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gumy o specjalnej jakoSci,

Wynalazek niniejszy dotyczy spesobu wy-
twaszania gumowych ciezien dla pretowych
tasm rusztowyeh kopaczek roélip okopowych
Ponadto wynalazek dotyczy zwlaszcza tego no-

dzpju- ciegien gumowych, kiére sy zaopatrzone -

W Wzebienie i wspélpracuja z odpowiednio uzg-
bionymi krazkami napedowymi i krazkami kie-
- Zpape sj juz sposoby wytwarzania guma-
wych ciegien rzaopatrzonych w uzgbienie, w
ktérych w celu zwiekszenia czasu ich pracy
przebiegajace w kierunku wzdluznym ciegna
linowe ze stali sq zapopione w warstwie gumy,
przy czym po pierwsze sbosuje sie¢ werstwe
ktéra daje dobre

- ¥ Wigseiciel patentu oSwiadczyl, ze wspaltwor-
- Rl wymalazku sa: dr Heiotz Knapp i inz.
<. Gamhard Lissowskd.

wewnetrzne powigzanie z linami stalowymi, 2
po wtére warstwie gumy podlegalq.ceg wplg
wom ze-wmqtrznym nadaje sie wys;arczajg_cg
odporng$é na Scieranie.

Wykonania te maja te wade, ze wskufek u-

e Laa

mieszczenia lin stalowych pronmeﬁ zZmiany jgig-
runku ciegien gumowych jest znacznig. W}M
niz przy przekladkach widkienniczych, przy
czym gigtkoéé ciqgien gumowych jest znaomie
obnizona oraz ajemoziwe jest WyRVaIERee ik
W postacl ciggien bez. kohca. Ponadte sy pR
preyklad znane profilowane okrggle forgy €9
wytwarzania pasow klinowych, bocmne sggdcl
ktérych s3 wzajemnie patgczone z3 ROMOCY Jgk-
kéw dystansowych W spostd woZliwieiscy
rozbieranie, i w ktérych obwod stanowl qlugegt
pasa bez koica.

Zadaniem wynaiamku Jest stworzenie clegne
gumowego, ktére przy modliwie najwieksze
gietkofci misloby nostaé¢ hez koiicy, oraz .roz-



wigzanie zagadnienia tmwaloéci w talki sposéb,
ze na - falistq powierzchnie piyty formujgcej na-
kbada sie warstwe gumy a uprzednio juz ufor-
mowane elementy profilowe wraz z umiesz-
czonymi w nich okraglymi pretami naklada sie
w okre§lonych odlegloSciach na t¢ warstwe gu-
my, przy czym pomiedzy dolng warstwg gumy
i elementami profilowymi umieszcza si¢ tkani-
ne wibkienniczg o rzadkim watku, oraz ze for-
me przykrywa si¢ plyta, a warstwy gumy z
tkaning oraz z elementami ksztalbowymi spra-
sowuje sie uzyskujac mocno wzajemnie pola-
czone plaskie eiementy - ksztaltowe, po rczym
elementy te: w- okreflonej- liczbie przenosi - sig
do profilowej formy okraglej i zaopatruje w
dalszg warstwe gumy, kiérg teraz owija sig
Srubowo w jednej plaszezyZnie nitka wiékien-
nicza oraz. zaopatruje w ostatnig grubszg war-
stwe gumy, po czym forme wulkanizuje sie w
znany sposé6b.

Wskazane jest pizy tym, aby zaopatrzona w
faliste wzniesienia plyta formujaca byla zaopa-
trzona na swych bokach wzdluzonych w listwy,
ktére na wewnetrznych stronach majg prosto-
padle do podstawy rowki, odpowiadajgce po-
dzialce zebéw i sluzace do przyjecia pretéw
metalowych. Przy tym korzystne jest, gdy zna-
na w fisbocie okragla forma do wulkanizowania
plaskich elementéw ksztaltowych sklada sie
z dwéch umieszczonych naprzeciw siebie kolo-
wych Scian bocznych, pomiedzy ktéeymi osa-
‘dzona zostaje za pomocg pretéw dystansowych
walcowa ' obudowa, ktérej strona zewnetrzna
zaopatrzona jest w profil zebaty, oraz gdy do
przyjecia pretéw metalowych na bocznych Scia-
nach, na zewnetrznym obwodzie strony wew-

netrznej wykonane s3 mowki w promieniowej -

plaszczy’nie, we wzajemmej odleghosci odpowia-
dajacej podzialce zebéw, przy czym ciegna gu-
mowe bez korica moga byé na szemokod$ci do-
wolnie dzielone. .

Na rysunku jest przedstawlone urzgdzenie do
stosowania sposobu wedlug wynalazku, przy
czym fig. 1 pokazuje w rzucie aksonomefrycz-
nym plaskg forme do wstepnego prasowania
plaskich elementéw ksztaltowych, fig. 2 — w
rzucie z boku rozkladang forme okragly prze-
znaczong do wulkanizowania gumowych ciegiea
bez kofica, fig. 8 -— przekrdj plaszczyzng ozna-
czong linia A—B na fig. 2, fig. 4 — gotowy
element profilowy W rzucie aksonometrycznym,
fig. 5 — przekr6j plasaczyzng oznaczong linig
C—D na fig. 4 elementu profilowego z wkiad-

kg widkiennicza, tig. 6 — przekrdj plaszozyzng
oznaczong linia E—F na fig. 4 elementu pro-
filowego z wkladkg wlékienniczg. '

Plaska forma (lig. 1) stuzy do wstepnego pra-
sowania profilowanych ciegien gumowych i
sklada si¢ zasadniczo z powierzchni, ktérej pty-
ta podstawowa zaopatrzona jest w faliste wy-
stepy lub zaglebienia. Na te powierzchnie 2
naklada si¢ wiaénie warstwe gumy o grubosci
okolo 3 mm i przede wszystkim w kierunku
wzdiuznym pokrywa sie ja tkaming o rzadkim
watku. Przeznaczeniem tkaniny 3 jest tymcza-
SOWe zapobieganie wyrwaniu preféw ruszto-
wych na flankach zebéw. Wglebienia (wreby
miedzyzebne) wyklada sie pé6ifabrykatami ¢
profili, w ktérych uprzednio wykonane otwory
5 wklada sie¢ chromowane prety, ktérych kodice
wchodza w umieszczone naprzeciw siebie nowki
7 (tig. 1), wykonane na wewngtrznych stronach
8 plaskiej formy 1, w okre§lonych wzajemnych
odlegloéciach (podziatka zeb6w). Po wypelnie-
niu formy w opisany wyzej spos6b, zostaje ona
zamknieta nie pukazang na rysunku pokrywsg
i sprasowana.

Okrggla forma (fig. 2) sklada sie z dwéch
kolowych elementéw bocznych 9, pomiedzy kt6-
rymi jest zamocowany za pomocg trzpiemi Scig-
gowych 11, wydrazony kadiub 10. Zewmetrzna
powierzchnia kadluba wydrazonego 10 jest
uksztattowana jako wieniec zebaty.

Wyprasowane w plaskiej formie (fig. 1) ele-
menty ksztaltowe uklada sie teraz na wienicu

- zebatym formy okrgglej (fig. 2), a tylng ich

strone zaopatruje sie w warstwe gumy o gru-
bosci okolo 0,6' min. Tak samo jak w plaskiej
formie pologenie elementéw profilowych ustala
sie za pomocg pretéw metalowych 6 i rowkéw
7, umieszczonych w plaszczyZnie promieniowej
na booznych elementach 9.

Na warstwe gumy o grubos$ci 0,5 mm nakla-.
da sie Srubowo mnitke wibkienniczg 12 i owija
nig.. calg bryte gumowsa. Po przygotowaniu o-.
kraglej formy (fig. 2) nastepuje teraz w znany
spos6b wulkanizowanie, przy czym wszystkie
warstwy gumy, ktére najkorzystniej sg tej sa-.
mej jakodci, zostaja polaczone w jedng caloéé
i stanowig ci¢gno bez konca 0 najwyzszej po-.
datnoéci, jakie miczna wykonywaé¢ w pasach
o dowolnej szerokosci.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania ciegien gumowych bez
konica dla rusztowych taS§m pretowych ko~
paczki rodlin okopowych, znamienny tym, Ze

. —9—



na pofalowang powierzchnie plyty formu-
jacej maklada si¢ warstwe gumy, a uprzed-
nio juz uformowane elementy profilowe z
wsunietymi okraglymi pretami umieszcza sie
w okreslonych odleglo$ciach na tej warstwie
gumy, przy czym pomiedzy dolng warstwg
gumy i elementami profilowymi uklada siz
tkanine o rzadkim watku, po ‘czym forme
przykrywa sig ptyta i warstwg gumy z tka-
ning oraz elementami profilowymi sprasowu-
wuje si¢ w mocno polaczony plaski element
profilowy, mastepnie elementy te w okre§lo-
nej liczbie przenosi sie¢ na profilowg forme
okragla i zaopatruje w mnastepng z kolei
warstwe gumy, ktéra teraz owija sie Srubo-
wo w jednej plaszczyznie i w okres§lonych
odleglo$ciach nitka wibkiennicza i zaopatru-
je sie w ostatnia grubsza warstwe gumy,
po czym forme wulkanizuje si¢ w znany
sposéb.

. Urzadzenie do stosowamia sposobu wediug
zastrz, 1, znamienne tym, Ze zawiera plyte
formujacq, zacpatrzona w faliste wzniesie-
nia, ktéra ma swych wzdtuznych bokach jest
wyposazona w listwy (3), na wewnetrznych
stronach ktérych, znajduja sie mowki (7),
ktére przebiegaja prostopadle do powierach-
ni podstawowej, ktérych wzajemne odleglo-

éd’odpo;wiadajg podzialce zebéw i ktére stu-
zg do przyjecia okrgglych pretéw metalo-
wych (6).

. Urzadzenie do stosowania spossbu wedtug

zastrz, 1, znamienne tym, Ze znena w istocie
forma okrggla do wulkanizowania plaskich
elementéw ksztaltowych sklada sie z dwéch
rnapmemw siebie umieszczonych kolowych
elementéw bocznych (9), pomiedzy kitérymi
za pomoca trzpieni S$ciskajgcych osadzony
jest z moznoscia wyjmowania walcowy ka-
dlub wydrgzony (10), ktérego strona zewneftrz-
na zaopatrzona jest w zarys zebaty, przy
czym do przyjecia pretéw metalowych na
bocznych §cianach (8), na zewnetrznym ob-
wodzie po stronie wewnetrznej, umieszczone
s3 w promieniowej plaszczyZnie rowki (7) we
wzajemnych odlegloéciach odpowiadajacyeh
podzialce zebow.

. Urzgdzenie wedlug zastrz. 2—3, znamienne

tym, ze gumowe ciggna bez kofica mogg byé
dowolnie dzielone ma swej szerokodei.
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