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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania
elementéw ciernych z tloczywa azbestowo-kauczuko-
wego.

Znany spos6b wytwarzania elementéw ciernych
z tloczywa azbestowo-kauczukowego polega na tym, ze
do kauczuku w ilosci 20 do 35 cze$ci wagowych roz-

puszczonego w benzynie miesza si¢ substancje przeciw- .

starzeniowe w ilosci 0,2 do 0,3 cze$ci wagowych, zmigk-
czacze w ilosci 1 do 4 cze$ci wagowych, przyspieszacze
wulkanizacji — 0,3 do 0,5 czeéci wagowych, siarke¢ — 1
do 2 czesci wagowych, stearyng — 0,2 do 0,3 czesci
wagowych, tlenek cynku — 1 do 2 cze¢sci wagowych,
azbest — 50 do 75 czeéci wagowych. Po doktadnym
wymieszaniu mas¢ suszy 8i¢ W suszarce prézniowej
w temperaturze 60—80 °C pod ci$nieniem 500—700 hPa.
Po wysuszeniu tak, aby zawartos¢ benzyny w tloczywie
nie przekraczala 29, mes¢ rozdrabnia si¢ na mlynku
udarowym.

Z otrzymanego tloczywa formuje si¢ na goraco w for-
mach pod prasg w temperaturze 180—200°C i ci$nieniu
0,2—0,3 MPa eclementy cierne o wymaganych ksztel-
tach, ktére nastepnie wulkenizuje w piecach wulkani-
zacyjnych w temperaturze 150—160°C i szlifuje po-
wierzchnie cierne. Szlifowanie jest niezb¢dnym etapem
produkcji.

Ksztsltka wychodzaca z formy ma bardzo gladka,
wyblyszczong powierzchni¢, na ktérej znajduje si¢
substancja przeciwprzyczepna, stosowana do smaro-
wania formy. To sprawia, Ze niecoszlifowany element
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Sposéb wytwarzania elementéw ciernych
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cierny ma bardzo obnizony wspélczynnik tarcia, 8 wigc'.
nieprzydatny do stosowania.

Podczas szlifowania wydziela si¢ bardzo duza iloéé
pylu azbestowego, powodujacego powstawanie pylicy
azbestowej i nowotworéw zlo$liwych. Na wylewy pra-
sownicze i szlifowsnie powiechrzni ciernej zuzywa si¢
okolo 209% masy azbestowo-kauczukowej. Jest wiec to
operacja bardzo kosztowns i ucigzliwa.

Wymienionych wad pozbawiony jest spos6b wedlug
wynalazku. Polega on na tym, ze do kauczuku w ilo$ci
10 do 15 czesci wagowych, rozpuszczonego w benzynie
miesza 8i¢ siark¢ w ilodci 1,5 do 3 czeéci wagowych,
przys$pieszacze wulkanizacji w ilodci 0,2 do 1,5 czesci
wagowych, proszek frykcyjny taki jak cement, tlenek
glinu lub maczka skaleniowa w ilosci 5 do 50 cze¢éci
wagowych, napelniacze sypkie w iloci 0 do 20 czesci
wagowych i azbest w iloéci 40 do 80 cz¢éci wagowych.
Po otrzymaniu jednolitej masy formuje si¢ plyty na

’kalandrze, ktérego jeden walec jest ogrzewany do- tem-

peratury 120—150°C, a drugi chlodzony tak, aby jego
temperatura nie przekraczala 30°C. Grubo$é¢ plyty
formuje si¢ taky, jakiej ma odpowiadaé gotowy element
cierny.

Z gotowe) plyty wycins si¢ elementy cierne o wyma-
ganych ksztsltach i wulkanizuje w piecech wulkaniza-
cyjnych w temperaturze 110—160°C. Czas wulkanizacji
jest uzalezniony od temperatury i wynosi od 5 do 50
godz. Twardoé¢ zwulkanizowanych elementéw powinna
by¢ nie niZsza niz 70°Sh wg skali D. Ksztaltki wulka-
nizowane w luZnej postaci ulegaja niewielkim zwichro-
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waniom. Dla zlikwidowania tych zwichrowan zwulka-
nizowane elementy cierne uloZone w stos $ciska sig
migdzy dwiema metalowymi plytami i-wklada do pieca
wulkanizacyjnego na okres 1—2 godzin w temperaturze
nie niZszej niz 110°C. Po tej operacji elementy cierne
nie wymagaja juz dalszej obrébki.

W sposobie wytwarzania wedlug wynalazku pomija
si¢ wiec takie operacje produkcyjne jak suszenie masy
azbestowej w suszarce préiniowej, rozdrabnianie jej
na mlynkach udarowych, formowanie ksztaltek w for-
mach n2 prasach wulkanizacyjnych i szlifowanie po-
wierzchni. Zastgpiono j= znacznije prostszymi i bardziej
wydajnymi takimi jak formowarie plyty na kalandrze,
wycinanie ksztaltek i wygrzewanie ich po zaciénigciu
mied2y plytami me;aloéilymi.

Ze skladu mieszanek na clementy cierne wyelimino-
wano zmigkczacze, ktére polepszajq plynnos¢ masy

i sq niezbedne przy formowaniu ksztaltek w formach -

z tloczywa, lecz jednoczeénie obnizaja ich twardos¢
i wspélczynnik tarcia. Wyeliminowano réwniez sub-
stancje przeciwstarzeniowe, ktére hamujgy proces sta-
rzenia kauczuku, zachodzqcy juz przy dluzszej wulka-
nizacji i obnizajq wytrzymalo§¢ mechaniczng gotowego
produktu.

Dzigki orientacji widkien azbestowych, jaka zachodzi
podczas formowania plyty na kalandrze, elementy
cierne wytworzone sposobem wedlug wynslazku majg
Filkakrotnie wickszg wytrzymalo§¢ mechaniczng niz
sposobem dotychczas stosowanym. Dlatego tez spadek
wytrzymalodci mechanicznej na skutek zachodzgcych
proceséw starzenia kauczuku nie obni2zs jakoSci ele-
mentéw ciernych, lecz przyspiesza ich wulkanizacj¢
i zwigksza twardo$é.

Zmniejszona zawarto$é skladnikéw  organicznych
(mniejsza iloé¢é kauczuku, brak zmig¢kczaczy i érodkéw
przeciwstarzeniowych) polepsza odporno$¢ termiczng
elementéw ciervych wedlug wynalazku.
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Przyktlad. 3 czesci wagowe kauczuku naturalnego
i 9 czeéci wagowych kauczuku butadienawo-.tyreno-

'wego rozpuszcze si¢ w benzynie w mieszarce gniotowni-

kowej. Do kleju dodaje si¢ 0,25 cze¢éci wagowych przy-
§pieszacza T, 3 czeéci wagowe siarki 20 cze$ci wago-
wych cementu i 65 cze§ci wagowych azbestu M-5-65.
Po wymieszaniu wszystkich skladnikéw z otrzymanej
masy formuje si¢ plyt¢ na kalandrze, ktérego ogrze-
wany walec ma temperature 120—130°C, a chlodzony
20—30°C. Po uzyskaniu grubosci 3,5 mm zatrzymuje
si¢ kalander, zdejmuje plyte, wycina elementy cierne
przy pomocy wykrojnika i wklada je w pojemnikach do
pieca wulkanizacyjnego o ' temperaturze 115—125°C,
na okres 48 godz. Po zwulkanizowaniu elementy uklada
si¢ w stos, zaciska mi¢dzy dwiema plytami metalowymi
i ponownie wklads je do pieca o tej samej temperaturze
na okres 2 godzin. ' :

Zastrzezenie pntentow?

Sposdéb wytwarzania element6éw ciernych, znamienny
tym, %e do kauczuku w iloéci 10—15 cz¢séci wagowych
rozpuszczonego w benzynie miesza si¢ siark¢ w ilodci
1,5 do 3 cze¢éci wagowych, przys$pieszacz wulkanizacji
w ilogci 0,2 do 1,5 cz¢éci wagowych, proszek frykcyjny
taki jak cement, tlenek glinu lub mgczka skaleniowa
w ilosci 5 do 50 czeéci wagowych, napelniacze sypkie
w ilodci 0 do 20 czeéci wagowych i azbest w ilodci 40
do 80 czeéci wagowych, formuje plyte¢ na kslandrze,
ktérego walec ogrzewany ma temperature 120—150°C,
a chlodzony nie wyZszq niz 30°C nast¢pnie z plyty
wycina elementy cierne, i po zwulkanizowaniu znanym
sposobem poddaje si¢ prostowaniu przez #cifnigcie
mi¢dzy metalowymi plytami i umieszczeniu w piecu
wulkanizacyjnym na 1—2 godzin w temperaturze nic
ni2szej niz 110°C.
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