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Inventia se refera la un procedeu de realizare a curelelor danturate destinate
transmisiitor si in special ale celor sincrone si de turatie mare.

Este cunoscut un procedeu de fabricare a curelelor danturate la care corpul curelei
este obtinut prin turnarea intr-o matrita a unei substante intaritoare, procedeul avand deza-
vantajul ca exista riscul formarii de bule in corpul curelei, ele reducand astfel rezistenta
mecanica. Se cunoaste, de asmenea, un procedeu la care dintii curelei sunt preformati intr-
un dispozitiv i apoi, materialul astfel pregatit este introdus intr-o matrita in care se face o
turnare de completare a corpului curelei, dezavanatjul fiind numarul mare de operatii ale pro-
cedeului, precum si faptul ca instalatia folosita este mai complexa. Un dezavantaj al ambelor
procedee este necesitatea pregatirii i turnarii in stare fluida a materialului ce intrd in
compozitia curelei.

Problema, pe care o rezolva inventia, consta in elaborarea unui procedeu de fabri-
catie a curelelor danturate de mare productivitate la care instalatia sa fie unica, materialele
sé fie puse Tn opera cu usurinta si printr-un numar redus de operatii.

Procedeul de fabricare a curelelor danturate, conform inventiei, inldtura dezavanta-
jele prezentate si Tn scopul utilizérii unui singur echimpament pentru executie, cu un numar
relativ redus de operatii si cu folosirea de materiale ce nu mai necesita aducerea lor in stare
fluida, eliminand turnarea si formarea de bule in structura curelei cuprinde urmatoarele faze:
intr-o prima fazase infasoara pe un miez cilindric danturat, corespunzator caracteristicilor
curelei, al unei matrite, preincalzita, o tesaturad de protectie a dintilor si apoi,o folie de cau-
ciuc nevulcanizat, in faza a doua, se comprima ansamblul format cu nigte bacuri, preincal-
zite, care mentin matrita inchisa pe perioada de timp necesar& unei semivulcanizari, intr-o
a treia faza, se scot bacurile si se infagoara elicoidal un fir de rezistentd pe cauciucul
semivulcanizat peste care se pulverizeaza o solutie aderenta, in faza urmétoare se infagoara
o0 noua folie de cauciuc nevulcanizat si se strang bacurile preincalzite, mentinandu-se astfel
pe perioada vulcanizarii, in ultima faza se desfac bacurile, se extrage mansonul danturat si
se debiteaza la intervale egale cu latimea curelelor.

Inventia prezintd urmatoarele avantaje:

- operatiile procedeului sunt simple, usor de realizat;

- un numar relativ redus de operatii cu durate mici de executie;

- reducerea pericolului de formare a bulelor in structura curelei prin eliminarea turnarii
materialului termointaritor.

In cele ce urmeaza, se prezints un exemplu de realizare a inventiei, in legatura si cu
fig. 1 si 2, ce reprezinta:

- fig.1, succesiunea straturilor unei curele danturate, sectiune longitudinala printr-un
tronson de curea;

- fig.2, vedere a matritei de formare a mangonului danturat.

Procedeu de fabricare a curelelor danturate, conform inventiei, cu referire la fig.1, 2
consta in urmatoarele faze succesive.

Intr-o prima faz& se infisoara pe un miez 1 al unei matrite preincalzitd, prevazuta cu
o dantura exterioar 2, cu caracteristicile de pas, inaltime, numar dinti, forma a dintilor, etc.,
impuse curelei danturate, o tesatura 3 de protectie a dintilor i apoi, o folie de cauciuc 4
nevulcanizat, ambele materiale sub forma unor mansoane cu marginile suprapuse. in a doua
fazd se monteaza, pe ansamblul format din miezul 1 prevazut cu dantura 2 pentru care s-a
aplicat folia de cauciuc 4 si se strang niste bacuri 5 de forma cilindrica, segmentate in doua
sau mai multe parti, in functie de lungimea desfasuratad a curelelor supuse fabricarii,
preincalzite, ce inchid i comprima materialele montate pe miezul 1 gi care mentin matrita
inchisd o perioadd de timp necesara obtinerii unei semivulcanizari rezultand un semifabricat.
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in a treia faza se deschid si se scot bacurile 5 ale matritei si se infésoara elicoidal un fir de
rezistenta 6 pe semifabricatul, rezultat din materialele comprimate si semivulcanizate peste
care se pulverizeaza sau se pensuleaza o solutie aderenta. in faza urmatoare se infagoar
o noua folie de cauciuc 7 nevulcanizat, sub forma unui mangon cu marginile suprapuse,
peste care se monteaza si se strang bacurile § preincalzite ale matritei si se mentin in
aceasta stare o perioada de timp necesara realizarii vulcanizarii finale. In uitima faza se
desfac bacurile 5, se extrage mangonul danturat rezultat si se taie la intervale egale cu
latimea curelelor. '

Revendicare

Procedeu de fabricare a curelelor danturate, caracterizat prin aceea ca, intr-o
prima faza se infagsoara pe un miez cilindric danturat (1), corespunzator caracteristicilor
curelei, al unei matrite, preincalzita, o tesatura (3) de protectie a dintilor (2) si apoi o folie de
cauciuc (4), nevulcanizat, in faza a doua, se comprima ansamblul format cu niste bacuri (5),
preincalzite, care mentin matrita inchisa pe perioada de timp necesara unei semivulcanizari,
intr-o a treia faza, se scot bacurile (5) si se infisoara elicoidal un fir de rezistenta (6) pe
cauciucul (4) semivulcanizat peste care se pulverizeaza o solutie aderentd, in faza
urmatoare se infdgoara o noua folie de cauciuc (7), nevulicanizat, si se strang bacurile (5)
preincalzite, mentinandu-se astfel pe perioada vulcanizarii, in ultima faza se desfac bacurile
(8), se extrage mansonul danturat si se debiteaza la intervale egale cu Iatimea curelelor.

Presedintele comisiei de examinare: ing. Petrescu loan Cristea
Examinator: ing. Petrescu Antigona-Mihaela
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