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(57) Изобретение касается изготовления
шин и предназначено для изготовления

литых покрышек пневматических шин. Цель
изобретения - упрощение конструкции уст-
ройства и повышение надежности его в ра-
боте. Для этого двуплечие рычаги 8
короткими плечами жестко связаны через
подвижные опоры І1 со штоками 12 си-
ловых цилиндров 9 для вертикального
перемещения секторов. Центральной частью
рычаги 8 шарнирно связаны со штока-
ми 13 силовых цилиндров 10 для пово-
рота секторов. Корпусы силовых цилиндров
9 и 10 шарнирно смонтированы на ниж-
ней траверсе 4 с возможностью качания
в вертикальной плоскости. Конструкция
устройства обеспечивает оптимальное рас-
пределение нагрузок на детали устройства
и позволяет увеличить быстродействие его
в работе. 1 з.п. ф-лы, 1 ил.
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Изобретение относится к изготовлению
шин и предназначено для изготовления ли-
тых покрышек пневматических шин.

Цель изобретения упрощение кон-
струкции устройства и повышение надеж-
ности его в работе

На чертеже изображено предлагаемое
устройство (слева в рабочем положе-
нии, справа в положении выгрузки
готовой покрышки)

Устройство для изготовления литых пок-
рышек пневматических шин содержит литье-
вой пресс с подвижной траверсой 1, свя-
занную с ней верхнюю полуформу 2 с
паровой камерой 3, неподвижную нижнюю
траверсу 4 и связанную с ней нижнюю
полуформу 5, имеющую паровую камеру 6.

В устройстве имеется жесткий тороидаль-
ный сердечник, образованный поворотными в
вертикальной плоскости секторами 7, связан-
ными с длинными плечами двуплечих ры-
чагов 8. В устройстве имеется механизм
ДЛЯ извлечения секторов из готовой покрыш-
ки, имеющий силовой цилиндр 9 для вер-
гикаьного перемещения секторов и силовой
цилиндр 10 для поворота секторов по ко-
іичеству секторов.

Рычаги 8 короткими плечами жестко свя-
шны через подвижные опоры II со што-
ками 12 СИЛОВЫХ цилиндров 9. Централь-
ной частью рычаги 8 шарнирно связаны
со штоками 13 силовых цилиндров 10. Кор-
пуса силовых цилиндров К) шарнирно смон-
тированы на вертикальных кронштейнах
14 нижней траверсы 4 с возможностью
качания в вертикальной плоскости, а кор-
пуса силовых цилиндров 9 шарнирно смон-
тированы на нижней траверсе с возмож-
ностью качания в вертикальной плоскости.

Устройство работает следующим образом.
После окончания цикла вулканизации

верхняя траверса 1 литьевого пресса вмес-
те с верхней noJ)) формой 2 поднимается
в крайнее верхнее положение.

В поршневую полость силовых цилинд-
ров 9 подается давление, в результате
опоры 11, рычаги 8 и секторы 7 вмес-
те с готовой покрышкой 15 поднимаются
на і нижней пол у формой 5 на высоту,
достаточную для свободного выхода сек
горов 7 из рабочей зоны пресс-формы.
Посіє чего давление в заданной последо-
вательности подается в поршневую полость
ємного из силовых цилиндров 10. В резуль-
тате рычаг 8 вместе с цилиндром 9
поворачивается в вертикальной плоскости,
извлекая сектор 7 из внутренней полос-
їй покрышки 15 (показано пунктиром)
За гем давление подается в штоковую по*
юсть силового цилиндра 9, в рычаг 8
•̂•чч-іг с сектором 7 выводится в нера-

1 1 1 io зон\ под нижней полуформой. Та-
VHM образом все секторы 7 поочередно
піигкмит'Я їй готовой покрышки 15.
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Готовая покрышка 15 извлекается из ра-
бочей зоны пресс-формы После этого все
секторы в обратной последовательности
заводятся в рабочую зону нижней полу-
формы 5, образуя сплошной тороидальный
сердечник. Одновременной подачей давле-
ния в штоковую полость силовых ци-
линдров 9 сердечник опускается до упора
на нижнюю полуформу.

Производится загрузка заготовки в литье-
вую камеруї пресс-формы, литьевое формо-
вание покрышки І 5 опусканием верхней
полуформы 2 до полного смыкания с ниж-
ней полуформой 5 и вулканизация. Далее
цикл повторяется.

Расположение силовых цилиндров меха-
низма для извлечения секторов под углом
90° и выбранное геометрическое соотно-
шение элементов устройства позволяет обес-
печить оптимальное распределение нагрузок
на детали и, следовательно, повысить на-
дежность устройства в работе, а также
уменьшить его габариты.

Сокращение числа команд для выпол-
нения заданной циклограммы работы поз-
воляет увеличить быстродействие устройст-
ва в работе, а следовательно, и произ-
водительность.

Механизм извлечения секторов может
использоваться как самостоятельное уст-
ройство вне рабочей зоны литьевого пресса
и обеспечивать работу нескольких пресс-
форм (в этом случае готовая покрышка
вместе с дорном подается на устройство,
где производится извлечение секторов).

Предлагаемое устройство позволяет меха-
низировать процесс изготовления литых
покрышек пневматических шин, просто в
управлении и обслуживании.

Формула изобретения
1. Устройство для изготовления литых

покрышек пневматических шин, содержащее
литьевой пресс, закрепленную на его под-
вижной траверсе верхнюю полуформ>, свя-
занную с его неподвижной траверсой ниж-
нюю полу форм у, тороидальный сердечник,
образованный поворотными в вертикальной
плоскости секторами, связанными посредст-
вом двуплечих рычагов и подвижной опо-
ры с механизмом для извлечения секто-
ров, имеющим силовые цилиндры для вер-
тикального перемещения и поворота сек-
торов по их количеству, отличающееся
тем, что, с целью упрощения конструк-
ции устройства и повышения надежности
его в работе, двуплечие рычаги коротки-
ми плечами жестко связаны через под-
вижные опоры со штоками силовых ци-
линдров для вертикального перемещения
секторов, а центральной частью шарнир-
но связаны со штоками силовых цилинд-
ров для поворота секторов, причем кор-
пуса силовых цилиндров для поворота сек-
торов шарнирно смонтированы на НЄПОДВИЖ-
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ной траверсе с возможностью качания в вертикального перемещения секторов шар-
вертикальной плоскости. нирно смонтироаны на нижней траверсе

2. Устройство по п. 1, отличающееся с возможностью качания в вертикальной
тем, что корпуса силовых цилиндров для плоскости.
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