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Sposéb wytwarzania wezy tkaninowo-gumowych do glowic
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Przedmiotem wynalazku jest sposOb wytwarzania we-
zy tkaninowo-gumowych do gtowic uszczelniajacych i
uszczelniajaco nawilzajacych stosowanych zwlaszcza w
przemysle gorniczym do uszczelniania otworow strza-
towych oraz nawilzania poktadow.

Dotychczas znane sposoby wytwarzania wezy do glo-
wic uszczelniajacych i uszozelniajaco-nawilzajacych cha-
rakteryzuja si¢ tym, Ze na warstwy wzmacniajace uzy-
wa si¢ pogumowany trykot oraz stosuje si¢ oplot z
przedzy bawelnianej, poliamidowej lub z drutu. Znany
jest rowniez sposéb wykonywania wezy, w ktdrej za-
stapiono trykot gumowanym kordem, owija si¢ mim du-
sze gumowa weza pod katem mniejszym od 54,44°.

W innym stosowanym sposobie na przekladki wzmac-
niajace uzywa si¢ tkaning krzyzowa, ktéra poddawana
jest zmianie kata osnowy wzgledem watka z 90° na oko-
to 56°, przy czym warstwa mieszanki gumowej utrwala
ten kat.

Wada wezy wykonywanych tymi sposobami jest ich
mata wytrzymalo$¢ mechaniczna, a z tym zwiazana jest
ich stosunkowo miska zywotno$¢. Przy stosowaniu pod-
wyzszonych cisniefi weze zbyt szybko zmieniaja w spo-
s6b trwaty swoja $rednice nominalna oraz pekaja.

Sposéb wykonywania wezy tkaninowo-gumowych do
glowic uszczelniajacych wedlug wynalazku eliminuje
wady i niedogodnosci wymienione w znanych sposo-
bach.

Celem wynalazku jest sposdb wytwarzania wezy tka- -

ninowo-gumowych o odpowiedniej konstrukcji i duzej
wytrzymato$ci mechanicznej przy zachowaniu znacznego
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przyrostu $§rednicy w podwyzszonych cisnieniach. Tak
wykonany waz nie bedzie mial tendencji do zbyt szyb-
kiej zmiany w sposob trwaly swojej $rednicy nominal-
nej podczas eksploatacji, co zapewnia dluga jego zy-
wotnos¢.

Wedtug wynalazku, skonfekcjonowany na rdzeniu waz
z przekladkami ulozonymi wzgledem osi we¢za pod ka-
tem 45° przektada si¢ na rdzen o odpowiednio mniej-
szej $rednicy i wktada do koszulki stalowej w formie
oplotu nastepnie przeciaga si¢ wraz z koszulka stalowa
przez pierscienie gumowe, co powoduje zmiang kata ni-
tek watka i osnowy przekladek wzgledem osi weza ma
okoto 28°—32° i tak otrzymany waz poddaje si¢ proce-
sowi wulkanizacji, przy czym proces wulkanizacji odby-
wa sie w koszulce stalowej oplotu.

Wykonanie wezy tkaninowo-gumowych wedlug wyna-
lazku odbywa si¢ przyktadowo nastepujaco: — Na rdzent
o $rednicy wigkszej od $rednicy gotowego wyrobu na-
tozona zostaje gumowa dusza na ktorag mnawija si¢
wzmacniajaca tkaning krzyzowa w ktorej kat utozenia
nitek osnowy i watka wzgledem osi podtuznej weza wy-
nosi 45°. Po nalozeniu odpowiedniej ilosci przektadek
waz pokrywa si¢ gumowym protektorem, tak skonfek-
cjonowany waz zostaje przetozony na rdzeri o Zadanej
$rednicy wewnetrznej i umieszcza si¢ go w stalowej ko-
szulce wykonanej w formie oplotu. Nastepnie wraz z
koszulka przeciaga sie go przez gumowe piericienie,
ktérych $rednica jest mniejsza od $rednicy zewngtrznej
skonfekcjonowanego weza. Wiskutek przeciagniecia waz
wraz z koszulka stalowa zmniejsza swoja §rednicg zew-
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netrzng, powodujac przylgniecie duszy weza do rdzenia
oraz nastgpuje zmiana kata nitek watka i osnowy prze-
ktadek wzgledem osi weza z 45° na okolo 28°—32°. Po
przeciagnieciu we¢za przez pierScienie nastgpuje zabez-
pieczenie koficow stalowej koszulki. Nastepnie wraz z
koszulka waz poddawany jest procesowi wulkanizacji w
kotle. Koszulka stalowa w procesie wulkanizacji zaste-
puje tradycyjnie stosowany bandaz. Operacji przeciaga-
nia weza wraz z koszulka przez piericienie gumowe
towarzyszy przyrost dtugosci weza i koszulki.

Po procesie wulkanizacji nastgpuje odbezpieczenie
konicéw koszulki stalowej i ponowne przeciagniecie we-
za wraz z koszulka przez pierScienie gumowe, co jest
pomocne przy zdjeciu koszulki z weza. Po zdjeciu z
weza koszulki stalowej i wyjeciu rdzenia, nastgpuje ob-
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cigcie koficow na zadany wymiar i waz stanowi gotowy
produkt.

Zastrzezemie patentowe

Spos6b wytwarzania wezy tkaninowo-gumowych do
glowic uszczelniajacych i uszczelniajaco nawilzajacych,
znamienny tym, ze skonfekcjonowany na rdzeniu waz
z przektadkami utozonymi wzgledem osi weza pod ka-
tem 45° przeklada si¢ ma rdzeh o mniejszej $rednicy i
wklada si¢ do koszulki stalowej nastgpnie przeciaga si¢
wraz z nia przez gumowe pierScienie co powoduje
zmiang¢ kata nitek watka i osnowy przekladek wzgledem
osi weza na okolo 28°—32° i tak otrzymany waz pod-
daje sig wulkanizacji, przy czym proces wulkanizacji
prowadzi si¢ w koszulce stalowej z oplotu.

WDA-1. Zam. 4586, naklad 210 egz.
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