Информация для дистанционного обучения студентов гр. ГД(ОП)-17 
по дисциплине «Горные машины и оборудование»

Тема раздела: «ВСПОМОГАТЕЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ»
Материал данного раздела планируется изучить в течение пяти лекционных занятиях – лекции 16 и 17 (ленточные конвейеры), лекция 18 (питатели), лекции 19 и 20 (насосы).

Лекция 16:

1. Конструкция и техническая характеристика, повышение производительности ленточных конвейеров
2. Общее устройство ленточного конвейера 
Лекция 17:

1. Основные узлы и детали конвейера

2. Роликовые опоры 
3. Загрузочные и разгрузочные устройства 

Задание на 14.11.21 г: изучить ниже приведенный лекционный материал и выполнить письменный конспект в тетради для записей лекционного материала по дисциплине «Горные машины и оборудование» и в качестве отчета представить в «личном кабинете» на сайте ЗабГУ электронную версию конспекта материала лекции 17 в формате РDF. 

ЛЕНТОЧНЫЕ КОНВЕЙЕРЫ

Основные узлы и детали конвейера

Опорная конструкция (рама). Секции рамы обычно изготовляют из уголков и швеллеров на сварке. Профили применяют преимущественно легкого типа. Между рабочей и холостой ветвями ленты устраивается перекрытие (металлическое или деревянное). Под конвейером монтируют средства для уборки просыпи — мелочи руды.

Привод. Привод может быть как с правой, так и с левой стороны конвейера, а у конвейеров тяжелого типа — с двумя приводными барабанами. При использовании двухбарабанного привода необходимо предусматривать расстояние между приводными барабанами, равное длине пробега ленты за время не менее 0,5 с. Применение муфт скольжения (гидродинамических, электромагнитных и т. п.) значительно упрощает систему привода, облегчает запуск конвейера и способствует более равномерной нагрузке на приводные барабаны и ленту при установившемся движении.

Остановы. Для предотвращения обратного хода ленты конвейеров или большого ускорения при транспортировании руды вниз в приводе необходимо предусмотреть установку остановов — тормозных устройств — в режиме экстренного торможения (рис. III.2). 
Для наклонных конвейеров легкого и среднего, а для коротких и тяжелого типов наиболее рациональной является конструкция роликового останова. Для тяжелых и сверхтяжелых конвейеров и при транспортировании руды вниз ставят колодочные или храповые тормоза с электромагнитным приводом. При отключении электроэнергии приводных электродвигателей электромагнитный останов срабатывает автоматически. Приводной электродвигатель и [image: image1.jpg]


электромагнит тормоза (останова) должны быть всегда сблокированы.

Приводной барабан. Корпус барабана изготовляется из стальных труб или из листового проката размером, соответствующим ТУ 24-9-459—77 и ТУ 108-640—77.

Диаметр барабана определяется расчетом в зависимости от числа прокладок в ленте и типа ткани.

Частота вращения приводных барабанов должна выбираться из следующего ряда: 4,75; 6; 7,5; 9,5; 11,8; 15; 19; 23,6; 30; 37; 47,5; 60; 75; 95; 118; 150; 190; 236 мин-1. Допускается отклонение частоты вращения в пределах ±10%.

Для уменьшения проскальзывания ленты рекомендуется футеровать барабан транспортерной лентой методом механического прикрепления ее болтами. При этом стык ленты выполняется косым под углом 15—20°. Для футеровки применяют ленту с числом прокладок 6—10. Метод горячей вулканизации барабанов весьма трудоемок и широкого распространения не получил из-за сложности пресс-формы и необходимости организации специального цеха (вулканизационного).

Отклоняющий барабан такой же конструкции, как и приводной. Диаметр отклоняющего барабана составляет 0,55 диаметра приводного.

Натяжная станция. В большинстве случаев применяют станции с продольным (осевым — соосным конвейеру) передвижением натяжного барабана, роль которого выполняет хвостовой барабан конвейера. Натяжные станции с продольным перемещением натяжного барабана делятся на грузовые и механические. В грузовых устройствах оттягивание натяжного барабана в сторону увеличения длины конвейера обеспечивают связанные с ним контргрузы. К механическим натяжным устройствам относят винтовые и лебедочные. Преимущество этого устройства — малые его размеры. Лебедки оснащаются электродвигателями.

В конвейерах небольшой длины (до 80 м) натяжной барабан скользит подшипниками вала барабана по направляющим. В конвейерах тяжелого и сверхтяжелого типа большой длины (более 100 м) натяжной барабан жестко устанавливается на тележке, которая передвигается по рельсам. Для уменьшения хода натяжных устройств применяют полиспасты (рис. 2).
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Рис. 2. Натяжные станции конвейеров:

а — конвейера тяжелого типа (В-2000 мм): 1 — редуктор; 2 — неподвижные блоки; 3 — натяжной барабан; 4 — роликоопора прямая; 5 —канаты; б — конвейера среднего типа (В-1000 мм): 1 — тележка; 2—неподвижные блоки; 3 — груз; 4— направляющие; в — схема полиспаста

Роликовые опоры.

Роликоопоры груженой ветви ленты. Для поддержания груженой части ленты применяют роликоопоры с наклонными крайними роликами (желобчатые) и роликоопоры на оси из проволочного каркаса (рис. 3).

Для лент шириной от 600 до 1200 мм желобчатые опоры обычно состоят из трех роликов, для лент шириной от 1400 мм и выше — из пяти роликов. У желобчатых роликоопор, состоящих из трех роликов, крайние ролики имеют наклон 20°. Производительность конвейера с увеличением угла наклона осей роликов увеличивается, поэтому последний (крайний) ролик иногда имеет наклон 25— 35°. Однако значительное увеличение угла наклона вызывает неустойчивое движение конвейерной ленты. Практическим путем найден оптимальный угол наклона оси ролика, который не должен превышать 30°.

У роликоопор, состоящих из пяти роликов (см. рис. 3,а), наружные ролики устанавливают под углом 25—30°, а средние под углом 12—15°. Четырехроликовые опоры распространения не получили.

Диаметр роликов рекомендуется выбирать в зависимости от ширины конвейерной ленты 

Ролики, устанавливаемые под загрузочными течками, должны иметь амортизирующие устройства. Метод подпружинивания роликоопор или установки под них листовой резины себя не оправдывает и поэтому не рекомендуется.

Значительное увеличение срока службы роликов достигается покрытием их резиновыми кольцами. Для холостой ветви расстояние между роликоопорами больше в 2—2,5 раза (в зависимости от местных условий).

Роликоопоры холостой ветви. Ролики холостой ветви изготовляют из тех же материалов и такой же конструкции, как и ролики груженой ветви. Устанавливают их, как правило, на расстоянии 3 м друг от друга. 

При транспортировании липкого материала рекомендуется применять очистительные ролики пружинные ролики. Пружина (спираль), представляющая собой рабочую поверхность ролика, очищает налипший материал. Спираль ролика имеет переменный шаг и разные направления навивки (половина правой и половина левой навивки). Материал спирали — сталь марки 65Г. Спираль к трубе (оси) ролика крепится сваркой.

Рабочая сторона ленты очищается (у некоторых конвейеров) скребками, размещенными у разгрузочного барабана. Этот способ очистки ленты широко применяется в угольных шахтах.
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Рис. 3. Роликоопоры: а — желобчатые рядовые: 1, 2 — ролики; 3 — кронштейн крайний; 4 — кронштейн; 5 — швеллер; б — на оси из проволочного каната: 1 — крюк; 2 — ролик; 3 — муфта соединительная; 4 — нижний ролик: в — пружинный ролик

Загрузочные и разгрузочные устройства.
Загрузочные устройства (рис. 4) представляют собой закрытый четырехугольный желоб (течку) с загрузочной воронкой для приема руды. Размеры воронки определяют в зависимости от вида установки, которую нужно загрузить (бункер, дробилка, грохот). Наиболее распространены на обогатительных фабриках наклонные загрузочные устройства. При этом движение материала по желобу должно быть направлено в сторону движения ленты загружаемого конвейера.

Если на конвейер разгружается руда, куски которой имеют максимальный диаметр 80—100 мм, то дно загружаемого желоба следует выполнять из износостойких литых стальных колосников (см. рис. 4, a). Размер щели между колосниками принимается в пределах 30—60 мм. Установка колосников способствует образованию подслоя из мелкой руды, защищающего конвейерную ленту от порезов. При большой высоте перепада руды (более 3 м) желоба располагают вертикально. В этом случае к стенкам желоба перпендикулярно крепятся отбойные листы на расстоянии 800—1000 мм друг от друга (см. рис. 4, б). При транспортировании абразивных руд стенки желобов следует футеровать высокомарганцовистой сталью. В местах падения материала на ленту роликоопоры следует устанавливать с амортизирующими роликами (гуммированные или подпружиненные) на расстоянии до 300 мм друг от друга.

Для лент шириной 1600 мм и более часто применяют загрузочное устройство, показанное на рис. 4, в. Ослабление силы ударов кусков руды о ленту в этом случае достигается в результате установки отбойных щитов вдоль рамы загружаемого конвейера. Расстояние между кромками отбойных щитов принимается равным 0,45—0,5 ширины ленты загружаемого конвейера.

Нижние кромки загрузочных желобов наращивают полосами из отработанной конвейерной ленты для уменьшения пылеобразования и предотвращения просыпания. Кожух загрузочного устройства следует подсоединять к вытяжной вентиляции.

Для контроля движения материала по желобу и предотвращения забивки желоба (особенно для влажных липких руд) в углах воронки устанавливают два вертикальных электрода (см. рис. 4,а). При забивке желоба уровень руды в воронке упирается в электроды и на электронный сигнализатор типа ЭС-1001 поступает сигнал о прекращении подачи руды в воронку.
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Рис. 4. Загрузочное устройство ленточных конвейеров:

а — с сигнализатором забивки желобов; б — с отбойниками для снижения скорости падающих кусков; в — промежуточное соединение для конвейеров тяжелого типа; 1 — электронный снгналнзатор; 2— изолятор; 3 — электрод; 4 — загрузочная воронка; 5 — желоб; 6 — колосниковая решетка; 7 — лента конвейера; 8 — отбойники; 9 — ролики; 10 – уплотнения.

Практическая работа № 12
Тема: «Стыковка и ремонт резинотканевых лент ленточных конвейеров»

Задание на 14.11.21 г:  Изучить устройство конвейерных лент, их стыковку и ремонт различных повреждений, выполнить краткий конспект материала и эскизные рисунки подготовки (разделки) ленты для стыковки с указанием и обозначением позиций порядка работы.
Результаты выполненной работы оформить в письменном виде в тетради по отчетам практических работ дисциплины «Горные машины и оборудование» и представить в качестве отчета в «личном кабинете» на сайте ЗабГУ электронную версию копии практической работы № 12 в формате РDF.
Конвейерные ленты и их ремонт

Ленты в зависимости от условий эксплуатации и назначения изготовляют пяти типов: 1; 2Р; 2; 3; 4 и следующих видов: общего назначения, морозостойкие, теплостойкие, повышенной теплостойкости, негорючие и т. п.

Ленты типа 1; 2Р и 2 имеют резиновые обкладки рабочей и нерабочей поверхности и резиновые борта; ленты типа 3 — резиновую обкладку только рабочей поверхности; ленты типа 4 — резиновые обкладки рабочей и нерабочей поверхности. 
Каркас конвейерной ленты должен обеспечивать номинальную прочность прокладки  ленты. Число тканевых прокладок зависит от номинальной прочности прокладки и ширины ленты.
Стыковка резинотканевых лент

Стыковку лент производят в следующей последовательности:

1. Вскрывают прокладки с конца ленты (рис. 5, а). Длина скоса принимается равной 1/3 ширины ленты. Ленту обрезают под углом 18,5 град.

2. Очищенную и смазанную клеем поверхность полосы прокладочной ткани просушивают в течении 5-7 минут и затем повторно смазывают клеем. Если к пальцу не прилипает клей и не пахнет раствором – клей высох. Необходимо обращать особое внимание на то, что тканевые прокладки оставались неповрежденными и не были загрязнены. 

3. Затем укладывают узкие полоски резины (наполнитель) (рис. 5, б) и накладывают резиновые прослойки толщиной 0,6-0,7 мм с одной стороны(рис. 5, в).

4. По окончании всех операций накладывают концы ступеней друг на друга и заполняют место е сырой резиной (рис. 5, г).
Вулканизацию проводят при температуре 145±5°С и давлении не менее 1,4 МПа.
Минимальная длина ступеньки стыка принимается равной 300 мм, крайние ступеньки должны быть на 100 мм больше.

Для заделки швов стыка на его концах вырезают полоски резиновой обкладки шириной по 50 мм с каждой стороны.

Материалы, применяемые для стыковки лент (на синтетической основе):

- растворитель — смесь этилацетата с бензином «Галоша» (ГОСТ 443—76) в отношении 2:1;

- клей двухкомпонентный, состоящий из 100 весовых частей резинового клея ЛС-425 концентрации 1 : 4 и 10 весовых частей клея «Лейконат» (ТУ 6-14-95—75) 20%-ной концентрации;

- резина прослоечная марки 450 каландрованная толщиной 0,5 мм (по ТУ 38-103321—76);

- резина обкладочная каландрованная ИРП-1371-1 толщиной 2 мм; 
- брекрная ткань обрезнненная (СТУ 36-12-37—61) с капроновым утком. Двухкомпонентный клей годен только в течение 1 ч.

Торцы стыка дважды промазывают клеем с последующей сушкой после каждой промазки. На оба конца стыка накладывают брекерную ткань шириной 100 мм, которую покрывают резиновой заготовкой толщиной около 2 мм. Уменьшение температуры вулканизации более чем на 10°С не допускается. 
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 Рис. 5. Порядок стыковки ленты.
Ремонт ленты. Изношенный участок зачищается, кромки его срезают под углом 40—50° и после промывки раствором смазывают клеем 2—3 раза с просушкой. Накладываемая заплата из сырой резины должна быть по толщине на 2—3 мм больше толщины резиновой обкладки. Кромки обкладки также должны быть срезаны под углом 40—50°. Уложенную на место заплату прокатывают и смазывают клеем, покрывают бумагой и помещают в вулканизационный пресс. Технология вулканизации ремонтируемых участков такая же, как и для стыковки конвейерных лент.

Если длина поперечной пробоины составляет более 15% ширины ленты, ее следует разрезать и подвергать стыковке за счет запаса.

Продольные порезы длиной более 1 м заделывают накладкой из однотипной ленты. Число поперечных и продольных ступенек накладки у разделанного пореза принимается на одну меньше общего числа прокладок сердечника ленты. Длина поперечной ступеньки принимается 50-70 мм, а продольной 100-160 мм.
