanizm ten
zostanie dalej dokladniej opisany.

W mechanizmie do naciggania duszy na rdzen
:komora do nanoszenia cieczy Jjest zaopatrzona w
pier§cien natryskowy. Komora ta jest oddzielona
za pomocg elastycznego szczelnego pierScienia od
drugiej komory zasilanej sprezonym powietrzem.
‘Ta druga komora ma stozkowa kofcoéwke, na ktd-
rej koncéwka duszy jest przytrzymywana za po-
mocg pierScienia zaciskowego. Do przesuwania
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4
rdzenia przez obie komory stuzg rolki z napedem,
elastycznie dociskane do rdzenia.

Wymienione wcze$niej przeciwbiezne owijarki
sg wyposazone w obrotowe tarcze, za§ na tarczach
znajdujg .sie po dwa ré6znej diugosci ramiona. Na
ramionach, pod katem mniejszym od 90° sa umo-
cowane obrotowo rolki z pasmami tkaniny. Ré6z-
nica dlugo$ci ramion jest S$ciSle okreSlona i wy-
nosi potowe szeroko$ci nawijanego pasma dzielo-
ng przez podwéjny sinus kata nawijania.

Mechanizm do wyjmowania rdzenia z gotowe-
go weza ma jedng komore wspodlng dla cieczy
i sprezonego powietrza. Na jednej ze $cian komo-
ry znajduje sie stozek stanowigcy dla §cigganego
weza dysze oporowg. Na przeciwleglej S$cianie
komory jest umieszczony samouszczelniajgcy ela-
styczny pierScienn, przez ktory jest wpi‘owadzony
do wnetrza komory przediuzacz z zaczepem. Prze-
diuzacz jest przesuwany za pomocg elastycznie
dociskanych napedzanych rolek. Miedzy wspom-
nianym stozkiem a powierzchnig rdzenia jest
utworzona pier§cieniowa dysza do wprowadzania
miedzy rdzen i wagz cieczy i sprezonego powie-
trza. Zaczep przedluzacza jest tak uksztaltowany,
Zze po nasunieciu rdzenia z wezem i obroceniu go
o 90° zahacza o tylny koniec tulei osadzonej trwa-
le w rdzeniu.

Wynalazek eliminuje w procesie wytwarzania
wezy szereg czynnoSci i’ operacji, ktéore dotad byly
nieodzowne. Upraszcza obstluge i czyni ja lzejsza,
zmniejsza zuzycie surowcOw, wreszcie eliminuje
czynniki mogace wplywaé na zilg jakos¢ wyrobu
koncowego. Ponadto duzg zaleta wynalazku jest
wyeliminowanie z pomieszczenn produkcyjnych za-
pylenia i wydatne ograniczenie zanieczyszczenia
powietrza oparami rozpuszeczalnika.

Sposéb i urzadzenie wedlug wynalazku sg do-
kladniej opisane na przykladzie w zwigzku z ry-
sunkiem, na ktéorym fig. 1 przedstawia urzadze-
nie w widoku z gory, fig. 2 — to samo urzadzenie
w rozwinieciu w przekrojach wzdluz linii A—A,
B—B i C—C na fig. 1, fig. 3 — mechanizm do na-
kiadania duszy weza na metalowy rdzefi schema-
tycznie, w przekroju pionowym, fig. 4 — owijar-
ke do przekladek wzmacniajgcych schematycznie
w widoku z boku, fig. 5 — kociol wulkanizacyj-
ny z mechanizmami do za- i wyladunku woézka
w widoku z boku, fig. 6 — ten sam kociol z wy-
mienionymi mechanizmami w widoku od przodu,
a fig. 7 — mechanizm do wyciagania rdzenia
z weza schematycznie w przekroju pionowym.

Jak pokazano na rysunku, dwie walcarki 1 i 2
sg polgczone za pomocyg przeno$nika tasmowego 3
z wytlaczarkg 4. Taki sam przenosnik 3 1aczy
walcarki miedzy sobg. Przed wylotem wyttaczar-
ki jest umieszczona wanna chlodzgca 5, za§ w jej
przedluzeniu znajduje sie mechanizm transporto-
wo-magazynujacy 6 zaopatrzony w spychacze 7.
Roéwnolegle do wytlaczarki 4 jest ustawiony stoiS8,
za§ po obu jego stronach znajduja sie rolkowe
przenoéniki 9 do rdzeni 10. W osi przenosnika 9
‘znajdujacego sie blizej wanny chlodzacej 5 jest
‘umieszczony mechanizm 11 stluzacy do wkladania
‘metalowego rdzenia 10 do duszy weza.

" Dalej w osi“tego samego przenosnika jest usta-
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wiony elastyczny przeno$nik 12, a za nim dwie
przeciwbiezne owijarki 13. Za owijarkami i obok
ustawionego w ich przediuzeniu przenofnika 9
znajduje sie stot kompensacyjny 14, a po jego
drugiej stronie kolejny przenoénik rolkowy 9
w osi ktérego jest umieszczony mechanizm 15 do
nakladania na waz protektora. Za tym mecha-
nizmem, miedzy dwoma przenoénikami rolkowymi,
jest ustawiony stét kompensacyjny 16. )

Owijarka 17 do bandazowania z pociagowymi
rolkami 18 jest polaczona za pomoca kolejnego
odcinka przeno$nika rolkowego ze stolem kompen-
sacyjnym 19 nalezacym do zespotu kotla wulka-
nizacyjnego 20. W skilad tego zespolu wchodza
ponadto wézek wulkanizacyjny 21, podno$nik 22
i platforma roztadowcza 23. Urzadzenie jest da-
lej zaopatrzone w mechanizm 24 do zdejmowa-
nia bandazy i mechanizm 25 do wyciggania rdzeni
Z WezZy. ‘

Jak pokazano na fig. 3, mechanizm 11 do wkla-
dania rdzenia 10 do duszy weza ma komorg 26
zaopatrzong w piersciefi natryskowy 27 oraz ko-
more 28 sprezonego powietrza zakonczong stoz-
kiem 29 i oddzielong od komory 26 za pomoca
elastycznego pierScienia 30. Na pierscieniu 29
znajduje sie mocujacy pierScien 31 Mechanizm
jest ponadto zaopatrzony w rolki 32 napedzane
przez silnik z reduktorem 33 za poSrednictwem
laficucha 34.

Przeciwbiezna owijarka 13 ma tarcze 35 zaopa-

trzong w dwa ramiona 36 o nier6wnej dlugosci.
Na ramionach sg obrotowo osadzone rolki 37 z pa-
smem tkaniny.

Mechanizm 25 do wyciggania rdzeni z wezy ma
komore 38, do ktorej jest doprowadzony wlot cie-
czy i sprezonego powietrza. Komora ma stozek 39
do osadzenia konca weza, a w przeciwlegle] Scia-
nie ma uszezelniajacy pier§cienn 40. Przeznaczony
do wyciggania rdzen 10 ma na koncu tuleje 41,
0 ktébrej wewnetrzny koniec jest zaczepiony Zza-
czep 42 przedluzacza 43. Zewnetrzne S$rednice
‘rdzenia i przedluzacza s jednakowe. Mechanizm
jest ponadto zaopatrzony w rolki 44 napedzane
przez silnik z reduktorem 45 za posrednictwem
lancucha 46.

Wytwarzanie wezy rozpoczyna sie od podgrza-
-nia i uplastycznienia mieszanki gumowej kolejno
na walcarkach 1 i 2. Za pomoca przeno$nikéw
tamowych 3 podgrzana mieszanka zostaje do-
starczona do wytlaczarki 4, na ktérej wytlacza
sie gumowa dusze o odpowiedniej rednicy i nie-
‘zwlocznie przeprowadza ja przez wanneg chlodza-
ca 5, po czym uklada si¢ w mechanizmie trans-
portowo-magazynujacym 6 zaopatrzonym w spy-
chacze 7.

Obok mechanizmu 6 w osi przeno$nika rolko-
wego 9 jest ustawiony mechanizm 11. Do tego
.mechanizmu ze stolu 8 doprowadza sie kolejno
‘rdzenie 10, a z mechanizmu 6 dusze. Koniec duszy
(fig. 3) nasuwa si¢ na stozek 29 i umocowuje za
pomoca pier§cienia 31. Pod dzialaniem napedza-
nych rolek 32 rdzeh 10 przesuwa sie postepowym
:ruchem prostoliniowym. Przechodzac przez piers-
cien 27 zostaje pokryty na calej powierzchni cie-
«czy. Sprezone powietrze doprowadzone do piers-
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cieniowej szczeliny miedzy stozkiem 29 a rdze-
niem 10 ulatwia dogodne wsunigcie tego ostatnie-
go do duszy. )

Na dalszym odcinku przeno$nika 9 kolejne rdze-
nie 10 pokryte duszg sg ze sobg zlgczone, po czym
wprowadza sie je za pomocg elastycznego prze-
no$nika 12 do owijarek 13. Poniewaz rdzenie po-
ruszajg sie jedynie ruchem prostoliniowym, owi-

.niecie duszy przekladkami wzmacniajacymi wy-

maga nadania tym ostatnim ruchu obrotowego
dokola osi rdzenia, W tym celu rolki 37 (fig. 4)
z pasmami tkaniny umieszcza sie na opisanej juz
tarczy 35. PrzejScie duszy przez dwie przeciw-
biezne owijarki 13, z' ktoérych kazda ma dwie
rolki 37, pokrywa ja czterema sSrubowo nawinie-
tymi warstwami przekiadek wzmacniajgcych.

BezpoSrednio za owijarkami péifabrykaty weza
rozcina si¢ w miejscach styku rdzeni 10, przeno-
si na stole kompensacyjnym 14 poprzecznie w kie-
runku strzalek E i wprowadza do mechanizmu 15,
w ktérym naklada sie taSme gumowsg stanowigca
protektor. Na tej operacji koficzy sie konfekcjo-
nowanie surowych wezy.

Skonfekcjonowane weze przemieszcza sie po-
przecznie na stole 16 w kierunku strzalek E
i wprowadza do owijarki 17 do bandazowania.
Obandazowane polfabrykaty przenosi sie na stole
19 w kierunku strzalek G i dalej po pochylni na
wozek 21. Napelmiony woézek wprowadza sie do
kotla 20 i poddaje weze konwencjonalnemu pro-
cesowi wulkanizacji w atmosferze pary wodnej.
Po zakonczeniu wulkanizacji wozek 21 wysuwa
sie cze§ciowo z kotla (fig. 5 i 6), podchwytuje calg
szarze wezy za pomocg podnosnika 22 i podnosi
nieco powyZej opuszczonej platformy 23. Nastep-
ny ruch woézka wprowadza korice wezy nad plat-
forme, podno$nik 22 opuszcza sie, a dalszy ruch
wozka wsuwa calg szarze na platforme rozia-
dowezg.

Z platformy 23 pojedyncze wezZe przekazuje sie
do mechanizmu 24, do zdejmowania bandazy i da-
lej do mechanizmu 25, na ktorym wycigga sie
rdzenie z wezy.

Poniewaz w opisywanym sposobie rdzenie s3
pokryte wezem na calej dlugo$ci, do wyciagania
rdzeni stosuje sie przediuzacz 43. Po wprowadze-
niu konica weza na stozek 39, przedluzacz z za-
czepem 42 doprowadza sie do styku z rdzeniem
10. Obrécenie o 90° powoduje zahaczenie zacze-
pu 42 o tylng Scianke tulei 41 rdzenia 10, a ruch
rolek 44 powoduje wyciggniecie rdzenia. W cza-
sie tej operacji do komory 38 i dalej miedzy
rdzerh a waz wprowadza sie ciecz i zaraz po niej
sprezone powietrze, co wydatnie ulatwia wyciag-
nigcie rdzenia. Wydobyte rdzenie przekazuje sie
na stot 8 i zawraca do kolejnego cyklu.

Zastrzezenia patentowe.

1. Spos6b wytwarzania wezy gumowych, zwlasz-
cza o duzych S$rednicach i o wielowarstwowych
przekladkach wzmacniajacych z wibkien natural-
nych lub sztucznych, za pomocg formowania i wul-
kanizowania weiy na metalowych rdzeniach, zna-
mienny’ f{ym, . ze metalowe rdzenie wprawia sie
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w postepowy ruch prostoliniowy, a na tak poru-
szajace sie rdzenie naklada sie kolejno w jednym
ciggu produkcyjnym dusze, przekladki, bieznik
i calo§¢ bandazuje sie, przy czym dla wykonania
poszczegblnych operacji odcinki rdzeni igczy sie
ze sobg i pokrywa warstwg poéifabrykatu na ca-
lej dlugo$ci, a nastepnie rozcina poéifabrykat w
miejscu 1gczenia odcinkéw rdzeni i rozigcza te
odcinki, za§ odcinki rdzeni w co najmniej jednym
miejscu ciggu produkcyjnego przemieszcza sie po-
przecznie do ich ruchu prostoliniowego i dopro-
wadza do ich miejsca wyjécioWego.

2, Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Zze
przed wsunigeciem metalowego rdzenia do duszy
weza, a takze przed Sciggnieciem z rdzenia goto-
wego juz weza, pomiedzy ten rdzehA a dusze,
wzglednie pomiedzy rdzen a waZz wprowadza sie
najpierw ciecz a bezpoSrednio po tym sprezone
powietrze.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
na dusze weza nawija sie réwnoczesSnie Srubowo
na styk warstwy przekladek wzmacniajacych,

a w tym celu rolki z przekiadkami wprawia sig -

w ruch obrotowy dokola osi przesuwajgcego sie
rdzenia.

4, Spos6éb wedlug zastrz. 1 i 3, znamienny tym,
ze warstwy przekladek nawija sie na dusze
z przesunieciem miedzy tymi warstwami o po-
towe szeroko$ci nawijanego pasma.

5. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1 i 4, znamienne tym, Ze ma mechanizm
(11) do naciggania duszy na rdzeh zaopatrzony
w komore (26) zasilang cieczg oraz oddzielng ko-
more (28) zasilang sprezonym powietrzem, me-
chanizm do owijania przekladek wzmacniajgcych
zaopatrzony w co najmniej dwie przeciwbiezne
owijarki (13), w ktérych rolki (37) z pasmem tka-
niny sa obracane dokota osi rdzenia, owijarke (17)
do bandazowania weza. w Ktérej rolka z banda-
zem jest wprawiona w ruch obrotowy dokola osi
weza, mechanizm do za- i rozladowania kotla
wulkanizacyjnego (20) zaopatrzony w ruchomag
platforme roztadowczg (23) i pionowy podno$nik
(22) z chwytakiem, przy czym napedy podno$nika
(22) i przesuwu woézka wulkanizacyjnego (21) sa
zZe sobg zsynchronizowane, a dalej ma polgczone
z tymi mechanizmami mechanizmy (14, 16, 19, 8)
do poprzecznego przemieszczania rdzeni i/lub rdze-
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ni z péifabrykatami oraz mechanizm (25) do wyj-
mowania rdzenia z gotowego weza. )

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, znamienne tym,

ze mechanizm (11) do naciggania duszy na rdzeh
ma komore (26) do wprowadzania cieczy za pomo-
cg natryskowego pierScienia (27) oddzielong za po-
mocg elastycznego szczelnego pierScienia (30) od
komory (28) zasilanej sprezonym powietrzem i po-
siadajgcej stozkowa koncéwke (29), na ktorej kon-
cowka duszy jest przytrzymywana za pomoca piers-
cienia (31).
1. Urzadzenie wedlug zastrz. 5 i 6, znamienne
tym, ze mechanizm (11) ma rolki (32) dociskane
elastycznie do rdzenia (10) i zaopatrzone w na-
ped.

8. Urzadzenie wedlug' zastrz. 5, znamienne tym,
ze kazida z przeciwbieznych owijarek (13) ma
obrotowa tarcze (35) zaopatrzong w dwa roéznej
dlugosSci ramiona (36), na ktérych pod katem (a)
mniejszym od 90° sg obrotowo umocowane rolki
(37) z pasmem tkaniny,

9. Urzadzenie wedlug zastrz. 5 i 8, znamienne
tym, ze réznica dlugo$ci (X) ramion (36) jest row-
na szerokoSci pasma nawijanego dzielonej przez
podwbéjny sinus kgta nawijanego ().

10. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, znamienne tym,
ze mechanizm (25) do wyjmowania rdzeni ma ko-
more (38) do wnetrza ktérej sg lacznie doprowa-
dzane ciecz i sprezone powietrze, a na zewnetrz-
nej Scianie komory znajduje sie stozek (39) sta-
nowigcy dla Scigganego weza dysze oporows, row-
nocze$nie za$§ na przeciwleglej $cianie komory
(38) znajduje sie samouszczelniajacy elastyczny
piericiefi (40) przez ktéry jest wprowadzony prze-
dluzacz (43) z zaczepem (42) przesuwany za po-
mocg elastycznie dociskanych napedzanych ro-
lek (44).

11. Urzadzenie wedlug zastrz. 5 i 10, znamienne
tym, Ze miedzy stozkiem (39) a powierzchnia
rdzenia (10) jest utworzona pierscieniowa dysza
do wprowadzania miedzy rdzehi i waz cieczy
i sprezonego powietrza.

12. Urzadzenie wedlug zastrz. 5 i 10, znamienne
tym, ze zaczep (42) jest tak uksztaltowany, iz po
nasunigciu rdzenia z wezem i obréceniu go o 90°
zahacza o tylny koniec tulei (41) osadzonej trwa-
le w rdzeniu (10).
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