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Urządzenie do mechanicznego wyrobu

przenośnikowych łaśm gumowych z przekładkami
Udzielono patentu z mocą od dnia 8 kwietnia 1953 r.

Przy ręcznym wyrobie przenośników taśm gu¬
mowych z przekładkami, wytwarza się je na
bardzo długich stołach roboczych w ten sposób,
że warstwę tkaniny nagumowanej rozwija się
z odpowiedniego walka równocześnie z przekład¬
ką tkaniny współbieżnej, która chroni tkaninę
nagumowaną przed sklejaniem się. Po rozcią¬
gnięciu jej na stole, zwija się z powrotem na
wałek przekładkę współbieżną, następnie zaś
rozwija się diugą warstwę tkaniny nagumowa¬
nej, *po czym znowu zwija się przekładkę współ-
bieżhą. Tak przylegające do siebie warstwy tka¬
niny nagumowanej, wałkuje się wałkami ręcz¬
nymi, w celu wyciśnięcia z pomiędzy nich po¬
wietrza i lepszego ich sklejenia. Taki sam za¬
bieg powtarza się przy nakładaniu trzeciej,
czwartej i piątej warstwy. Ponieważ do wyrobu
taśm używa się tkaniny o szerokości 1500 mm,
wytworzoną taśmę tnie się. wzdłuż na szerokość

*) Właściciel patentu oświadczył że twórcą
wynalazku jest inż. Piotr Bromblik,

800 mm i 650 mm, pozostałe zaś 90 mm obcina
się jako nierówności obrzeży z obydwu stron
taśmy. Obrzeża taśmy obciętej na odpowiedni*
szerokość smaruje się klejem i przykleja ii*
z obu stron protektor gumowy. Następnie ifcr
wierzch taśmy zakłada się płytę gumową, którą
rozciąga się wraz z przekładką współbieżną. Po
zwinięciu z powrotem przekładki współhie&iej,
płytę wałkuje się wałkami ręcznymi, a następnie
obcina się brzegi płyty na szerokość taśmy. Po
tych czynnościach taśmę odwraca się wzdłuż
stołu na odwrotną stronę, w celu natośenia dru¬
giej, płyty gumowej, przy której nakładaniu wy¬
konuje się t^kie same czynności jak przy naścte-
daniu ^piferwszej płyty gumowej. Następnie taśatfgf
pudruje się, a po tym zwija ręcznie na wałek.
Wykonana w ten sposób taśma je#t wtedy go¬
towa do wulkanizacji.

Znane są również urządzenia tło mechaniczne¬
go wyrobu taśm przenośnikowych w których po¬
trzebną liczbę warstw tkaniny odwija się i po¬
daje pod walce do jednoczesnego sprasowania,



przy.czym taśma w tzasie iego przeciągania jest
ciągnięta ojd strony wyjścia. Poza tym urządze¬
nia t^oj»q$zdj)!i niejiaM m<tónoścł dobrego skon-
trolpj^aiiią * o^dt^ JppM
warstw tuż: Efzed ich ułożeniem.

Wady te usuwa urządzenie według wynalaz¬
ku, w którfSh poszczególne warstwy układa się
kolejno na ruchomą taśmę bez końca, przy czym
są one tak prowadzone, że są dobrze widoczne
^ obydwu stron tuż przed ułożeniem w taśmę,
a zaraz po ułożeniu są indywidualnie dociskane
w celu równomiernego sklejenia.

Urządzenie według wynalazku ogranicza pracę
pracowników do operowania elektrycznym wcią¬
giem i do kontroli pracy urządzenia. Poza tym
urządzenie według wynalazku zmniejsza do mi¬
nimum odpadki przy produkcji taśm.

'Według wynalazku do wyrobu taśm przenoś¬
nikowych używa się tkaniny powleczonej war¬
stwą gumy. Tkaninę przed użyciem jej do wy¬
robu taśm tnie się na odpowiednią szerokość
na maszynie specjalnie do tego przystosowanej
i nawija na wałki wraz z przekładkami tkaniny
współbieżnej, która chroni jej zwoje przed skle¬
jeniem. Płyty gumowe oraz nagumowaną tkani¬
nę nawiniętą na rolki, zawiesza się na stojakach
urządzenia według wynalazku za pomocą pomoc¬
niczego wyciągu elektrycznego.

Obydwie płyty gumowe oraz warstwy tkaniny
w liczbie odpowiadającej liczbie tych warstw
w gotowym wyrobie, odwija się z wałków na
ruchomą taśmę w ten sposób, że najpierw od¬
wija: się spodnią płytę gumową, potem koniec
pierwszej warstwy, którą łączy się z końcem
płyty gumowej, a następnie skleja za pomocą
wałka dociskającego. Następnie w ten sam spo¬
sób odwijana jest i sklejana druga, trzecia,
czwarta . i piąta warstwa, po czym przyłożona
zostaje wierzchnia płyta gumowa. Ostatni wałek
dociskający ma zwiększony docisk, w celu do¬
kładnego sklejenia wszystkich warstw płyt gu¬
mowych. Przekładki tkaniny współbieżnej
W; miarę oclwijania się tkaniny nagumowanej lub
płyty gumowej odwijają się pojedynczo i samo¬
czynnie nawijają na osobne wałki przez wza-
:enme przyleganie wałka z przekładką współ¬
bieżną do wałka z przekładką nagumowaną, lub
płytą gumową.

Tak wykonaną taśmę pudruje się, a następnie
nawija na lęben na którym przenosi się ją do
urządzenia wulkanizacyjnego.

Urządzenie według wynalazku jest tytułem
przykładu uwidocznione na rysunku, na którym
fig. 1 przedstawia schematycznie przekrój po¬

dłużny, a fig. 2 -tr przekrój poprzeczny wzdłuż
linii A — -A na fig. 1.

Urządzenie według wynalazku składa się
z* konstrukcji nośnej 1, poza którą z obydwu
jej końców ułożyskowane są bębny 2, na które
nałożona jest ruchoma taśma bez końca 3. Kon¬
strukcja nośna 1 zaopatrzona jest od góry i od
spodu w szereg rolek tocznych 4, po których po¬
suwa się ruchoma taśma 3. Taśma ta napędzana
jest za pomocą urządzenia napędowego 5 za po¬
średnictwem jednego z bębnów 2. Szybkość ob¬
wodowa taśmy nie przekracza 6 metrów na mi¬
nutę.

Proces wyrobu taśmy za pomocą urządzenia
według wynalazku odbywa się w ten sposób, że
po uprzednim zawieszeniu, za pośrednictwem
pomocniczego urządzenia 6, bębnów z płytami
gumowymi i warstwami tkaniny na stojakach 7,
które są umocowane w podłodze, a równocześnie
podtrzymują konstrukcję nośną 1, najpierw od¬
wija się płytę gumową z bębna 8, osadzonego
na stojaku i układa się na ruchomą taśmę 3.
Płyta gumowa układana na taśmie jest szersza
od szerokości gotowego wyrobu, dlatego jej ob¬
rzeża obcina się przy końcu produkcji.

W miarę odwijanią się płyty gumowej z bęb¬
na 8, odwijana jest na wałek 9 również prze¬
kładka tkaniny współbieżnej dzięki wzajemne¬
mu przyleganiu wałka 9 do cłyty gumowej na
bębnie 8. Wałek 9 -jest osadzony w stojaku tak,
że w mistrę zwiększania się jego średnicy, może
się on podnosić w górę lub opuszczać w dół. Na¬
stępnie odwijana jest pierwsza warstwa tkaniny
z bębna 10, a jej przekładka współbieżna nawija
się samoczynnie na wałek 11 w podobny sposób
jak przy wałku 9.

Wszystkie warstwy tkaniny po ich nagumo-
waniu, są przycięte na wymaganą szerokość.
Jeżeli po przycięciu tkaniny pozostają jeszcze
wąskie paski, to są one również wykorzystane
przy produkcji w ten sposób, że dokleja się je
w zabiegu produkcyjnym do innej warstwy, wy¬
konując np. 1 cm zakładkę. Sposób ten pozwala
na prawie całkowite zlikwidowanie odpadków
tkaniny nagumowanej.

Następnie pierwszą warstwę tkaniny przecią¬
ga się przez rolkę 12, która osadzona jest na kon¬
strukcji nośnej J. Rolka 12, jak również i wszyst¬
kie następne rolki spełniające tę samą czynność,
stosowane są po to, by osoby obsługujące te sta¬
nowiska, miały możność dobrej obserwacji
z obydwu stron odnośnych warstw tkaniny od¬
wija jacyeh się z bębnów, w celu ewentualnego
posmarowania klejem pewnych miej^Ś Jub usu¬
nięcia uszkodzeń lub zanieczyszczeń. *
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-Końcówkę pferwj&zej warstwy; łączy si^ równo
z końcówką płyty gumowej i przesuwa na ru¬
chomej taśmie pod wałek sklejający 131 który
osadzony jest na ramionach odchylnycłj, ^ałek
sklejający 13 dociska przeważnie tylko własnym
ciężarem, ale uchylne ramiona pozwalają na za¬
mocowanie obciążników analogicznych do poka¬
zanego pod IG. Do końcówki tak częściowo wy¬
konanej taśmy, która posuwa się na ruchomej
taśmie, 3, dokleja, się kolejno drugą i dalsze war¬
stwy tkaniny nagumowanej w analogiczny spo¬
sób. Wszystkie warstwy oznaczone są na fig. 1
cyframi rzymskimi |

Po wykonaniu jednej płyty gumowej z pięcio¬
ma warstwami, ze stołów obrotowych 14 odwi-
jane są sznury gumowe o przekroju kwadrato¬
wym, stanowiące tak zwane protektory, które
przykleja się do boków wytworzonej taśmy. Na¬
stępnie z bębua 15 odwija się górną płytę gu¬
mową i łączy ją równo z końcówką wykonanej
już taśmy. Płyta gumowa górna przykrywa
z wierzchu wszystkie warstwy i obydwa protek¬
tory. Przekładka współbieżna z płyty gumowej
odwijana jest na osobny wałek w podobny spo¬
sób, jak przy poszczególnych warstwach tkaniny
gumowanej.

Wytworzona w ten sposób taśma przechodzi
na ruchomej taśmie 3 pod ostatnią rolką docis¬
kającą, która ma zwiększony docisk za' pomocą
obciążników 16. osadzonych na przedłużonych
ramionach odchylnych. Tak wykonana taśma jest-
jeszcze jednostronnie pudrowana za pomocą
urządzenia 17, w celu zabezpieczenia jej przed
sklejaniem się przy zwijaniu na bęben 18. *

Stojaki bębna 18, zamocowane są w podłodze.
Obroty bębna 18, są zsynchronizowane z ruchem
bębna 2. Po nawinięciu taśmy, bęben 18 zdej¬
mowany jest ze stojaków za pomocą pomocnicze¬
go urządzenia G, zaś gotowa taśma dostarczana
jest do urządzenia wuJkanizacyjnego.

Ponieważ w urządzeniu weaiug wynalazku
przekładki współbieżne są indywidualnie nawi¬
jane na osobne wałki, odpada potrzeba przewi¬
jania ich przed ponownym użyciem.

Zastrzeżenia patentów©

1. Urządzenie do mechanicznego wyrobu prze¬
nośnikowych taśm gumowych z przekładka¬
mi, znamienne tym, że posiada ruchomą taś-

— dolna płyta gumowa, odpowiednia ilość
warstw tkaniny nagumowanej, boczne pro¬
tektory i górna płyta gumowa, przy czym
każda warstwa po jej nałożeniu jest dociska¬
na osobno odpowiednimi walcami.

2. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne tym,
że posiada wałki (11) na które nawijają się
samoczynnie pojedyncze przekładki współ¬
bieżne na zasadzie docisku do odwijającej się
warstwy tkaniny nagumowanej z wałka.

3. Urządzenie według zastrz. 1 — 2, znamienne
tym, że posiada rolki (12). które umożliwiają
obserwację nakładanej warstwy tkaniny
z obydwóch stron przed jej ułożeniem w taś¬
mę.

4. tlrządzęnie według zastrz. 1—3, znamienne
tym, że rolki dociskowe zamocowane są na
uchylnych ramionach z ewentualnym obciąż-?
nikiem (16).

5.: Urjąds?$fe według zastrz. 1—4, znamienne
tym, że posiada stoły obrotowe z których od-
wijane są protektory boczne.

6. Urządzenie według zastrz. 1 — 5, znamienne
tym, że posiada znany przyrząd (17) do pu¬
drowania- pnwierzchni wytworzonej taśmy.

Zakłady Przemysłu Gumowego
„Wo 1 b r o m'1

Zastępca: Kolegium Rzeczników Patentowych

!
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