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КРІПЛЕННЯ ОБЛИЦЮВАЛЬНОГО СЛОЯ З ВОГНЕТРИВКОЇ ГУМИ НА ПОВЕ-

РХНЮ МЕТАЛЕВОГО КОКІЛЯ 
 

При виготовлені облицювального кокіля з використанням вогнетривкої резини 

виникає необхідність фіксації облицювального шару на поверхні кокіля. Цю фіксацію 

можливо виконати декількома методами, серед яких: за рахунок адгезійних властиво-

стей матеріалів, чи за рахунок механічного сцеплювання спеціальними замками. 

Міцність з'єднання різних об'єктів залежить від сил, що виникають при міжмоле-

кулярній або хімічній взаємодії між контактними поверхнями. Ці сили визначають ад-

гезійні властивості матеріалів. Для прояву адгезії необхідно забезпечити повний кон-

такт між сполученими поверхнями. 

Незалежно від способу з'єднання деталей, ефективність адгезії багато в чому 

залежить від характеристик матеріалів, які з'єднуються, і типу адгезійного зв'язку між 

ними.  

Для кріплення гуми до інших матеріалів застосовуються різні методи: 

• Гаряче кріплення: Сира гумова суміш з'єднується з іншими матеріалами 

в процесі вулканізації. 

• Холодне кріплення: Вулканізована гума кріпиться до поверхні іншого ма-

теріалу за допомогою адгезивів (клеїв). 
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Міцність з'єднання багато в чому залежить від підготовки поверхні склеюваних 

матеріалів. 

Перед тим як приступити до кріплення гуми до металу, поверхню металу підда-

ють механічній обробці з використанням піску або металевої дроби. Це необхідно для 

очищення поверхні від забруднень і для збільшення шорсткості, що значно збільшує 

площу контакту між металом і гумою. 

Перед або після обробки поверхні металу також здійснюється видалення мас-

тил і жирів шляхом знежирення, яке здійснюється шляхом промивання поверхонь ро-

зчинником або обробки насиченою водяною парою в спеціальному котлі. 

Часто для підготовки поверхні металів до нанесення гуми використовують хімі-

чний метод, який включає травлення металу в розчинах кислот або лугів, а потім про-

мивання водою. 

Застосування латунізації для кріплення. Застосування латунізації (кріплення че-

рез проміжний шар латуні) є сучасним і ефективним методом, що забезпечує високу 

міцність і стійкість до високих температур кріплення. Цей метод використовується для 

з'єднання гуми з різними металевими поверхнями, такими як сталь, алюміній, бронза 

та інші метали. 

Даний метод зчеплення ґрунтується на адгезійних властивостях гуми до латун-

ної поверхні, попередньо нанесеної гальванічним способом на металеву основу. Ла-

тунізація арматури є ключовим етапом підготовки при реалізації даного способу. 

Перед нанесенням латунного покриття методом електроосадження металеву 

поверхню ретельно очищають від жирових забруднень і травлять. Знежирення здійс-

нюється в два етапи: спочатку арматуру обробляють розчинником, а потім лужним ро-

зчином. 

Оксиди заліза з поверхні арматури видаляють шляхом травлення в кислоті. Як 

правило, для цього використовується 5%-ний розчин сірчаної кислоти. Після трав-

лення виріб ретельно промивають холодною водою, а потім механічним способом з 

його поверхні видаляють "травильний шлам". Далі арматуру знову промивають водою 

і піддають декалірованию - хімічній обробці, спрямованої на усунення тонких оксидних 

пленок. 

Латунізація здійснюється в електролізерах при строго певних умовах. Для за-

безпечення рівномірного покриття латунню концентрація електроліту повинна підтри-

муватися на постійному рівні. Анодами при електроосадженні латуні служать латунні 

пластини, що містять 60–70% міді та 30–40% цинку. Товщина наносимого шару латуні 
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повинна становити 0,0125–0,0015 мм. Після завершення латунізації арматуру проми-

вають спочатку холодною, а потім гарячою водою протягом 1–2 хвилин. 

Пройшовши етапи промивання та сушіння, латунізована арматура відправля-

ється на вулканізацію. При цьому використовується тільки свіжокаландрована або сві-

жоекструдована гумова суміш. У деяких випадках для заповнення форм з латунізова-

ними деталями застосовується метод лиття під тиском. 

Цей метод має ряд переваг: 

• Висока міцність: Зчеплення між металом і гумою, досяжне при даному ме-

тоді, забезпечує виняткову міцність з'єднання. 

• Максимальна термостійкість: Резинове покриття, отримане методом вул-

канізації, володіє найбільшою стійкістю до високих температур порівняно з іншими спо-

собами нанесення. 

• Відмінна вібростійкість: Вулканізована гума ефективно гасить вібрації, що 

робить цей метод ідеальним для застосування в умовах підвищеного динамічного на-

вантаження. 

• Стійкість до ударів: Завдяки міцному зчепленню гуми з металом, вулкані-

зоване покриття здатне витримувати значні ударні навантаження. 

Недоліки методу: 

• Не підходить для великих деталей: Застосування методу обмежене кріп-

ленням гуми до невеликих деталей. Рівномірне і міцне нанесення латунного покриття 

на великі деталі складної форми ускладнене. 

• Вимагає складної підготовки: Метод вимагає проведення трудомістких пі-

дготовчих операцій, для яких необхідне спеціальне обладнання. 

Кріплення з використанням фосфатування. 

Металеві каркаси, що надійшли на ділянку фосфатування, розпаковуються і пі-

двішуються на спеціальні гачки. При цьому необхідно рівномірно розподілити їх на га-

чках, щоб забезпечити оптимальне покриття клеєм. 

Далі каркаси проходять через дві послідовно розташовані ванни з знежируючим 

розчином. Це первинне і вторинне знежирення, необхідні для ретельної підготовки по-

верхні металу до наступних етапів обробки. 

Спеціальну ванну, призначену для приготування фосфатного розчину, заповню-

ють холодною водою до нижнього рівня. Невеликими порціями, поступово додають 

монофосфат цинку, ретельно перемішуючи розчин після кожної порції до повного ро-

зчинення речовини. Після повного розчинення монофосфату цинку вносять азотноки-

слий натрій. 
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Розчин нагрівають до температури (55 ± 5)°C і інтенсивно перемішують стисне-

ним повітрям протягом (35 ± 5) хвилин. 

Після завершення перемішування розчин охолоджують до температури не вище 

25°C. Утворений в процесі приготування концентрованого розчину осад періодично 

видаляють з ванни і збирають в спеціальний бак. 

Після завершення підготовчих етапів металеві каркаси ретельно промивають 

гарячою водою. Далі каркаси поміщають у ванну хімічного фосфатування, де відбува-

ється утворення захисної фосфатної плівки на їх поверхні. Після фосфатування кар-

каси проходять через дві ванни промивки. Спочатку їх промивають струменевим ме-

тодом холодною водою для ефективного видалення шламу з поверхні металу. Потім 

слід промивка гарячою водою. 

Після промивання сталеві каркаси переміщаються в зону сушки, де обдува-

ються гарячим повітрям з тунельної сушарки. Далі каркаси занурюють у клеєву ванну, 

де їх поверхня рівномірно покривається клеєм методом занурення. Після клеєвої 

ванни каркаси проходять підсушку в атмосфері непідігрітого повітря. Потім вони над-

ходять у тунельну сушарку для остаточного термостатування. 

Каркаси зберігаються в спеціально обладнаних приміщеннях, де виключені: за-

пилення, забруднення, попадання вологи. 

Кріплення за допомогою клеїв. 

Широке розповсюдження клеєвого методу кріплення гуми до металу обумовлю-

ється: 

• Простотою і доступністю: Не потрібна складна і дорога підготовка мета-

левої поверхні, як при латунірованні. 

• Надійністю: Забезпечується висока динамічна і температурна стійкість 

з'єднання. 

• Універсальністю: Метод підходить для кріплення гуми до сталі, алюмінію 

та інших металів. 

Металева поверхня ретельно очищається від забруднень. Для забезпечення мі-

цного зчеплення з клеєм метал знежирюється. На підготовлену поверхню наноситься 

тонкий шар клею. Нанесений клей просушується. На просохлий клей накладається гу-

мова суміш. Деталь піддається вулканізації для остаточної фіксації гуми. 

 


