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Sposób wykonywania okładziny ciernej bębna napędowego
do przenośników taśmowych

Przedmiotem wynalazku jest sposób wykonania
okładziny ciernej bębna napędowego do przenoś¬
ników taśmowych. Przy przenośnikach taśmowych
dużych mocy i wydajnościach gdzie średnica bęb¬
na napędowego i szerokość taśmy dochodzą do 3
metrów, podstawowym problemem jest zmniejsze¬
nie poślizgu i zwiększenie współczynnika tarcia
między płaszczem bębna a bieżnikiem taśmy gu¬
mowej.

Osiągnięcie wymaganego współczynnika tarcia
około 0,4 jest możliwe po nałożeniu na płaszcz
bębna stalowego okładziny gumowej. Wykonanie
okładziny gumowej na tak dużych bębnach napo¬
tykało dotychczas na wiele trudności, przy czym
okładzina ta była nietrwała, w stosunkowo krót¬
kim czasie ulegała rozwarstwieniu i zniszczeniu.
Według dotychczasowego sposobu, na płaszcz bęb¬
na mocowano najpierw za pomocą nitokołków ko¬
niec podgumowanej i zwulkanizowanej taśmy ba¬
wełnianej o szerokości równej szerokości bębna,
nakładano na płaszcz bębna lepiszcze kauczukowe,
a następnie bęben obwijano taśmą w ilości około
5 warstw tworzących okładzinę cierną. Nakładanie
lepiszcza odbywało się stopniowo w miarę nawi¬
jania poszczególnych warstw okładziny. Podstawo¬
wymi wadami okładziny wykonanej tym sposobem
były: niska trwałość i uzyskiwany niski współ¬
czynnik tarcia między okładziną a taśmą wyno¬
szący od 0,2 do 0,4.

Stosowany jest także inny sposób wykonania
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okładziny ciernej na bębnach napędowych prze¬
nośników taśmowych polegający na tym, że stalo¬
wy płaszcz bębna powlekany jest klejem kauczu¬
kowym, a następnie owijany spiralnie dwustron¬
nie frykcjonowaną tkaniną taśmy o szerokości od
150 tio 200 mm, tak aby w 50*/« przekładki te za¬
chodziły na siebie. Okładzinę tę wykonuje się wie¬
lowarstwowo. Wadami okładziny wykonanej tym
sposobem są: duża pracochłonność, niski stopień
sprzężenia ciernego okładziny z taśmą, wynoszący
od 0,2 do 0,4.

Zgodnie z wynalazkiem na stalowy płaszcz bęb¬
na napędowego nakleja się okładzinę cierną wy¬
konaną z części taśmy transporterowej. Okładzina
z taśmy transporterowej naklejana na stalowy
płaszcz bębna napędowego, wykazała znacznie
wyższy od okładzin innych typów stopień sprzę¬
żenia ciernego z taśmą.

Współczynnik tarcia okładziny z taśmą transpor¬
terową w najbardziej niekorzystnych warunkach
wynosi 0,5 dla warunków najkorzystniejszych do¬
chodzi do 1, 2. Tak wysokie sprzężenie cierne uzy¬
skano dzięki zastosowaniu taśmy transporterowej,
w której było możliwe wykonanie protektorowania
— rowków. Okładzina wykonana zgodnie z wyna¬
lazkiem wykazała znacznie wyższą trwałość niż
okładziny wykonane innymi sposobami.

Przedmiot wynalazku został objaśniony w opar¬
ciu o rysunek, na którym fig. 1 przedstawia widok
okładziny z góry, fig. 2 — przekrój okładziny
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w osi, fig. 3 — przekrój okładziny naklejonej na
bęben, fig. 4 — ogólny widok zespołu bębna na¬
pędowego z oznaczeniem protektorowania.

Wykonanie okładziny ciernej odbywa się nastę¬
pująco: płaszcz 5 bębna napędowego czyści się me¬
chanicznie i zmywa rozpuszczalnikiem tri lub ben¬
zyną ekstrakcyjną, a następnie smaruje się trzy¬
krotnie klejem kauczukowo-polichloroprenowym
z dziesięcioprocentowym dodatkiem związków izo¬
cyjanianu. Okładzinę wykonuje się z części taśmy
transporterowej o długości równej obwodowi bęb¬
na plus 0,6 m i szerokości równej szerokości pła¬
szcza bębna. Taśma transporterowa stosowana do
okładzin, pokazana na rysunku fig. 1 i 2 składa się
z bieżnika 1, dwóch do trzech przekładek 2 oraz
gumy międzyprzekładkowej 3. Powierzchnie 4
przekładki oznaczonej na rysunku fig. 2 szorstkuje
się mechanicznie a następnie smaruje się trzykrot¬
nie klejem kauczukowo-polichloroprenowym z
dziesięcioprocentowym dodatkiem związków izocy¬
janianu.

Smarowanie klejem płaszcza 5 bębna i okładzi¬
ny wykonuje się następująco: klej z dziesięciopro¬
centowym dodatkiem związków izocyjanianu roz¬
prowadza się równomiernie na całej powierzchni
płaszcza 5 bębna i powierzchni 4 okładziny. Pierw¬
sze i drugie smarowanie należy przesuszyć tak,
aby po dotknięciu ręką powierzchnia posmarowana
nie wykazywała przyczepności. Trzecie smarowa¬
nie, odświeżające, w chwili oklejania płaszcza 5
bębna musi wykazywać przyczepność. Smarując
trzeci raz klej należy rozprowadzić cienką war¬
stwą. Tak przygotowaną okładziną owijamy bęben
napędowy w ten sposób, aby zamknięcie okładzi¬
ny zamkiem wulkanizacyjnym było zgodne z kie¬
runkiem obrotu pracy bębna oznaczonej figurą 3.

W miarę owijania płaszcza 5 bębna okładziną
należy jej powierzchnię dokładnie raz koło razu
młotkować młotkiem o wadze około 3 kg, poczy¬
nając od osi okładziny do jej brzegów — fig. 3 i 4.
Końce okładziny łączy się na bębnie zamkiem wul¬
kanizacyjnym typu jodełkowego pokazanym na ry¬
sunku figura 1, 2, 3. Końcówki okładziny przycina
się pod kątem 90—120°, tak aby dokładnie paso¬
wały do siebie. Bieżnik 1 i dwie przekładki 2

schodkowo zrywa się jak na rysunku — fig. 1, 2,
odkryte powierzchnie 4 przekładek 2 czyści się
mechanicznie, a następnie smaruje się trzykrotnie
klejem z dziesięcioprocentowym dodatkiem związ-

5 ków izocyjanianu. Smarowanie, połączenie końcó¬
wek oraz młotkowanie wykonuje się według opisu
podanego powyżej.

Celem uzyskania wysokiego sprzężenia ciernego
wykonuje się protektorowanie okładziny. Protek-
torowanie okładziny czyli wycinanie rowków moż¬
na wykonać przed oklejeniem bębna lub po okle¬
jeniu. W tym ostatnim przypadku protektorowanie
należy rozpocząć po 8 godz. od oklejenia bębna.
Protektorowanie polega na wycięciu w bieżniku
okładziny rowków w kształcie jodełki jak pokaza¬
no na rysunku — fig. 4. Szerokość rowka winna
wynosić 30 mm a odległość między rowkami dwu¬
krotnie więcej — 60 mm. Głębokość rowka równa
się grubości bieżnika. Okładzina wykonana zgod¬
nie z podaną wyżej technologią może być stosowa-^
na do bębnów napędowych przenośników taśmo¬
wych wszystkich mocy, do bębnów napędowych
koparek i zwałowarek oraz ciężkich maszyn budo¬
wlanych, wszędzie tam gdzie praca urządzeń jest
uzależniona od warunków atmosferycznych i za¬
nieczyszczona transportowanym urobkiem.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wykonywania okładziny ciernej bębna
napędowego do przenośników taśmowych znamien¬
ny tym, że stalowy płaszcz (5) bębna napędowego
okleja się przekładkami (2) i bieżnikiem (1) okła¬
dziny ciernej za pomocą kleju kauczukowego poli-
chloroprenowego zmieszanego ze związkami izocy¬
janianu.

2. Sposób według zastrz. 1 znamienny tym, że
bieżnik (1) i przekładki (2) okładziny wykonuje
się z części gumowej taśmy transporterowej w for¬
mie już zwulkanizowanego bieżnika (1) z przekład¬
kami (2).

3. Sposób według zastrz. 1 i 2 znamienny tym,
że bieżnik (1) i przekładki (2) łączy się zamkiem
wulkanizacyjnym jodełkowym na styk schodkowo.
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