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регулируемых) и дефлекторных роликов; для предотвращения проскальзывания ленты: установка средств 
автоматизации и др. Для очистки барабанов существуют различные виды скребков, щетки и другие 
устройства.

Идет постоянный безуспешный поиск эффективных конструкций для удержания ленты в нормальном 
положении. Этот недостаток заложен в самой конструкции  приводного барабана, его цилиндрической 
формы.

В прошлом на фабриках работали ременные передачи, узкие шкивы которых были выполнены бочкообразной 
формы, что обеспечивало самоцентровку ремней на шкивах и исключало проблему с их сходом. Такая 
конструкция также увеличивала сцепление шкива с ремнем, что для конвейеров (проскальзывание ленты) 
является также одной из самых больших проблем.

Подобную конструкцию приводного барабана со скосами по краям барабана для заводов разработал еще 
в пятидесятые годы прошлого века Государственный проектный и конструкторский 
«Союзпроммеханизация» (Москва), Каталог 1-63, Часть 6.

Заводы конвейеростроения приступая к массовому изготовлению конвейеров «рационализировали» 
конструкцию барабана, сделав ее цилиндрической формы (технологичность изготовления), но при этом 
обрекли огромный парк ленточных конвейеров на заведомо затратную эксплуатацию этих машин.

Нами предлагаются конструкции резиновых футеровок приводных барабанов бочкообразной формы с 
рифленой поверхностью, которые значительно уменьшают сход ленты и ее проскальзывание, а также  
налипание груза на поверхность барабана, что существенно улучшает работу конвейеров и повышает их 
технико-экономические показатели.

Бочкообразная форма футеровки и рифленая ее поверхность способствует увеличению коэффициента 
сцепления ленты с барабаном µ  (см. табл1), а следовательно и тягового фактора привода, уменьшая при 
этом необходимое натяжение ленты, что способствует увеличению сроков службы ленты и ее стыков. 

При этом уменьшается силовое воздействие ленты на оборудование, обеспечивается равномерное 
распределение сил по поверхности футеровки, уменьшается ее износ. 

Футеровки предназначены для установки на приводных барабанах ленточных конвейеров действующих 
предприятий различных отраслей промышленности, а также при изготовлении новых конвейеров. При этом не 
нарушается ритм работы предприятий, так как время установки футеровки соизмеримо со временем, 
необходимым для замены ленты или ее перестыковки. (7-9 часов).

В комплект поставки футеровки входят все материалы, необходимые для проведения монтажных работ, а 
прилагаемая Инструкция позволит выполнить это работы силами самих предприятий. По договоренности эти 
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Примечание . Значение коэффициента  µ для футеровки бочкообразной формы с рифленой 

поверхностью должны уточняться по мере накопления данных по ее эксплуатации.

 

Преимущества и область применения

Важнейшими проблемами эксплуатации ленточных конвейеров является сход конвейерной ленты (просыпа 
груза, износ кромок ленты), проскальзывание ленты на приводных барабанах (износ ленты и барабана, 
возможное возгорание ленты), а также очистка барабанов от налипающего груза.

Меры борьбы для предотвращения схода ленты: установка специальных роликоопор (центрирующих и 

институт 

Таблица 1

работы могут быть выполнены также специалистами «РТ-КОНВЕЙЕР».

Возможна установка футеровки с рифленой поверхностью также и на неприводные барабаны, что 
уменьшает налипание на них груза, тем самым увеличивая срок службы барабанов и ленты.

Применив предлагаемую футеровку приводных барабанов предприятия, затратив сравнительно небольшие 
средства и время,  избавляются от целого ряда проблем эксплуатации конвейеров. 
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 Примечания: 1. L1  длина развертки заготовок дет.1,2 равна 3,14 х D. 2. B3  ширина заготовки футеровочной пластины дет.3 равна 
размеру A с припуском 20 мм. 3.L2  длина развертки футеровочной пластины дет.3 равна 3,14 х D + 80 мм. с припуском 50 мм.

Конструкция и типоразмеры

На рис.1 приведен общий вид приводного 
барабана с деталями предлагаемой 
резиновой футеровки, где: 1-клиновидная 
пластина (бомбировочный клин); 2- 
выравнивающая пластина; 3-футеровочная 
пластина с рифленой поверхностью. 
Каждая пластина состоит из цельного 
полотна, длина которого зависит от 
диаметра барабана (D), а ширина 
деталей 2 и 3  от ширины барабана (A). 
Размер B1 дет.1 для всех типоразмеров 
единый.

Крепление пластин на барабане произво-
диться при помощи специальных клеев, 
поставка которых входит в комплект 
поставки футеровки. 

Толщина футеровочной пластины с 
рифленой поверхностью зависит от 
типоразмера барабана. При монтаже, 
благодаря свойствам резины, футеровочная пластина принимает бочкообразную форму.

Для изготовления футеровочных пластин используются импортные, специально разработанные резины, имею-
щие рифленую поверхность такой формы, которая наиболее рациональна при работе привода конвейера.

Каждому типоразмеру приводного барабана соответствует типоразмер футеровки.

Для каждого типоразмера приводного барабана в комплект поставки для него футеровки входят все детали 
необходимой толщины и размеров, а также материалы, используемые при монтаже.

В табл.2  приведены типоразмеры деталей предлагаемых футеровок и параметры их деталей. Стоимость 
футеровок и сроки их службы  приведена на отдельном вкладыше.

 *)  Обозначение типоразмера футеровки соответствует обозначению типоразмера приводного барабана без диаметра 
шейки вала.
**)  Ширина барабана принята по каталогам конвейеров общего назначения  ГПКИ «Союзпроммеханизация». 

Таблица 2 Продолжение Таблицы 2
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Технология монтажа

Варианты сотрудничества

Монтаж футеровок производиться по Инструкции, прилагаемой к 
каждому заказываемому комплекту футеровки.

Ниже приведены только основные этапы производства работ по 
монтажу футеровок:

1. Подготовка поверхности барабана, удаление старой футеровки;
2. Подготовка пластин дет 1, 2, 3: обработка кромок, нанесение клея;
3. Закрепление пластин на барабане.

Предлагаются следующие варианты сотрудничества:
1. Заключение договора на поставку комплектов футеровки;
2. Заключение договора на проведение нашими специалистами 

работ по футерованию барабана (барабанов) на предприятии 
Заказчика, обучение его персонала по выполнению ими 
футеровочных работ;

3. Проведение на базе «РТ-КОНВЕЙЕР» консультаций по всем 
вопросам конструкции футеровок и их монтажа.


