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АННОТАЦИЯ

Инструкция по применению специализированной программы 

"Конвейерный транспорт" содержит методические указания по 

применению имитационной модели подземного конвейерного транс

порта при проектировании угольных шахт.

Имитационная модель подземного конвейерного транспорта, 

разработанная ИГД им. А.А.Скочинского, позволяет производить 

оценку проектных решений, а также расчет параметров сложных 

систем подземного конвейерного транспорта с промежуточными 

емкостями на стадии разработки проектов и рабочей документа

ции строительства, реконструкции и подготовки новых горизон

тов угольных шахт.

Для автоматизированного выбора типов транспортного обо

рудования по установленным при помощи моделирования парамет

рам, в инструкции приведена специальная программа, разрабо

танная институтом "Центрогипрошахт".

Инструкция предназначена для проектировщиков, работников 

производственных объединений, связанных с проектированием 

подземного транспорта угольных шахт.

В разработке инструкции принимали участие:

От ИГД им. А.А.Скочинского - Котов М.А., Гудалов В.П.,

Кондрашин Ю.А., Кариман С.А., 

Гавринева Е.Б., Леонтьева Г.В.

От Центрогидрошахта - Митейко А.И., Щербаков Б.М.,

Пейсахович Г.Я., Шакина Г.В., 

Бабушкина И.Л., Ольшанская М.В.
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I. ВВЕДШИЕ

Широкое применение на угольных шахтах высокопроизводи

тельных механизированных комплексов и осуществляемая концен

трация горных работ ведут к значительному повышению нагрузок 

на транспортные выработки. В этих условиях возрастает роль 

подземного транспорта в общем технологическом процессе угле

добычи на шахтах.

Наиболее важной и ответственной становится роль конвей

ерного транспорта, который при больших грузопотоках угля яв

ляется наиболее совершенным и высокопроизводительным видом 

транспорта.

От правильного выбора параметров конвейерных систем на 

стадии проектирования, с учетом специфических особенностей 

каждой шахты и неравномерности грузопотоков угля из очистных 

забоев, в большой степени зависит бесперебойный прием и тран

спортирование угля в период эксплуатации.

Методические указания по выбору конвейеров с учетом этих 

факторов изложены в "Основных положениях по проектированию под

земного транспорта новых и действующих угольных шахт" и явля

ются в настоящее время основным методическим документом, по ко

торому ведется проектирование конвейерных систем. Однако слабы

ми местами данной методики являются ограниченность табличных 

данных о коэффициенте неравномерности, а также базирование ос

новных аналитических выводов на обобщенном среднестатистичес

ком материале.

Кроме этого, точность метода значительно снижается при 

наличии в транспортной системе бункеров с глубоким усредне

нием грузопотоков, которые деформируют их вероятностные ха-
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рактеристики. Вообще аналитические методы анализа грузопото

ков с деформированными в бункерах вероятностными характерис

тиками весьма сложны и еще не приспособлены для инженерного

применения.

Следует отметить, что расчет разветвленных систем кон

вейерного транспорта с различного рода аккумулирующими и ус

редняющими емкостями по упомянутой выше методике весьма сло

жен и трудоемок, что может привести к значительным ошибкам в 

процессе проектирования.

В настоящее время наиболее рациональным путем преодоле

ния этих трудностей является моделирование работы конвейер

ных систем. Этот метод с успехом применяется для исследова

ния и расчета сложных систем со стохастическим характером 

функционирования в различных областях науки и техники.

В ИГД им. А.А.Скочинского в развитие "Основных положе

ний по проектированию подземного транспорта новых и действу

ющих шахт" разработана имитационная модель и специализирован

ная программа "Конвейерный транспорт", позволяющая устанавли

вать емкость бункеров для глубокого усреднения и аккумулиро

вания угля и исключить возможные ошибки, которые могут воз

никнуть при аналитическом методе расчета.

Автоматизированный выбор типоразмеров- конвейеров и рас

чет расхода электроэнергии осуществляется программой, раз

работанной институтом "Центрогипрошахт",

Представленная в работе "Инструкция ... " содержит ме

тодические указания по применению специализированной програм

мы "Конвейерный транспорт" для расчета параметров конвейер

ных систем.
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Инструкция предназначена для выполнения экспертизы при

нятых решений и для разработки проектно-сметной документации 

на стадиях "проект" и "рабочая документация" систем конвей

ерного подземного транспорта при строительстве, реконструк

ции и подготовке новых горизонтов действующих угольных шахт.

Настоящая инструкция реализуется на базе разработанной 

ИГД им. А.А.Скочинского цифровой имитационной модели подзем

ного конвейерного транспорта, "Основных положений по проек

тированию подземного транспорта новых и действующих угольных 

шахт", 1977 г. и "Общесоюзных норм технологического проекти

рования подземного транспорта горнодобывающих предприятий", 

1979 г.

Инструкция является составной частью методического обес

печения технологической линии автоматизированного проектиро

вания систем подземного транспорта угольных шахт подсистемы 

"Подземный транспорт" САПР-уголь.
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2. НАЗНАЧЕШЕ И КРАТКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 

СПЕЩШШЗИРОШНОЙ ПРОГРАММ 

"КОНВЕЙЕРНЫЙ ТРАНСПОРТ”

2.1. Назначение программы "Конвейерный транспорт"

Программа "Конвейерный транспорт" предназначена для 

оценки пропускной способности действующих и расчета допусти

мых нагрузок вновь вводимых конвейерных линий, а также опре

деления параметров технологических схем конвейерного транспор

та при проектировании угольных шахт на стадиях проекта и ра

бочей документации.

Объектами расчетов могут быть технологическая схема 

транспорта полностью конвейеризированной шахты с бункерами 

или без бункеров (до скипового подъема или поверхности при 

конвейерном подъеме), участковые конвейерные линии до погру

зочного пункта на другой вид транспорта. Технологическая схе

ма конвейерного транспорта при заполнении исходных данных 

кодируется, а затем при работе программы производится авто

матический набор и отображение ее в ячейках памяти ЭВМ.

В программе предусмотрено, два режима работы: режим вы

бора оборудования и режим оценки пропускной способности.

При работе в первом режиме в исходных данных задаются 

горнотехнические показатели работы очистных и подготовитель

ных забоев и технологическая схема горных выработок. Основ

ными результатами моделирования являются ожидаемые на горные 

выработки нагрузки, в соответствии с которыми производится 

ручной или автоматизированный выбор типов транспортного обо

рудования и определяются емкости бункеров для усреднения гру

зопотоков.
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При работе программы во втором режиме задаются фактичес

кие показатели работы забоев, технологическая схема конвейер

ного транспорта с указанием типов» допустимых технических па

раметров и параметров надежности» установленных или принятых 

к установке конвейеров. В результате моделирования устанавли

ваются нагрузки на все конвейеры технологической схемы при 

заданных нагрузках на очистные забои. Оценка соответствия до

пустимых параметров конвейеров установленным при моделирова

нии нагрузкам позволяет выявить узкие места и разработать ме

роприятия по обеспечению необходимой пропускной способности, 

а также определить емкости бункеров, необходимые для аккуму

лирования угля в периоды простоев транспортного оборудования. 

Оценка пропускной способности может производиться не только 

для существующего положения, но и с учетом перспективного 

плана развития шахты.

Для условий проектирования систем конвейерного транспор

та с помощью ЭВМ (машинная технология проектирования) на ста

диях разработки проекта и проекта рабочей документации реко

мендуется пользоваться программой автоматизированного выбо

ра типов конвейеров и их технических параметров (длина, ус

тановленная мощность электродвигателя, ширина ленты, тип лен

ты) , разработанной "Центрогипрошахтом".

Программа позволяет осуществлять расчет и выбор конвей

еров, устанавливаемых в горизонтальных, наклонных участковых 

и магистральных горных выработках.

Расчет осуществляется по методике, изложенной в "Обще

союзных нормах технологического проектирования подземного 

транспорта горнодобывающих предприятий".
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Массив исходных данных вводится с перфокарт.

Результат счета и выбора распечатывается на АЦПУ с ука

занием следующих величин:

- длина участка, м;

- рекомендуемый тип конвейера;

- суммарная мощность привода, кВт;

- скорость конвейера, м/с;

- принятая в расчете скорость конвейера, м/с;

- допустимая длина конвейера к установке, м;

- приемная способность конвейера, т/мин;

- максимальное значение грузопотока, т/мин;

- допустимая длина конвейера при заданной длине участка, 

т/ч;

- ожидаемая эксплуатационная нагрузка, т/ч;

- коэффициент использования конвейера по приемной способ

ности;

- коэффициент использования конвейера по производитель

ности.

Работа программы автоматизированного выбора типов конвей

еров базируется на результатах отработки программы имитацион

ной модели и осуществляется при работе программы " Конвейерный 

транспорт” в первом режиме.

2.2. Общая структура и основные принципы построения 

программы "Конвейерный транспорт"

Основой программы "Конвейерный транспорт" является разра

ботанная в ИГД им. А.А.Скочинского имитационная модель, обес

печивающая высокую адекватность процесса моделирования реаль

ным транспортным процессам и за счет этого необходимую досто-
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верность определения параметров технологических схем конвей

ерного транспорта.

Структура программы имитационной модели (TRANS) содер

жит ряд функциональных блоков, имитирующих следующие процес

сы:

- поступления грузопотоков из очистных и подготовитель

ных забоев;

- загрузки конвейерной системы;

- транспортирования груза по ковейерам;

- прохождения грузопотоков через бункеры различного тех

нологического назначения;

- перегрузки между отдельными звеньями конвейерной сис

темы;

- управления конвейерной системой.

Координация работы функциональных блоков осуществляется 

специальным организующим блоком модели. Моделирование процес

са поступления грузопотоков из очистных забоев производится 

путем генерирования случайных значений грузопотоков с учетом 

конкретных горнотехнических показателей работы забоев, при

меняемой технологии выемки угля, а также случайных и регла

ментированных перерывов в работе забоев.

Программа позволяет моделировать процесс поступления 

грузопотоков из очистных забоев с комбайновой и струговой 

выемкой, а также из подготовительных забоев. Генерирование 

случайных значений грузопотоков на машинном времени работы 

забоев осуществляется исходя из нормального закона их рас

пределения с учетом автокорреляционной связи между значени

ями грузопотоков в различные моменты времени. Для генериро-
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вания случайных периодов поступления и отсутствия груза из за

боев используется экспоненциальный закон. Принятые в модели 

закономерности подтверждаются результатами статистических ис

следований грузопотоков, полученных в действующих очистных за

боях.

Выбор шага моделирования Т  осуществляется из условия, что 

его величина не должна превышать время корреляции грузопотока, 

которое для высокопроизводительных забоев составляет 2-3 мин. 

Нижний предел для Т  должен устанавливаться в зависимости от 

требуемой точности расчетов. Однако, исследования показали, 

что на интервалах меньших чем 30 сек. грузопотоки не подчиня

ются нормальному закону. Анализ непрерывных реализаций грузо

потоков, полученных непосредственными замерами в действующих 

очистных забоях, показал, что значения максимальных грузопото

ков, определенных при интервалах менее 30 сек. превышают зна

чения полученных при минутных интервалах на 1-10$, причем ве

роятность появления этих превышений очень мала и колеблется в 

пределах 0,002-0,007. Разброс значений эксплуатационных нагру

зок конвейеров, определенных при интервалах 5 сек, 30 сек.,

60 сек. не превышает 1$. Учитывая это, шаг моделирования при

нят равным I мин.

Для имитации функционирования конвейерных систем непрерыв

ный процесс транспортирования приведен к дискретному виду. В 

связи с этим конвейерная система в модели представлена после

довательностью переменных (ячеек памяти ЭВМ), характеризующих 

изменение состояния ее отдельных звеньев (либо отдельных участ

ков звеньев) в зависимости от поступающих грузопотоков. Моде

лирование процесса перемещения случайных значений грузопотоков 

из забоя позволяет определить ожидаемые, при заданных показа-
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телях работы забоев, нагрузки на конвейеры или транспортные

выработки.

Для имитации процесса прохождения грузопотоков через бун

керы в работе приведена универсальная модель, представляющая 

собой систему логических соотношений, разработанную на основе 

классификации бункеров по трем признакам: технологическому 

назначению (аккумулирующие, усредняющие), способу прохождения 

угля через бункеры (сквозные, обходные) и техническому испол

нению (горные бункеры, бункер-конвейеры). Моделирование про

цесса перегрузки между звеньями конвейерной системы осуществ

ляется посредством имитации работы перегрузочных пунктов. Для 

имитации процесса управления конвейерной системой разработан 

алгоритм, имитирующий случайные отказы конвейеров и функции 

существующей аппаратуры автоматизации конвейерных линий.

Основным достоинством предложенной структуры модели и прин

ципов имитации звеньев конвейерных систем является возможность 

определения параметров технологических схем конвейерного тран

спорта прямым путем, без формализации и вычисления вероятност

ных характеристик грузопотоков, что позволяет исключить пог

решности аналитических методов расчета.

Оценка достоверности результатов, получаемых при помощи про

граммы осуществлялась путем сравнения параметров, определенных 

по реализации моделируемых грузопотоков и грузопотоков, полу

ченных непосредственными замерами в действующих очистных забо

ях. Результаты оценки показали, что сходимость показателей ра

боты очистных забоев и параметров технологических схем конвей

ерного транспорта, определенных по реализациям моделируемых 

и фактических грузопотоков составляет не менее 94%.
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ПрограммаТ/?Д US составлена на алгоритмическом языке 

ФОРТРАН для ЭВМ серии ЕС и состоит из ряда подпрограмм, имити

рующих процессы поступления грузопотоков и транспортирования 

груза в соответствии с заданными технологическими схемами кон

вейерного транспорта. Программа позволяет отображать в памяти 

ЭВМ схемы конвейерного транспорта любой степени сложности и 

разветвленности, включающие в свой состав не более 50 конвей

еров, 20 бункеров, 50 очистных и подготовительных забоев. Ко

личество отображаемых звеньев ограничивается только памятью 

ЭВМ и может быть увеличено до необходимых размеров.

Программа "Конвейерный транспорт" (TR/\NS) может работать 

автономно и в составе подсистемы "Подземный транспорт" САПР- 

уголь с управляющей программой "КОНВ ", которая осуществляет 

автоматизированный выбор типов оборудования. Автономный режим 

работы программы ТР/1N S рекомендуется использовать в ИВЦ про

изводственных объединений при оценке пропускной способности 

конвейерных линий действующих шахт.

После отработки имитационной модели T R A N S результаты мо

делирования очистных и подготовительных забоев (максимальный 

минутный грузопоток, т/мин. и ожидаемая эксплуатационная наг

рузка, т/ч.) выдаются "одновременно" на печать АЦПУ в виде 

таблицы и помещаются на диск в базу данных (промежуточных рас

четов) совместно с другими параметрами, необходимыми для вы

бора конвейеров (длина участка (конвейера), м; предполагаемая 

скорость конвейера, м/сек; угол наклона конвейера, град; насып

ная масса, т/м3).

Управляющая программа автоматизированного выбора типов 

конвейеров "КОНВ" составлена на алгоритмическом языке PJL/I и
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объединяет работу нескольких подпрограмм. Управляющая програм

ма "KQHBE" выполняет следующие процедуры:

- вводит исходные данные:

- с перфокарт (условия эксплуатации конвейера, меото 

установки и максимальный размер куска транспортиру

емого материала);

- с диска (временный или постоянный набор данных) резуль

таты работы имитационной модели TRANS*

- организует цикл по числу выработок.

Подпрограммы "HEAD”* "ТАВ43", "ТВ" и "NETKDN" выполняют 

соответственно следующие функции:

"НЕАВ” - печать шапки выходной информации;

"ТАВ43"- выбор по углу наклона выработки, максимальному 

грузопотоку и куску транспортируемого материала 

(из условия В = 2К + 200), ширины ленты конвейе

ра (табл. 2.1);

"ТВ" — выбор по данным условиям (скорость, ширина лен

ты, ожидаемая эксплуатационная нагрузка, длина 

и угол наклона выработки) из базы данных техни

ческих параметров конвейеров (БД) типа конвейе

ра;

' М Т Ш И- если по заданным условиям конвейер не выбран, 

подпрограмма обрабатывает ситуации и печатает 

следующие сообщения:

- длина выработки (участка) превышает максималь

но допустимую длину конвейера данной группы;

- "область нерационального использования кон

вейера";

- угол наклона выработки превышает допустимый



Таблица 2,1

Тип конвейера» 
угол наклона 
выработки

Ширина ленты конвейера В» мм

800 1000 1200 1600
Скорость ленты конвейера, м/с

1,6 2,0 1,6 2,0 2,5 2,5 3,15 3,15

Стационарный до 6° 7,2 9 ,3  11,2 14,0 17,5 25,0 31,6 53,0

Стационарный от 6° 
до 16° 6.8 8,8 10,6 13,3 16,6 23,7 30,0 50,35

Полуетационарный 
до 6° 6,5 8,4 10,1 12,6 15,7 -

Полуетационарный 
от 6° до 18° 6,2 8,0 9,6 12,0 14,9 -
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для данной группы конвейеров; ожидаемая эксплуатационяая нагруз

ка превышает допустимую техническую производительность данной 

группы конвейеров .рекомендуется установить последовательно два или 

'несколько конвейеров на р счетном участке выработки или усреднить 

грузопоток до допустимой технической производительности Gg«n.

Укрупненная схема программы "Конвейерный транспорт" представлена 

на рис.2.2

2 .3  Последовательность решения задач при помощи 

программы "Конвейерный транспорт"

При проектировании транспортной конвейерной линии необходимо 

предусматривать:

-  возможность раздельной доставки угля и породы путем создания 

промежуточных емкостей для аккумулирования породы.Выгрузку по

роды из бункеров предусматривать во время технологических пере

рывов шли в нерабочие смены.При значительных грузопотоках и не

возможности устройства аккумулирующих бункеров предусматривать 

специализированные транспортные породные маршруты (конвейерный, 

локомотивный транспорт и др.).Выбор вида транспорта экономически 

обосновывать;

- при моделировании грузопотоков из очистных забоев следует учиты

вать грузопотоки из подготовительных забоев только при условии 

проведения подготовительных забоев по углю полным сечением без 

подрывки породы;

- при одновременной добыче угля двух марок и более раздельное или 

последовательное их транспортирование осуществляется в зависимости 

от количества шахтовыдач и объемов добываемого угля по шахтомаркам

При параллельных схемах шахтовыдачи расчет каждой линии выполня

ется раздельно,при последовательной- на объем транспорта угля по 

максимальной шахтозыдаче в еоответсвии с настоящей методикой 

Проектирование конвейерных линий осуществляется в следующей 

последовательности.
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При первом обращении к программе функционируют два модуля и их 

работа выполняется как двухшаговое задание. На первом шаге выпол

няется программа имитационной модели (t & a n ,s), Программа реали

зована на алгоритмическом языке ФОРТРАН. Работа программы при этом 

осуществляется в режиме выбора оборудования.В результате шпреде- 

ляются ожидаемые нагрузки ( максимальные минутные и эксплуатаци

онные) на конвейерные выработки или расчетные участки выработок. 

Результаты расчета распечатываются на АЦПУ в виде таблиц .затем 

помещаются на диск в последовательный или временный набор данных.

На втором шаги выполняется программа автоматизированного выбора 

типов конвейеров ( "КОНВ"). Программа реализована на алгоритмическом 

языке PI/ I. Исходными данными душ программы служат результаты 

работы программы моделирования грузопотоков,записаные на диске.
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Обращение к подпрограмм
„ иРЯ 11" (tPOPMUQODQHUd
мост то готовности или 
неготовности) зоеньео 
конвейерного транспорта

Рио. 2.2. Блок-схема программы
п НонИейвРНый транспорт"!

Запись но диск 
результата роботы 
программы „ Ш  us I "

Управляющая 
программа * _ 

автоматический оыоор 
оборудования,, кон в "

Обращение к подпрограмме 
„НЕАи У печать шапки 
оыхооной информации)

1---- -----

Ч цикл по г числу горных # выработок (учосткод)

Обращение к подпрограмме 
п ТА BL 43 7  Выбор ширины 

ленты конбейера)

печать
результата
j m m r

с Конец В

Обращение к подпрограмме 
»тв 7  расчет и Выбор из во 

типоразмера конбейера по 
заданным условиям)
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Программа "KDHB" на основании расчетных нагру

зок на конвейерные выработки или расчетные участки выработок 

осуществляет выбор типов конвейеров из группы базы данных, 

соответствующих заданыьм условиям эксплуатации. При отсутст

вии конвейера, удовлетворяющего нагрузкам и условиям эксплу

атации, программа выдает сообщение по какой причине не выбран 

конвейер и печатает рекомендации для принятия решений.

Результаты работы программы "КОГО" распечатываются на 

АЦПУ в виде таблиц.

При втором обращении к программе моделируется скорректи

рованная, с учетом принятых решений по выбору типов конвейе

ров, схема и определяются емкости усредняющих бункеров (ин

формация о максимальном наполнении бункеров распечатывается 

на АЦПУ). Работа программы при решении этой задачи также про

изводится как двухшаговое задание в режиме выбора оборудования

При третьем обращении к программе моделируется схема 

конвейерного транспорта, составленная на основе анализа полу

ченных результатов, т.е. указываются типы и допустимые пара

метры принятых к установке конвейеров, а также показатели их 

надежности.

Целью данного обращения является определение потерь до

бычи очистных забоев по причине простоев конвейеров. Работа 

программы осуществляется как одношаговое задание, т.е. без 

программы "KQHB. и, в режиме оценки пропускной способности. 

Информация о потерях добычи распечатывается на АЦПУ. Анализ 

этой информации позволит определить наиболее рациональные 

места установки аккумулирующих бункеров.

При четвертом обращении моделируется скорректированная
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с учетом решений, принятых по применению бункеров для аккуму

лирования угля, схема конвейерного транспорта. Работа програм

мы осуществляется как одношаговое задание также в режиме оцен

ки пропускной способности, только параметры надежности задают

ся для подбункерных конвейеров, надбункерные конвейеры услов

но считаются абсолютно надежными.

При решении задач оценки пропускной способности или эк

спертной проверки проектных решений работа с программой про

изводится в следующей последовательности.

При первом обращении моделируется заданная технологичес

кая схема конвейерного транспорта и производится оценка соот

ветствия допустимых параметров, принятых к установке или ус

тановленных типов конвейеров, ожидаемым нагрузкам. Работа про

граммы осуществляется как одношаговое задание в режиме оценки 

пропускной способности. Анализ результатов позволяет опреде

лить узкие места в схеме конвейерного транспорта и принять ре

шения о мерах по их устранению.

При втором обращении в случае, если для устранения узких 

мест требуется установка усредняющих бункеров, моделируется 

схема конвейерного транспорта с усредняющими бункерами и опре

деляется их емкость. Работа программы осуществляется как одно

шаговое задание в режиме выбора оборудования. Оценка емкостей 

для аккумулирования угля в периоды простоев транспортного обо

рудования осуществляется так же, как и при решении проектных 

задач. Если в заданной схеме транспорта предусмотрены бункеры 

и требуется оценить их емкость, то необходимо:

- условно считать все конвейеры абсолютно надежными;

- моделировать схему конвейерного транспорта с указанием 

заданной емкости бункеров.
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Результатом решения данной задачи будут являться потери 

добычи очистных забоев по причине превышения заданной емкости 

бункеров.

3. ИНСТРУКЦИЯ ПО ПОДГОТОВКЕ ИСХОДНЫХ ДАННЫХ

3.1. Инструкция по заполнению входной документации 

в режиме выбора оборудования

3.1 Л. Заполнение текстовой информации

Текстовая информация заполняется в соответствии с табл.

3.5, где указывается общая характеристика объекта расчета. Ко

личество символов при этом не должно превышать восьмидесяти.

3.1.2. Система кодирования технологической схемы конвей

ерного транспорта

Перед заполнением таблиц исходных данных каждому звену 

или участку транспортной выработки технологической схемы при

сваивается номер и признак последующего звена. Для этого пос

ледовательно (как показано на рис. 3.1) нумеруются сначала 

очистные, затем подготовительные забои (общей нумерацией), 

конвейерные выработки или расчетные участки выработок, бункеры, 

погрузочные пункты на другой вид транспорта в направлении про

тивоположном движению грузопотока (условие обязательное). 

Признак последующего звена может принимать следующие значения:

I - последующее звено - конвейер, 2 - бункер и скиповой подъ

ем, 4 - погрузочный пункт на другой вид транспорта. На основа

нии номеров и признаков последующих звеньев производится выбор 

заданной технологической схемы конвейерного транспорта в памя

ти ЭВМ.
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При подготовке исходных данных информация вносится в спе

циальные бланки» каждой колонке которых отведено количество 

позиций» соответствующее спецификации ввода (см. табл. 3.5 - 

ЗЛО).

3.1.3. Заполнение таблиц исходных данных по забоям про

изводится в соответствии с фактическими или расчетными горно

техническими показателями работы очистных забоев, перечень 

которых приведен в табл. 3.2.

3.1.4. Заполняется таблица З.б "Показатели технологичес

кой схемы конвейерного транспорта", где идентификаторам КК,

КВ, KZ, КРР присваиваются значения, соответственно, общего 

количества расчетных участков конвейерных выработок, бункеров, 

забоев и погрузочных пунктов на другой вид транспорта. Призна

ку присваивается значение "I” при работе с программой в 

режиме выбора оборудования и "О" в режиме оценки пропускной 

способности.

3.1.5. Заполняется таблица 3.7 "Исходные данные по кон

вейерам". При работе программы в режиме выбора оборудования 

для каждого расчетного участка транспортной выработки указы

ваются:

- признак последующего звена или расчетного участка (К4);

- номер последующего расчетного участка (КЗ);

- длина расчетного участка (/.К, м);

- расстояние от начала (в направлении противоположном 

движению грузопотока) расчетного участка до начала 

последующего расчетного участка выработки (ZP, м).

Если последующим звеном для данного расчетного участка 

является бункер, погрузочный пункт, скиповой подъем, 

то L ?  - 0.
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Признак и номер последующего звена или расчетного участ

ка выработки задается в соответствии с расположением расчетно

го участка в технологической схеме транспорта. Под расчетным 

участком следует понимать участок выработки, на котором пред

полагается установка одного конвейера. Например по схеме, 

приведенной на рис. 3.1, для конвейера И :  К4 а 4, КЗ ~ I;
№ 2: К4 = I, КЗ = I; № б: КЗ = I, К4 = 3 и т.д.

Длина расчетного участка принимается равной длине выра

ботки или участка выработки.

Расстояние L Р принимается в соответствии с расположением 

расчетного участка в технологической схеме транспорта. Напри

мер, на рис. 3.1, для конвейеров № I t P  = 0, № 2  Z, Р = 350 м, 

№ 3 L ?  = 200 м и т.д.

3.1.6. Заполняется таблица 3.8 "Исходные данные по бун

керам". При отсутствии бункеров эта таблица не заполняется.

В режиме выбора оборудования для каждого бункера указываются:

- признак последующего звена или расчетного участка (/.4);

- номер последующего звена или расчетного участка (£5);

- расстояние от точки разгрузки бункера до начала расчет

ного участка последующей за бункером выработки (£В, м);

- назначение бункера (аккумулирующий, усредняющий/X);

- способ прохождения груза через бункер ЦРВ);

- начальное количество угля в бункере (/У 18, т);

- производительность разгрузки бункера (б2, т).

Признак и номер последующего звена для бункера указывают

ся в зависимости от его расположения в схеме транспорта. Нап

ример, для бункера № I £4 = 1, £,5 = I; № 2 £,4 = I, L 5 =

2 (см. рис. 3.2).
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Расстояние LВ принимается равным расстоянию от точки 

разгрузки буккера до начала предыдущего расчетного участка. 

Например, для бункера № I = 750 м, № 2 / В = 1000 м 

(рис. 3.2).

Задание признака I X  производится в зависимости от того, 

какие функции выполняет бункер - аккумулирования С/Х = 0) 

или усреднения ( LX = I), бункер, выполняющий комбинированные 

функции, необходимо считать усредняющим.

При задании признака Z.PB обходным бункером следует счи

тать такой бункер, грузопоток в который поступает только в пе

риоды отказов подбункерной конвейерной линии. При нормальной 

работе, грузопоток идет в обход бункера.

Начальное количество угля в бункере /У18 задается для 

горных бункеров в целях создания подушки, снижающей степень 

измельчения при падении угля или для перекрытия воздушной 

струи.

Производительность разгрузки бункера необходимо прини

мать равной допустимой эксплуатационной производительности 

подбункерного конвейера (в случае, если он загружается только 

данным бункером). Если на конвейер поступают грузопотоки из 

нескольких бункеров одновременно, то производительности раз

грузки бункеров определяются по следующей формуле:

Q  эп.к ^ к

Щ  t i - K i

т/ч (3.1)

где Q3nH ~ эксплуатационная производительность подбункер-



ного конвейера, т/ч;

L - длина подбункерного конвейера, м;

- коэффициент, учитывающий удельное значение пос

тупающих в бункеры грузопотоков < 4 м Г  объем

сменной добычи, поступающей в L -й бункер);

длина отрезка подбункерного конвейера, на кото

рый действует соответствующее значение произво

дительности разгрузки (расстояние от точки раз

грузки бункера до головной части подбункерного 

конвейера), м;

П - количество бункеров в технологической схеме 

транспорта.

3.1.7. Заполняется таблица 3.9 "Исходные данные по забо

ям" и таблица 3.9 (продолжение). Для заполнения этой таблицы 

необходимы данные, приведенные в таблице 3.1. При заполнении 

таблицы 3.9 указываются следующие параметры:

- признак последующего звена для забоя, L ;

- номер последующего звена для забоя, L I ;

- признак очистного или подготовительного забоя, М5;

- среднесменная добыча из очистного забоя, ACM, т;

- коэффициент машинного времени, ЮЛ;

- скорость лавного конвейера, VCK, м/мин;

- максимально-возможная скорость подачи выемочной маши

ны (скорость движения струга),УМАХ, м/мин;

- длина лавы, LL , м;

- вынимаемая мощность пласта, МР, м.

При заполнении таблицы 3.9 (продолжение) указываются следую-
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щие данные по забоям:

- ширина захвата комбайна (толщина стружки), Р, м;

- коэффициент погрузки угля комбайном, & ;

- среднее время непрерывной работы выемочной машины или 

проходческого комбайна в цикле, ВО, мин;

- признак схемы работы выемочной машины (челноковая, од

носторонняя с зачисткой), 12;

- плотность угля или горной массы в целике, Gkt т/м3;

- продолжительность добычной смены, T S M , час;

- число добычных смен в сутки, НЬ\

- техническая производительность проходческого комбайна, 

РРК, м3/мин;
р

- сечение подготовительной выработки вчерне, S В, м ;

- подвигание подготовительного забоя в смену, УР, м.

Признак и номер последующего звена для забоя задается в

соответствии с расположением забоя в технологической схеме.

Например, по схеме, приведенной на рис. 3.1, для забоя 

Н I 1= I, L1 = 15; для забоя № 2 L - I, L l = 18 и т^. Приз

наку М5 присваивается значение в зависимости от вида забоя 

(очистной, подготовительный). Среднесменная добыча ACM и ко

эффициент машинного времени КМ задаются, исходя из фактических 

или расчетных показателей работы забоев. Скорость лавного кон

вейера \/СК принимается равной скорости установленного или 

принятого к установке скребкового конвейера (значения скорос

тей лавных конвейеров приведены в табл. 3.2). Максимально-воз

можная скорость подачи выемочной машины определяется по Факти

ческим данным. Ориентировочное значение УМАХ в зависимости от 

сопротивляемости угля резанию и типа комбайна приведены в
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Таблица 3.1

Горногеологические и горнотехнические 

показатели работы забоев шахты

Показатели )№ забоев по схеме

I 2 3 4 5

Сменная добыча, т 140 140 370 370 153

Длина очистного забоя, м 150 150 150 150 150

Продолжительность добычной 6 б б б б

смены, час

Вынимаемая мощность пласта, м 1,12 1,12 1,51 1,51 0,77

Тип механизации "Донбасс” КМ-87 "Донбасс”

Тип комбайна (струга) 2K-IQI 2К-52 2K-I0I

Схема работы комбайна (струга) челноковая

Ширина захвата, м 0,8 0,8 0,8 0,8 0,8

Тип конвейера в лаве СП-63 СПМ-87 СП-63

Скорость движения цепи 1,2
конвейера, м/мин

Коэффициент машинного времени 0,3 0,3 0,35 0,35 0,3

Насыпная плотность угля, т/м3 1,0

Плотность угля в целике, т/м3 1,35 1,35 1,36■ 1,36 1,36

Минимальная сопротивляемость 220 220 270 270 260

угля резанию, кг/см

Коэффициент погрузки угля при - - - - -

работе комбайна с зачисткой

Максимальный размер куска 300

транспортируемого материала, мм
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Таблица 3.2

Техническая характеристика скребковых конвейеров

Тип скреб

кового 

конвейера

Скорость

рабочего

органа

VCK,

м/мин

Максималь

ная произ

водитель

ность кон

вейера 

т/мин

Тип скреб

кового 

конвейера

Скорость

рабочего

органа

VCK,

м/мин

Максималь

ная произ

водитель

ность кон

вейера 

т/мин

СК-38 33,0 1,5
СПП-87ДН

55,2 4,1

СК-38Р 37,5 1,7 67,2 5,0

СП-64 37,5

44.0

5,0

2.6
СКГ-64

18,6

43.2

3,4

6.7
С-53А

63,6 3,8 СУ-1МК 55,8 4,4

СР-70А 56,4 4,4 СУ-2МК 55,8 4,4

61.1 6.0 СУ-0КП 70,2 6,4
СР-70М

82,2 7,5 СП-87П 84,0 10,0

48,0 4,3 СП-202 84,0 10,0

СП-63М 55,2 4,9 СП-64П2 84,0 6,7

67,2 6,0 СПУ-261

СП-301

84.0

84.0

13.0

13.0
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табл. 3.3. Интерполяция скорости подачи по заданной вынимаемой 

мощности пласта при значениях сопротивляемости пласта резанию 

Д  р , ближайших к заданному, производится по формуле:

v„ , = v*'max*
М р  И  р4 I W
м Р г - м Р1 lVmm< Утахг

где Мр - заданное значение мощности пласта, м;

Mp1tMp£-  соответственно минимальное и максимальное 

значения мощности пласта, м;

Нгнш Ут*г значенйя скорости подачи соответствующие 
значениям Мр, и Mp2t м/мин.

Величина Vma* определяется для двух соседних значений А р
А ' л11(табл. 3.3) (Ар - меньшее и /tp - большее) и обозначаются 

соответственно I/так и K m * . Тогда интерполяцию по сопротив

ляемости пласта резанию необходимо производить по формуле

Уток ” ^  [Vта*~\1та*) ?'max

где Др- заданная сопротивляемость пласта резанию, кг/см.

В этой же таблице указываются маневровые скорости подачи 

МК выемочных машин.

Длина лавы L L  , вынимаемая мощность пласта МР, ширина зах

вата комбайна Р, признак схемы работы выемочной машины Г2, 

плотность угля или горной массы в целике &А задаются, исходя 

из фактических или расчетных горнотехнических показателей ра

боты забоев.

Параметры РРК, S В и 1/Р для очистных забоев принимаются 

равными нулю. Для подготовительных забоев в табл. 3.9 и 3.9 

(продолжение) принимаются равными нулю следующие параметры:



Таблица 3.3

Техническая характеристика выемочных машин

Тип

комбай

на

Тип электродвигате

ля ; длительная (чис

литель) и часовая 

(знаменатель) мощ

ность, кВт; макси

мальный стендовый 

момент, кгс*м

Ширина 

захва

та ком

байна 

Р , м

Вынимае

мая мощ

ность

п ласта 

МР, м

Скорость подачи комбайна И МАХ, м/мин 

рассчитанная по мощности привода при 

сопротивляемости пласта резанию А^, 

кгс/см

Технически

допустимая

скорость

подачи

v im t

м/мин

100 200 300 400

I 2 3 4 5 6 7 8 9

IKI0I ЭДК04-2М; 75/105; 0,80 0,8-1,2 4,5-3,9 2,7-1,8 I,5-1,0 4,5

130

2KI0I 3KB4-I60f 160/160; 0,63 0,8-1,45 10,0 10,0-5,6 7,0-3,9 5,6-3,I 10,0

300 0,80 0,8-1,45 10,0-8,0 7,7-4,3 !5,3-2,9 4,2Т2,3 6,0

МК67 ЭДК04-Г-МК67; 0,80 0,8-1,2 6,0 4,6-3,7 3,2-2,8 2,6-1,7 6,0

65/115; 170 4,4

2К52 ЭДК04-2М; 75/105; 0,63 1,0-1,7 6,0-4,8 4,0-2,2 2,7-1,6 2,1-1,2 6,0

130
4,4



Продолжение таблицы 3.3

I 2 3 4

2К52М ЭДК04-4М; 80/115; 0,63 1,0-1,7
200

1Ш68 2хЭКВ4У; 2x125/ 0,63 1,1-2,5
2x125; 2x210

2Ш68 2хЭКВ4-160; 2x160/ 0,63 1,1-2,5
2x160; 2x300

КШ1КГ ЭДГО4-2М;75/105; 130 0,63 1,6-3,2
ЭДК04-4М;80/115;200

КО Ш 2х1ЭД50-5р; 0,50 1,6-3,2
2x105/2x145; 2x225 0,63

2ШЗ 2хЭКВ5-200-2У5; 0,50 1,6-3,2
2x200/2x200; 2x300 0,63

KI20 ЭКВ5-АТ;160/160;230 0,50 3;5-5,2
ЭКВ4У; 125/125; 210

5 6 7 8 9

5,5 5,3-3,4 4,0-2,2 3,2-1,9 5,5
4,4

6,0 6,0-5,4 6,0-2,8 4,6-2,0 6,0
4,4

10,0 10,0-8,2 9,0-5,4 7,5-3,I 10,0
6,0

4,1-2,2 1,7-0,8 0,8-0,4 - 6,0
6,0-4,1 3,1-1,4 1,8-0,8 I,1-0,4 4,4
5,5 3,6 2,0 1,4 5,5

4,4
8,3 4,9 2,9 2,0 10,0

5,0
3,0 3,0 3,0 3,0 3,0

1,5
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ACM, VCK, VHAX, L L ,  MP, P, С , Г 2.

Задание остальных параметров производится так же, как и 

для очистных забоев.

Для струговых забоев УМАХ принимается равной скорости дви

жения струга в м/мин, а Р - толщине стружки, указанным в техни

ческой характеристике струга.

Задание коэффициента погрузки G для очистных забоев дейст

вующих шахт производится только при односторонней схеме с за

чисткой по фактическим данным. Для проектируемых шахт в табл.

3.4 приведены их ориентировочные статистические данные. При 

Челноковой схеме G ■ I.

Задание среднего времени непрерывной работы выемочной ма

шины (ВО) для очистных забоев действующих шахт должно произво

диться на основании фактических данных.

Для проектируемых шахт ориентировочное значение ВО следует 

принимать равным. 20 мин.

Значение параметра N 5 должно соответствовать принятому 

графику работы забоев (т.е. при режиме 4 см. по 6 ч -Л/5 = 4,

3 см. п о б ч М 5  = З и З  см. по 7 ч -N 5 = 3). Следует отметить, 

что при работе программы в режиме выбора оборудования и безбун- 

керной схеме вместо графика 3 см. по б ч (если он задан в ис

ходной информации) целесообразно пользоваться графиком 4 см. 

по б ч. Это позволяет исключить непроизводительную работу про

граммы при моделировании нулевого грузопотока за четвертую 

(ремонтную смену) и- снизить расход машинного времени ЭВМ.

3.1.8. При подготовке исходных данных по забоям следует 

обратить особое внимание на значение таких параметров как ACM, 

КМ и УМАХ. Если соотношение этих показателей задано неправиль-



Таблица 3.4

Значения коэффициента погрузки

Ширина захвата Р, м Значения коэффициента Q в ш и м я й м п й мпшнппфи

0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0 2,4 2,8 3,2 3,6

0,50 0,47 0,55 0,62 0,68 0,72 0,78 0,82 0,84 0,86 0,88

0,63 0,36 0,48 0,57 0,63 0,68 0,74 0,79 0,82 0,84 0,86

0,80 0,28 0,40 0,50 0,57 0,62 0,70 0,75 0,79 0,81 0,83
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но, то может получиться превышение средних значений грузопо

токов над максимальными, что нереально. В программе предусмот

рен контроль ошибок подобного рода и при их появлении програм

ма прерывает счет и выдает на печать соответствующее сообще

ние.

Для ликвидации таких ошибок следует при заполнении исход

ных данных проверять правильность задания указанных парамет

ров. При проектировании шахт эти параметры должны определять

ся в соответствии с методическими указаниями по расчету нагру

зок очистных забоев , изложенных в работе "Прогрессивные техно

логические схемы разработки пластов на угольных шахтах". Часть 

2. Пояснительная записка.

3.1.9. Наименование горных выработок указывается в табли

це ЗЛО. При заполнении таблицы число символов для каждой вы

работки в режиме выбора оборудования не должно превышать 23.

3.1.10. Заполняется таблица З . П  "Дополнительные данные 

по конвейерам", где указываются для каждого конвейера призна

ки, учитывающие условия работы конвейера (стационарный, полу- 

стационарный), место установки конвейера (уклон, бремсберг, 

горизонт) и максимальный размер куска транспортируемого мате

риала.

3.2. Контрольный пример

Вариант I. Для технологической схемы конвейерного транс

порта, приведенной на рис. 3.1, необходимо для каждой выработ

ки выбрать тип конвейеров, обеспечивающих прием и транспорти

рование грузопотоков, поступающих из 5 очистных забоев без при

менения усредняющих бункеров.

Задача решается в режиме выбора оборудования.



ТаблицаЗ.^
ИСХОДНЫЕ ДАННЫЕ ВВОДИМ® С ПЕРФОКАРТ ДНЯ РАСЧЕТА ГРУЗСПОГСКОВ ИЗ ОЧИСТНЫХ И ПОДГОТОВИТЕЛЬНЫХ 
ЗАБОЕВ С РЕЖИМ ВЫБОРА ОБОРУДОВАНИЯ )

Ш
пп

НАИМЕНОВАНИЕ ТЕКСТА, ВВОДИМЫЕ ВЕЛИЧИНЫ
■— — ---- --------------- -------- -— —

ПЕРФОРИРОВАТЬ

При выполнении расчета в автоматизированном режиме ТЛП
позиции I - 4 не заполняются, В автономном режиме наоборот позиции 1 - 4  следует 
заполнить.

I
Технолог, подготовивший исходные данные 
и подтвердивший результаты LJ

2 Наименование шахты, производственного объединения I-J

3 Наименование проекта, номер заказа ( шифр ) 1_1

4 Наименование варианта или горизонта Щ

Позиции 5 и б заполняются только при расчете в ;автоматизированном режиме ТЛП

5 Номер технологического варианта с->2
6 Номер года капитальных вложений на приобретение 

оборудования и сооружение горных выработок
1
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Показатели технологической схемы конвейерного транспорта
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тВейфой
(рссчетеш
mcmoS&h
т ё т т )ё  
с х е м е  м р е м
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схеме м р ш -
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(ж р;
------ 1— т
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/ 8 0 s 2 /



исходные данные по конвейерам 
(решим йыдора оборудования)

Таблица 5-7

Признак 
последую
щего зёенси 
для дан
ного кон- 
вейеоа: 
1-тоеиег 

, 2‘ бункер, 
отпадай 
подъем

Номер 
последую
щего еде
на Зля 
данного 
коноейщ 
(расчет

ного 
участка)

№ )

Длина 
кондей- 

ера 
(рас- 
четно- 

у час
тно) 
м



исходные данные па забоям
Тоблица з .з

«о

tjQ

I
i
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щ е г о  з в е 
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( Ц
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П т }
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С н о р о т  
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м / м и н .  к

(т ) 1

М а к
р о и з б о д и
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( Щ
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м
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Продолжение таблицы 3.9
исходные донные по забоям
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Тамиц,а J. 44
Ар ш н и ш ь н ы е  да нн ые д л* выбора конвейеров

ПЕРФОРИРОВАТЬ

n i p  * q k a p t w  1 ■

Признаки БЧМТ111А№М|ИЕ ; Максимальный

чМЬ НслпиЕ Место НСТАНОВКУ РАЗМЕРь- _< в£”  Шж'* ^ «а
S 1о» Xы|в-*

м т «
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г «

— J-------- р------—
г 3 0 0 9
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— I-------1—
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1--------1—
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1 #
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1 »
г f
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<7
- L i i '  , ' г  ’ f

l 1
1—J t 3 0 0

18 ' п  ' 9 ■ г  ’ 1 г  ’ 5 3  0 0 8

K) d - I  сличав 8ыюра всех известных типоразмеров конвейеров 

'I * I сличав серийно выпускаемых конвейера!.
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Таблица 3 S
ИСХОДНЫЕ ДАННЫЕ ВВОДИМЫЕ С ПЕВ&СКАРТ ДНЯ РАСЧЕТА ГРУ З Ш  ОТ СКОВ ИЗ ОЧИСТНЫХ И П О Д Г О Т Ш Ш Ш Й Ы Х  
ЗАБОЕВ ( РЕЖИМ ВЫБОРА ОБОРУДОВАНИЯ )

т
пп

НАИМЕНОВАНИЕ ТЕКСТА, ВВОДИМЫЕ ВЕЛИЧИНЫ ПЕРФОРИРОВАТЬ

При выполнении расчета в автоматизированном режиме ТЛИ
позиции I - 4 не заполняются. В автономном режиме наоборот позиции 1 - 4  оледует 
заполнить.

I
Технолог, подготовивший исходные данные 
и подтвердивший результаты LJ

г Наименование шахты, производственного объединения L_i

3 Наименование проекта, номер заказа ( шифр ) LJ

4 Наименование варианта или горизонта %Л

Позиции 5 и 6 заполняются только при расчете в автоматизированном режиме ТИП

5 Номер технологического варианта

6 Номер года капитальных вложений на приобретение 
оборудования и сооружение горных выработок 1



Таблица 3.6

Показатели технологической схемы конвейерного транспорта

КмичестВо

m SeaepaS

(расчетных

m cm/wSSbh

p a im m )S

схеме/яран-

ст рт а,
С/Ж

( т

КвличестЙа

rfym epoS S  

схеме транс- 

яар/яа, 

а//я,

(/(В )

Ш а/ееш а- 

recm rfaearfa 

erfrfсхем е 

т/?сг//сяср- 

/77В, 4/777.

(/ Т Е )

Х ш ч е т Я о

Я/ЩЯШМй/Х. 

я у м ш £ # а  

дрыгай J//P

/  схел/е,

/#/77.

(РРР)

Hpm m x7Ki-f
раЗа/яа яра-
граммы Зде-
хсамеЗш еда
еЗаруЗоЗаная,
Ш -ОраЗат а
яраграммб/
Среж ам е
ааенхаяра-
аусхнои саа-
саЗнас/яа

( т ;
----Г— г̂ -Г-Н!-5 ^  1 15 tO 15 т .30. ' ' ’ 1

2 0 г 5 / /



исходные данные по конЬейером 
(решим быбора оборудования)

Та&шид 3.7

ъо
Ц
| |
2 |
sS*

признак 
последую- . .  
щегозбенс 
Зля Зон
ного кон■ 
Веиеоа

скиподои
подъем

4-логрузоч-
minmm

№  
Понов 
г-бункер,

mep (pi

Номер 
поташ- 
4взо збе- 
на для 
данного 
KOHdeucpddi 
'расчет
ного 

у чашка)
(КЗ)

Длина 
к он бей- 

ера 
(рас* 
четна- 
)о у чис
тка) 
м

(ик)

Расстоя 
те от го
лодной 
части 
конбейг- 
радо’го- 
лобной 
части 
последу
ющего 
ноидейе•

т

Угол 
накло
на дыра- 
/Татки,
град

(BETA)

Несыт
ноя

масса
угля;

т/м3
(gamma)

Количес- 
тбо очист
ных зада об 
загружаю
щих дан
ный кон- 
бейер

1Л 1*&

so 10.

оо 50 fО
700

70 70

I 
10
II

J L
/з

J ±
15
16 
f 7
18
IQ
г о

50

7 0 ,

00 00

50 20

Для каждого комбед- 
ера дополняется 

одна строка
оо 5 0

1Ж
4 о о

ОО
Т\00

00 40,
4DO 40
Ы7 60
00 30

4оо ̂ 

400
50

4оо
Для каждого комбед• 
ера заполняет ся 

одна строкаж



исходные данны е по бункерам  
(режим оценки пропускной способности)

Таблица 5,8

Признак
тспещще 
* звена дм 
бункера
1- шбеиер,
2- бткт' 
'штзш 
подъем;

Vi-погру
зочный 
пункт (Lk)

Номер
/ЮйАВдж

н а  d a n  
данного 
рУнкера
(IS)

Расс тор
кие от 
бункера 
до голод 
ной час
ти загру
жаемого 
им нон 
Шера, 
м
Ж

ю
75

а

Признак-. 
1- усред
няющий 
О-аккуш 
лирпю- 
щий
(LX)

Признак 
1- адход

ной; 
0 -скьрз- 

ноа 
(LP8)

I г

Началь
ное ко 
личест- 
боугля 
б бунке- pt 
ре; m 
(ыга)

Г

Произ
ойди-и
те ле
ность 
t озгруз- 
ни от  
нера, 
т /м и н

ш

Емкость 
бунке
ра, т

(N2)

Коэффи
циент 
разгруз
ки бунке 
р а после 
его лере 
полно 
пая 
(0)

1В
£ 1

f 6 .

1 6 .

•

•

•

•

т

9

•

•  i

• *

•

Ж

О

т

40 1F

F



исходные донные по забоям
Таблица 3 .J)

S t
I t
4

i t

лрамах 
наследую 
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исходные донные по забоям
Продолжение таблицыЗ.9
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Таблица i  Ю
Наименование горных, выработок 
(решим выбора оборудования)
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f НАИМЕНОВАНИЕ гОРНыХ 1 НСМ£Р I ДЛИНА I ПРЕДПОЛАГАЕМАЯ I УГОЛ НАКлЗНд 1 ОЖИДАЕМЫЕ НА- РУЗКИ I
I 1 РАСЧЕТ -I РАСЧЕТНОГО I скорость I I 1
1 ВЫРАБОТОК 1 ноге ! УЧАСТКА I ДВИЖЕНИЙ 1 ВЫРАБОТКИ {****••*••*•«*» **•*#*•*•****••*•••!
! ! УЧАСТКА 1 1 Г э У 3 А I 13КСТЛУАТАДИ ЭННАЯ МАКСИМ, -1 и Н У Т НАЯ1
1 IPO СХЕМ Е 1 (М) 1 М/С) I <ГРд Д,1 1 СТ/Ч1 1 (Т/МИН) I■г **************************** ******************* к*********************** *********** • * * * ************** • •
? НАКЛОННЫЙ КОНВ.КВЕРЫЛАГ! ! 1 750 ? 1,60 1 9.4 I 660,0 1 11.00 1
1 ТОЖЕ I 2 I 1ве§ I 1,60 1 10.0 1 261,2 1 9.44 I
J ЦЕНТРАЛЬНЫЙ УКЛОН ГЛ м2 1 з 1 350 ! 1,6 0. 1 If «в I 469,6 1 U . 5 9 1
1 ТО КБ ! 4 ? 2ав I 1,6» 1 10.0 I 481.3 1 11.59 I
! ТО ХЕ 1 с 1 720 1 1.6? 1 10.0 I 4 2 8 .7 ! 11.59 |
? то «Г 1 6 I 320 ! 2,0 3 1 10.0 X 2 5 6,5 I 7,34 i
! то ХЕ I 7 1 320 1 1,60 I 10.0 ! 14 5,6 1 3.06 !
1 ВяНЫЙ УКЛОН ПЛАСТА *3 | е I 720 I 1.60 1 -в«0 1 270.7 I 9,44 I
I КОНВЕЙЕРНЫЙ |}ТР£К п л / л п 9 ! ггш 1 1,60 I i.i I 2 16,8 1 4,?2 1
I ТП «Е 1 ip I 500 1 1.62 I 0.0 ! 200.7 1 4,72 I! То ХЕ I 11 1 220 I 1.6? I е . t I 215.0 1 4,72 1
1 ЙУЕМОЧНЬЙ ШТРЕК лА8ы Mil 12 1 450 1 1.60 I 6. е 1 |9в,8 I 4,72 I
I ТО Ш€ N2 1 13 1 400 I 1,62 I 0 > 0 1 209,6 1 4,72 I
l Тп КС N21 14 1 4 £ 0 I 1.60 I в, i 1 208.6 ! 4,72 1
t Тп XF N 2 1 15 | 400 I i.6f 1 0.0 1 207,9 ! 4,72 1
I ТП Ч Е N3 I 16 1 330 I 1.68 I 0.0 I 224.6 ! 4.25 1
1 то ХЕ м3 I I? 1 320 1 1.62 1 0. г 1 224,2 I 4.25 I] т о  хЕ N41 10 I 400 1 1 . 6 ? I 0 . 0 1 2 2 2.Р ! 4.25 I
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/ /  F В i ? ЛОВ , 5 H A K ! r H . ^ 5 . C L C V E l  = < l . l > « R t C i O N = 1 0 i 3 K  

/ /  F X f C  :,СМ = 0К0НЗ
/ / S T F P t l l  00  0SN = T 5>r. l  UAO . 0 J$P = ?-HR

/ / $ V « i P R W  d o  S Y S O J ^ A
/ / L T V  DO 05N = TPC.  1 ЧГОГ <1 L'VSHA ) , 01 - ^-SHR

/ / °  p л V PD D S N = T P C , 1 CPRAVSHAI  » с ISR -S HR

/ / C r m l Z f H  DD OSN*T ?C.  U i r 0 R * CO*U Z Э! 5P = SH4 

/ / U k i ON DD O S H = T P C , I D F o R t U K t O ^ ) * 0 1 5P=SHP 

/ / R R r M S B c  00  O S N = T » C . l D r O ^ ^ 0 Г М 5 > , 3TSP=$HR 
/ / T r i  £CK 00 D S N s T P o . i H F O R t T t l O C r Ь 0 ! SP=SHR 

/ / T 9  i  DO D S N z T P c , l K F O R < T l ! i >  » Г I  5 э = $НЙ

/ / I n ?  DO D S N =  T P  с .  I  K’ FO R  t T P 2   ̂ , П  $ *  = S H *

/  /  T 93  DD D S N r T P c . W ’F 0 R l T c 3 )  » С 1 Е Э=$В«
/ / T 94  DO O S N r T P c . l N F P R ^ T P A ^ r l S ^ - S H P

//Tr5 DO DSKr TPo* ̂ !FOR (Tg5> *CI S 3"SH«
/ / b f i  DO O S N = : T P « . l N F n f i  < T * 6  N O I S E S  h 1*

/ / * * 7  0 0  O S N r i p ^ l K ’FoR ? T e 7 '  . C ^ S =  = S h «

/ /X  p H  CO OSNx T P j . J n F o P { T *.r I S= = SH«

/ / Т 9 9  DO 0 $ N = T P c Л N F O R 1 T B 9 : * C 1 S 3 =SHR
/ / T f i ; P  DD O S N r T P c . l N F O R ^ T P l S ) , Q I $ P = S H R
/ / Tn 1 i DO O S K r T P c ,  t NFOR И В 1  П  ,D! SP = 5HR

/  /Т  9 1 2 DO 0 $ ^ T P c . l K F P R < T t ? ; 2 )  » D ! S P  = $HP
/ / Ю  . 3 00  DSNsTPC.  lN FOR  П В 1 3  > . 0  l SPsSHR

/  /  T R t 4 DO C S N r T P c . l N F O R  I T H 1 4 J  , 0 !  SP-SHU
/ / T R ? 5 DO O S N r T P c Л U F O R 1 ТВ i 5  J , О ! $P=SHR

/  /  T R t 6 CO O S W s T P o . l N F O R ^ T n f e i  . D I S P c S H R
/ / T r i 7 00  O S N r T P o , l N F O R « T B i 7 ) , 0 ! $P=$HR
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/ / X b ? t  DO O S N r T P c Л N F C R 1T B 2 n  , О I 5 P - S H R
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)/T9T 1 DD OS^^TPC . Л Т Г Ц  •'TP3 П  , D 1 SP-Shp
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ПОЛНАЛ *0ИД£Л£Р|'ЛА 41»Я
ТСХил/ГТГИЧЕСКИЙ ЗАОИДКТ - I * РАСЧЕТНЫЙ ГОД - 1

f i O n v r T H - U f ,  ДЛИНА К г н В С П Е Р а К У С Т А Н О З К Е 1 и •

* . * » * * * * « ► »  * ' » * * * * * ' * » * * » » * * * » ♦ « * * » *

ПРИНЯТ  АО 8 Р / С Ч Е Т Е С К О Р О С Т Ь К О Н З Е Н Е Р А  , М / с * •

СКОРОСТЬ  КОНВЕ ЙЕР А , м / с * * •
* * •

СУММАРНАЯ НОч иОСТЬ ПРИВОДА . к Г'. Т * щ * *
И * * * * * » * » * * - » * # * ! . * * # * . » „ * * * # * * • • » * * * * * * * « *

РЕКПНЕНДУГ.НЫЛ ТИП К О Н З Е й Е Р А * • * £ *
* * * * * * * * * * *  , » • * * * *  * * * * * * ♦ * • * • «

а л и и *  У ч а с т к а  * п * * * * * *

в * # • * *

HOH FP  v -i a c t k a  # * * * * * *

СЛ ы Р А Б О Т К и !  * * * * « * *

fcb А ч ? Н < 0  8

* • * # * • * * • * • * * * » • » * # * • • ? '  

ПРИЕИ Н АР СП О СО &Н ЭС Ть  
* • % # # # * * • « ♦ * * * # • • *

* * ***••**&*#** •*• 
КОНЗЕ л Р Р А  , Т/КиМ 
***#****•**#*♦.>***1

* * *

#
*

НАК:и^А/»ьИОЕ з ^А м ЕИ л Е гРУЗЭСЗТЭКА , Т /:1и~»
♦ I.*********»*»****.****************#*****
♦
*

*

#
*
*

Д З п У С Т . 1 « А С  П Р Э  4 3 8 0 £ и Т £ Р & и З С Т а  < 0 И й £ д Е Р а

пр и  з а д а н н о й  д лине  у ч а с т к а  , т / ч

*  Э * ; 1 Д А Е Н А Ч  Э ^ С П Л У А Т  М и С ч ^ д г  Н А Г Р У З К А  »  Т / ч

v • *

* КОЭФФ И Ц И Е Н Т  И С П О Л Ь З О В А Н И Я  П Р и ЕКНО*
* С П О С О Б Н О С Т И  К С И З Е й Е Р а
* **#*«#»#**#*» *##*«(-*•,* £***•**,*#**.*
• * КОЭФФИЦИЕНТ и С г 0льЗО В А И И Р
* * ЛРОИ З В О П И Т Е  Радости К О Ч Э Е й Е Р А

А»* * * * * * * # * * * * - * ** * * * * * * » * * » * * * » * * * * » * * * * *
1

? 5 0  1 Л У  1 * 3 250 2.50 1.60 751 2 3 . ft Ц . 0  638 860 0.46 1.00

4:
1300 1 ЛУ 120 250 2.50 1.60 U 3 3  2 3 . S f.4 400 261 £.40 е.б5

Р ДАННОЙ СЛУЧАЕ ВОЗМОЖНА УСТАНОВКА ДЗук и.1И НЕСКОЛЬКИХ КОНВЕйЕРО» С ьм^иНОй лЕНТЫ 1 ? ? Г  *4
И СКОРОСТЬЮ i - 50 М/ СЕк ,ДЛ Ч •РЕАЛИЗАЦИИ ЭТОГО З А Р Ы Т А  Р£ КОЧЕН* уе TCP : 
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Подготовленные, в соответствии с изложенными в "Инструк

ции" (раздел 3.1) методическими указаниями, исходные данные 

для расчета конвейерного транспорта приведены в табл. 3.5 - 

3.11.

Результаты расчета данного варианта представлены на етр.43-й£

Вариант 2. Для технологической схемы конвейерного транс

порта, приведенной на рис. 3.2, требуется определить емкости 

бункеров № 1 и № 2, необходимых для усреднения грузопотоков, 

поступающих на наклонный конвейерный квершлаг. Исходные дан

ные приведены в табл. 3.5 - 3.II. Результаты расчета приведе

ны на стр. 58-64.

3.3. Инструкция по заполнению входной документации 

в режиме оценки пропускной способности для 

эксперной оценки проектных решений

Порядок подготовки исходных данных для режима оценки про

пускной способности имеет некоторые особенности.

3.3.1. Таблица 3.5 заполняется текстовой информацией.

3.3.2. Система кодирования технологической схемы транс

порта в рассматриваемом режиме практически не отличается от 

системы кодирования в режиме выбора оборудования, только вмес

то расчетных участков выработок рассматриваются принятые к ус

тановке или установленные конкретные конвейеры.

3.3.3. При заполнении табл. З.б признаку J K R  присваива

ется значение "О".

3.3.4. В режиме оценки пропускной способности для каждо

го конвейера указываются (табл. 3.7):
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- номер конвейера согласно технологической схеме;

- признак последующего звена для конвейера;

- номер последующего звена для конвейера;

-• длина конвейера, м;

- расстояние от головной части конвейера до головной час

ти последующего конвейера, м;

- скорость конвейера, м/с;

- угол наклона выработки, град.;

- приемная способность конвейера, м3/мин;

- допустимая эксплуатационная производительность конвейе

ра, т/ч;

- среднее время восстановления отказа конвейера, мин;

- среднее время наработки на отказ, мин;

- насыпная масса угля, т/ м3.

Показатели К4, КЗ, L К, АР, задаются аналогично, как и в 

п. 3.1.5, только их значение и значение показателя 2 указыва

ется в соответствии с параметрами конкретных конвейеров, уста

новленных или принятых к установке в технологической схеме 

транспорта.

Показатели "BETA" и "6АЙМА" задаются исходя из конкретных 

условий. Показатели PC и QE принимаются равними допустимым при 

заданных условиях параметрам конвейера (PC для всех типов кон

вейеров приведена в приложении I, a QE м о ж н о  определить по за

водским характеристикам (кривым) нагрузок, приведенным для каж

дого типа конвейера в приложении 2).

Параметры надежности конвейеровJ В и «7Н необходимо зада

вать при определении емкостей аккумулирующих бункеров. Причем, 

З В  и задаются только для всех подбункерных конвейеров. Над-
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бункерные конвейеры при этом предполагаются условно абсолютно 

надежными, для них J5 = О, = 999999,9.

При решении задачи оценки пропускной способности конвей

ерных систем действующих шахт задание показателей JB и JH не

обходимо производить на основе данных хронометражных наблюде

ний по простоям конвейеров. При решении задачи экспертной про

верки проектных решений задание показателей J В и УН должно про

изводиться на основании статистики. Анализ статистических дан

ных показал, что ориентировочно для участковых конвейеров JB = 

20 мин, JH я 980 мин, для магистральных J B  = 40 - 50 мин, J  Н = 

2400 мин.

3.3.5. При заполнении исходных данных по бункерам в режи

ме оценки пропускной способности кроме показателей, приведен

ных в табл. 3.8 указываются:

- емкость бункера^2, т;

- коэффициент разгрузки бункера после его заполнения С .

Емкость бункера принимается равной фактической емкости,

имеющейся или предусмотренной в схеме транспорта. Коэффициент 

разгрузки необходимо принимать равным 0,8-0,9 (меньшее значе

ние при большей емкости бункера). Таблица 3.II для данного ре

жима не заполняется.

3.4. Контрольный пример

Для рассматриваемой технологической схемы конвейерного 

транспорта (рис. 3.2), необходимо выполнить оценку пропускной 

способности конвейерных линий. Задача решается в режиме оцен

ки пропускной способности. Исходные данные по забоям те же, 

что и в варианте I, П, а исходные данные по конвейерам за

полнены в соответствии с указаниями раздела 3.3 для режима



Таблица 3.5
исходные данные ббодимые с п /к  для расчета грузопотокоб из 
очистных и подготобительных забоеб 

( режим оценки пропускной способности конбейероб)

Текстобая информация

НМ:ал. РаиненоВание /7е/?фо/?ируемьш пшст

1 /Рехкалаг аадгатоВиВшии 
исходные данные L | Петрам к о Д  /7

г РаименоВание шахты 
рраизВадстВеннае объединение > i Ujaxma Россия п,о. Селидуго/п>

1 Наименование ороента 
Номер заноза ( ширр) , | С о Вершено т &о Ванне по дз ем ног о граней ор/г? &

4 Наименование Варианта 
ихи горизонта .^Вариант гор.е/ом -/so?



Таблица £ 6
Показатели технологической схемы конбейеного транспорта

Количество, кон
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ш х  и ч а с т к о В  
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та,
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и сходн ы е данные па конвейерам 

( режим оценки пропускной способности)
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Таблица 3.8
исходные данны е по бункерам  

{режим оценки пропускной способности)
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исходные данные по забоям
Таблица 3.9
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Продолжение таблицы 5.9
исходные донные по забоям
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ТоЗлицаЗ. W
Наименование горных бы работок и типаЬ нонбейероб

(решим оценки пропускной способности)



/ / F B I  JOB MS^ tEVFLs  I t , \) » RFC I OHr 14 2K, T i Н С= И«р  , F£ tY  = f  
/ /  EXES PCM=TRAn S
/ / S T F P L J 8 Do OSW-TPC.1 0 ДО* О ISP-SHR 

/ / 5 Y S P R I 4 T  00 Sy SOJT-JI 
/ / ГТИбГ^З  1 00 SY50JT = A
/ / f T € ? r e / l  0 0  O S ’ J t T P C l  J K ' F ORI  A*  . C J S ^ r S H ^
/ / F T 0 5 F P 3 1  0 0  *
//
I£F?36I 
IEFJ371 
I E F 2 3 7 I  
IEF2371 
I Г F 2 37 I 

1ЕГ2371

ALLOC, FOR FBI

132 ALLOCATED t o  S T E P U B
133 ALLOCATED TO 5 Y $ F Я J К T

130 ALLOCATED TO T T06F0C 1
132 ALLOCATfp TO FT$2F0il
i3e allocated to ft05fгеi

ТЕХНОЛОГ,П0дГ0Т05иЭиИр ИСХОДНЫЕ ДАННЫЕ ПЕТРЕНКО А ,п ,
ЫАХТА РОССИЯ ПО . СЕ 'JHДОБУГ ОЛЕ
СОЗЕРыЕНСТоОВАНи Е ЮДЗЕПНСгО ТРАНСПОРТА € ПРОХОЖДЕНИЕМ H080f0 СТВОЛА

1 В а р и а н т  г о Р . г ю н  1997 гОд

иСХоянуе данные $лп расчета конвейерного транспорта

ПОКАЗАТЕЛИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ СХЕПу КЭНэЕиЕРНОгО ТрдНСПОРТА ТАБЛ* 1

**••***•• »**M**$t»****i«i***«t«***#*t»*«
НАИМЕНОВАНИЕ ПОКАЗАТЕЛЕЙ

**.********®®***********«®*#»®**

* * ф * *

* ф ф ® ф • «

• *  *  ®

I к о л и ч е с т в о  к о и я е а е р с б  (Ра с ч е т н ы х  Уч а с т к о в  в ы Р а ^о т о ю  з с х е м е  т р а н с п о р т а  i
I количество БУн Ке ^Осэ в с Хе Не ТРли~ПОРГд I
1 OguEE КОЛИЧЕСТВО ЗАбОЕО В СХЕМЕ ТРАНСПОРТА 1
I КОЛИЧЕСТВО п0г р УзСЧН*;Х ПУНКТОВ нь сР УГ Сй вид ТРАНСПОРТА о СХЕМЕ I
1 ПРИЗНАК; ЗКЙ=1-Г*В0Та ПРОГРАММ. 3 РЕЖИМЕ ВУ$ОГд СБОРУаЗЗАНЛЯ, ЗХЧ е 0-ГЧ$0Та I
I ПРОГРАМИС е РР'ИЧС Оценки пГЭг«ХС<МСй СПОСОБНОСТИ 1
♦Ф*®**»*® **®** ** *»*#*#®*** **®**#»*  i**®»»®*#**#®®.®»®**»»®®®®®®:®®*®®**®®*®*#®»®.*#®®

O l

*®*ф®*ф**ф®*ф®®*фф*®ф®*®®®ф®
Ид ЕНТ и ф и - | ЕДИНИЦУ I ч/СлОЕыЕ I 
КA TOP I ИЗМЕРЕНИЯ 1 ЗНАЧЕНИЯ I

***ф**ф®®ф®®®*»*®*®**ф®«*»**®**
кк I I 20 I
Кв I Л * 1 2 1
*2 I i т t Т * л 1Крэ I J t 1 1 I

1 tt I
3K? 1 - i 0 I
; * * * * * •* Ф ***®*ф«*« •®«**®®*®*« * ® ® ®



И С * 0ЛННГ Д А И Н у Е 00 КОирЕчЕРАП Та б л .2

•  • * • » « « . * • * * * •  • • ♦ » ♦ *
I НОМЕР 1 ПРИЗМА* 1 
I  К о  н  р Е - I П С С Л Е д У С - J

1 ЙЕРА I чЕГО ЗОЕ -1
1 по 1 г,А ДЛЯ 1
1 СХГНЕ ? ДАННОГО 1
1 I ?<ОнВЕй-- I
1 1 Рд- 1
1 1 ! -КОНвЕр -I
1 1 ЕР;2-ЬуН-1
I ! кер; I
I 1 з-скипо- I
1 1 00Й ПОЙ'-I
I 1 Е И » 4 - П 7 - 1
1 ! г р у з о ч - I
? I Нуй I
1 1 пункт 1
1 ! (КЧ? 1
******* *********** * •
1 % 1 4 I
1 9 1 2 I
! 3 1 2 1
I 4 1 1 1
Т 5 I 1 1
I 6 1 1 I
I 1 I 1 1
1 в 1 2 1
1 § I 1 1
1 1# 1 1 I
1 1 ? 1 1 1
1 12 I 1 !
1 13 1 1 1
1 14 1 1 I
I 15 1 1 1
! 16 1 1 1
! 1 7 1 1 I
1 10 I 1 1
! 19 1 1 I
1 2# 1 1 1

НОМЕР ! 
ПОСЛЕ-!
Д У г и Е - I 
ГО I
Зв е н а  i 
а л я  I
д д Н Н О - 1
ГО I 
КОН- I 
РЕйЕ~ 1
Г а * 
(РАС- I
ЧЕТНО-I
Го J
УЧАСТ-I
К а ? I 
I КЗ I 

* *

# * * * * *
£ Л И Н А 
КСняЕ 
й£Г А 
( р а с 
ч е т  п о 
го
УЧАСТ
КА)

и
U K >

•»♦* * # * * • • • * • * *  
I р а с с т о я н и е  i

-I от голов- i
| Н0Й НАСТи 1 
1 К О Н и £ л Е р А I

- I  £ 0  ГОЛОВ"  !

1 НОй ЧАСТИ I 

-I П О С Л Е Ь У С -  1 
I ЧЕГО КОН- I 
I  В Е й Е Р А ,  1

I п I
1 U ? )  I

УГОЛ I 
Н А К Л 0 - I 
НА BU-I 
РАЬ СТ-1
к и . 1
Г^АД. Г 
( B E T A ! I

1

«****,•***•*«*••••*

I

* *  * *
СЧО ^ОСТь  I
К Э Н В Е й Е 3 А 1 
| 1 Р £ Я П О Л А - I 
Г А, Е 1 А Я I
с < о ? о с т  ь 1 
д 5 н * Е Н и й  ! 

Г 3 У 3 А лЗ I 
Р а СЧЕТ н З- I 
НУ УЧАСТ- I 
КУ) * I

М/С I 
1/2) I 

! 
1

Зге
зге
4се
чае
4ff

******

>50 I
2е§ I
200 I
>10 I

0 I
7 i 0  1
2га 1
5|0 I
230 I
7 If 1
400 1
430 1
03# 1
>00 I
23-1 I
>30 I
400 I

• • • • •

I 9,41 1 
I ii.ee 1 
1 1 0 . i f  1 
I 10.00 I 
I 1 0 . 0 0  I 
l 1 0 . 0 2  1 
I 1 0 . 0 0  I

0 . 0  
0 . 0  
6.01
f .0

* * * * * * * * *
П ЭИ Е И -  I

H А Я I 
C1DC0S-1
нзеть 1
КЭИ8 Е A - I

£ ?Ai 1
5 1

И /ЛИЙ I 
(PCI 1

0 . 0

* * * * * * * * * * *
я З П У С Т и -  1 
ЧАЯ ЭКСЛ -1 
ЛУАТ А’4И- 1 
ОННДЯ I 
ПРОиЗОО" I 
С-НЕЛЬ- I 
ИЗСТь ! 
к э н д Е й Е -  1 
Р А | |

Т/ « I
( а е з I

* * * * * *
СРЕДНЕ
ь р t и я 
SOCCTA 
НОВЛЕ-
НИН от
К АЗА
кОНВЕй 
Г А I 

ПИН 
(021

* * , • * • * * • • •
Е | CPEgHEE

1 З РЕЧЯ
- | НА РАБОТ

1 к и к з и -
- 1 a Е й Е р *

I НА ОТ-

- I КАЗ t

1 чин
I ( JH 1
1

* * * * * * * * * * *
I идСу л- I 
1 идя 1 
«1 МАССА 1 
1 у г л я , 1
1 з !
I Т/м |
1 < С А Ч м Д И

I I

I 1
* * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * *

25.30 I 660 * 0# 1 40,0 1 2 4 S 3 , Ъ 1 Ы 2 I
11 • 2 3 I 420,00 I 40,0 1 2 4 0 з . 3 I 1 , 80 I
11*23 1 545,0# 1 0. Г 1 99997.7 1 1*30 1
11.53 I 520,i# I 0.0 1 99999,9 I b  30 I
1>.>0 I 390,00 1 0.0 I 95999,0 I 1, 30 i
11*50 1 >03,00 1 #.0 1 99999,9 1 1, to 1
11.30 I >33*0» I 0.0 1 9 9 9 9 9 , 9 I 1,20 I
11*20 I 545 * 0И I 0.0 I 99999.9 !i 1* 30 I
7.21 1 420,00 1 0,0 1 99999,9 I 1, 10 1
7'. 2i 1 270,00 I 0.0 1 99999.9 I 1*20 I
7.20 1 420,0» 1 0.0 I 99999,9 I 1*20 1
6.50 1 250,if I 0.0 I 9 9 9 9 9 ,9 1 1* If I
6*3# 1 >50*0# 1 е*е 1 29999,9 l 1,20 I
6.59 I >50.0» 1 0.0 I 99999,9 1 l t $ £ i
6.50 1 >58,00 I е.е 1 99999,9 1 1* 30 I
6.50 1 420,00 1 1.0 I 99999,9 I i,ie I
6.50 1 420,00 I 0,0 I 99999*9 I 1,30 I
6.59 1 >50,if 1 0,1 1 99999•9 1 1*0$ i
6.50 1 >50*00 1 0,0 I 99999,9 1 1,00 1
6.30 I >50,00 1 0.0 I 99999*9 1 t* 80 I

• • * • *♦*« •••••**•

ИСХОДНОЕ ДАННЫЕ ТО ЕУНКЕРАН ТА5Л.З

0 >

* * * * * * * * * * *

Т НОМЕР 1 ПРИЗНАК ТОСЛЕДУ- 1
I ЯУНКЕ-1  ЮйЕГО ТВЕНА Л Л 1 1

I р а  п о  i б у н к е р а ; t-кои- t
I СУРНЕ I £ ЕиЕР « 2 -БУНКЕР * I

I ' I З - С К й Т П В О й  п а д ь -  1
I  1 ЕН,  4 - Л О г р У з о  - I

I I Н ц й  П У Н К Т  1
1 I ( 1 4 ?  1

1 I *
щ , , * ^ . , * * * * * » # * * * * » * * # ' ® * * * » * * *  

1 1 1  1 1
1 2  1 1 1
« • * * * * • * • * * « < * • * • • • * ♦ • * * * • •  * •

, * * * * * * * * * * *

НОМЕР

п о с л е  : у 

c u e  го

3 Г. Е ч д 
ДЛЯ ДАН 

НОг 2 
& У М Е ЭА 

115?

• * « * * « * «

р а с с т о я н и е  i 
СТ ьУНКЕРд 1 
ДС ГПЛОи- 1 
НОЙ Н А п 1 И I 

З А Г Р У * А 1 - I 

НОГЗ ИМ 1

К О н З Е й П ’ А , I

* * ■* * *

! а  в?
* # * * « • * • • * * ' *

I 7 5 я
I  10 0#

• ж * * * * * » * * * #

п р и з н а к :

1 - у : р е д -

Н й С 4 и а ,

3 - А < К У-
ну л и р у -
С^и. А

I _ х ?

ж * * * * * , * * * * * * *

п р и з н а к ; I н а ц а л ь
l O t i X O f i -

НОЙ ,
0 -СК 3U3

Н О  а

a 3 8 i

НЗЕ КЭЛИ 
ЧЕСТЬЭ 
у г л я  з

БУК *£* >£ ,
I

( N 1 в 1

•  щ •  * # * * * * * * * * * * *

1 1

* » • • * *
3 1

* * * * * * *

п р о и з в о 
ди Т ; Л b " 
НОСГь Р А З 
ГРУЗКИ 
S У И < € р А , 

Т / Й .  н

( a 2 1

**********
| Е м к о с т ь
I Б У Н К Е Р А ,

I Т
1 ( 4 2 ?

• « ( • « • • • ’• • • • • • « • • в * * * * * * * * * * *

* % » % * * * * # * • • * * # * * •

1 1 , 1 „ I 12 И 1

1 1 . 1  л 1 2 5>3 1
• * * # « * * * • * * • * • • « *

* * * # • # * # • * * *

к з э ^ р н и и -  I

ЕНТ Р А 3Г * 1 
РУЗ КИ  БУН-1 

К Е Р а ПЗС- I 
Л С ЕГС П£-1
р е п о л и р -  1 
Й.1Й I

(С? 1
I

* # # » * # * * * ♦ • *  

Р . 9 з 1
, , ,  м г I



u C ^ O Q H y F  ДАННЫЕ 1 C ЗАБОЯМ Т д Ь Л . 4

Ж***************** * **•**»*■** * ** • ♦ * * * * * *ж ж**ж»»ж** • ***•**♦* * « * ж«Ж*******®.*Ж***Ж**#****Ж********** # ** * * * ж.« ********** * ** ж ж
I НОМЕР Г ПРИЗНАК I иСп£р 1 р р И 3 и А К ; 1. СИЕН- I кОз*# и4 и- I СКОрССТь I М А < С И Н М  ь _| МАНЕВР СВАЯ г £ ЛИ и Д I ВыНимдЕ “ 1! ЗАБОЯ 'I послЕдУе- 1 ПОСЛЕ- 1 НОЧиСТ- 1 ПАЯ I гит н £ Л Н - 1 СКРЕБ <0- £ НО в 0  3 ч J * - 1 скорость I Л А 3 k t ! чая и Or,*- 1

! ПО ;Г ЧЕГО 31Е- ! д У ь ч Е - I нСй ЗАБ* J I дсбе- ; нОГ 0  BPS- i 3 Ор 0 <0 Н.- 1 ИДЯ СКО- ! ПОда ч/ йЫЕ - I и I ность ?
! схеме ;1 на ДЛЯ ! ГЬ-СГО 1 2 -п?дгС- ! на из 1 чЕни 1 ВРй Е^А, 1 РОСТь П 1 “ 1 М 0 ч Ч 0 А М А - 1 (it) ] п л а с т а, 1

I i забоя: I ЗВЕНА 1 ТОр^ТЕ/а ** I J ч и С Т - 1 I к и 1 ? н/м и и ! ДАЧИ» ! ‘а) и Н у * I ? п |
I 1 1 -КОНйЕй- ! 'ДЛЯ ЗА - 1 ЬЫй ЗА Б. I ноге 1 1 с у с о 1 ч / п и ч | 1 /ГиН 1 I С Hi’ }
! f ЕР . I БОГ, I ( 15 ) I 3 A ti w* Я t 1 1 I (УНАХ) I s n e 1 1 1| ![ 2-БУНКрР I а п I 1 т i J I 1 1 ! 1

1 1: с и > 1 I 1 { ACM) I ( 1 I I ! 1

**ж*ж**********'* * * • *"******** ж »ж * * * * * * • * ,************ ************ ##*****«* «•«ж******* * * *
1 1 1; ! I 12 I 1 1 140 I 0 t 3 0 1 7 2,| 1 >t 7 1 S. 3 0 1 150 1 1 , 1 2 1
I 2 I; 1 1 15 I 1

?А 140 I С # 3 3 1 72, 3 1 3,7 I S. 0 0 I 153 1 1 * 1 2 I
1 3 1 1 1 П 1 I I 370 i 0.35 I 72, 3 I 2,5 I 4.44 1 158 I S* > 1 I
1 4 I: 1 I 18 1 ■ 1 ) 370 I 0. 35 9$ 72, 0 1 2,5 I 4,40 ! 153 1 1.51 I
1 6 I 1 1 2 2 1 1

? 153 i 3 » 3 3 1 72,0 I 5,5 I 5.УЗ I 153 ! й , 7 7 1

Ж # ф * Ж * Ж Ж ¥ а * # « * * Ж ЖЖ * # * * * * * *******®®®®*®******®Ф*Ж**Ж®***®*®**Ж**#Ж.®Ж**#**;*#*****!* * * * ® Ф * * * * * # * * * * * ¥ Ф Ж * ® * Ж » * * * Ж * * * * * * Ж * Ж #

и С Х О Я Н у О  ДАННЫЕ О О З А Б О Р . ’ П Р С / О Л а Е Н и Е Т А С Л . 4

ж*******************»#****************-******
I НОМЕР I НиРиНд I КОЗфОИ- I С Р Е Д Н Е Е  ВРЕМЯ 1
!  З А К ОЯ  I 3 А X В А-  1 У И£ NT I Н Е П Р Е Р ЫВ Н О Й  I
1 ПО I Т а К О Н - 1 ПС Г Р У з -  f P A g O T *  В Ы Е Н О Ч - 1
I C X F h E  I Б А Й Н А, 1 К И У. г  Л Я 1 НОй НАУЧНЫ 1
I i n  I КОг.БАЛ" i Hi /5 И
I  1 | Р )  I  Н О н

I I 1 с >!
I I I
I 1 I
I I I
Ж*******************

♦ ♦ж*-******************
П Р И 3 Н А Н СХЕ
ПЫ РАБОТЫ
з а б о й ;
в - ч е д и с к е -  
8 Ай »

. . 1-ОдНОСТО-

I 5 А й И А В ЦИКЛЕ!! РОННЙЯ С ЗА 
ЧИСТКОЙ 

(12)

IPOXu.
1 ч £ с к о г о кои !

чин
(631

I

*у4«|**«
! плЭТ- 
I НОСТЬ
I Угля 
I С И Л И  
! ГОР»
I ИЭй 
! НАОСЫ)  
1 3
I т / м
I (С А)

I ПРОд  ЭЯ- X ЧИСЛО I 
I *иТ£ЛЬ-1 Д06ЫЧ-1
I ПОСТ э I НЫХ
I Д О Б Ы Ч ” 
| Н О й 
I СНБНэ!,
I ЧАС
I I т s м I 
I 
\

I СИЕН | 
1 8 СУГ-1
I К И I 
I (N5) I

“ С  M b  T / V  * ь  I
ПРОХОДнЕСКО-1 
ГО К О МБ АЙ НА,I

3 I
И / М И Н  I
с 5 р к ) I

Н 0 и 3 Ы - I 
РАБОТКИ I 
ВЧЕРНЕ ,! 

'2 I 
и I 

( S B )  I

ГЕИЦРОГ 
З А Б О Я  В
сиену, 

м
Сур)

-а
-<2

.!»*«•••******-**•*•*****•** •  *

? 1 I 0.60 I 1 . 0 0 1 2 0 . 0 0 I С I 1.35 1 6 1 3 1 3.3 I 0 , 0 I 0 , 3
I 7 1 8 .ее 1 1 , 0 0 1 2 0 . 0 0 I 0 1 1.35 I 6 1 3 1 3,3 1 8,3 I 0 , 3
I 3 I 0.60 I 1 , 0 0 I 2 1 . 0 0 I # 1 1.36 I 6 I 3 1 0 . 0 1 0 , 8 1 0 , 3
1 4 I #.60 I 1 . 0 0 1 23.00 1 0 1 1.36 1 6 I 3 1 з.г I 0,3 I 0 # Э
I 5 1 0.60 I 1 . 0 0 I 2 0 . 0 0 1 0 1 1.36 I 6 1 3 ! 3,3 I 8.3 1 0 , 9

*®***®*®#*#®**®Ж**'***®'®*®*®»®**®**®*****# ********** ***********
р е з у л ь т а т Н О Д А Н И *1 А 5 О Т 3 А

* * ® * ж ® * * » ® * * ® * * ® ® * * * ® * ж ® * * ® # Ф * * ® ® ® « ! * * * ® * ® # ® * ® * * ж * # * ® * * * * * а * ® ж Ф # ® Ф # * # # * ® 1 > ® * ® * # * * * # * * # ж * * Ф * Ж ’ ж ® : * * *
1 Н О М Е Р  З А £ , 0 Я 1 К О Э Ф Ф И Ц И Е Н Т  И А - 1 К О Э Ф Ф И Ц И Е Н Т  П С С Т У П ~ 1 М И Н У Т  Ч у Е г Р У 3 0 п 7 Т 0 К и  I С Р Е д И Е С М Е Ч И А Я 1

I П О  С Х Е М Е 1 Е Н Н Н О г о  о Р Е Г О Н у I  л г н и м  Г Р У З А I З А  В Р Е М Я П О С Т У П Л Е Н И Я  I 2  Э Б Ч Ч Д I

1 1 I I  * * * * * * * * * * * * * * * * » * * « * * ! i  п I

1 1 ! I. С Р Е Д Н И Й I  * 1 А К С 4 Ч А Л Ь - 1 1

I I 1 1 I И  j| А  1 1

1 I 1 1 I  (  Т  /  4  И  Н  )  I I

ПОТЕРИ ДОБЫЧИ ЗАГОН I
ПО-В и н е  Т И н и с п ПРС а I

f Т) I

I
I

»#♦**»«*»**«***********■****#****** ♦ * * » * * * * * * » * ,*#*****»»***#Ф*************:**'*****1*#.#**#*********>Г***#****:***#*****®**,*!*
1 I 1 е . з з »» г . 0 1 1 ,  4 5 I 4 . 7 2 I 1 5 4 . 1 1 9 . 7 I
1 2 1 0 . 2 9 1 г .  з 1 П 3 8 ! 4 . 7 2 I Н 4 . 1 2 5 , 7 I
1 3 I 0 . 3 4 I ? .  р I 2 . 2 6 1 4 , 2 5 I 3 6 5 , 1 3 1 Д . 5 1
I 4 1 0 . 3 5 1 ’*  л I 2 * 7 1 I 4 . 2 5 I 3 6 4 , 1 1 6 7 ,  1 1
I 5 1 0 . 3 # 1 д а » I П 3 9 1 3 , 0 8 1 и а . I 1 4 7 , 3 1
ж* * * * * * * * * * * * * * *  Фа * Ж * * ж * Ж * * * , . *  *  *  » , Ж Ж « * * * * « * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * *  t *  * *  *  *  *  * Ж * , * * * * * * * * * * * * * ! . *  *  *  *  *



r e з у я ь т А Т к ■ Ч О и Е П р С 6 А *■I и я 3 A S 3 т Ы К О н 3 Е и Е Р Н 0 " 0 Т Р А й С П О Р Т А

********************* ****** • * ■ * * *  + » ******* ж * * * * ** * ** а * * а * *•**«•*•** ****** • ******** *********** * ********** *********
I НАИМЕНОВАНИЕ r^P- 1 нОмС? I т и *1 <Си- ! ДЛИНА ! СКО ! У г 3 1 ! ДОТУСТКНЫЕ НАГ- 1 ОМИС Ai ‘1Ы Е НАГ РУС -1 КЭ34- 1 КОЗ?- )
I HyX ВыРАЬОТОК I КОН 1 8 Е й £ 3 А I КОН ! РОСТЬ 1 НДКТО -1 °У зни I К И ! 9 И -I » И С — I »иц,и с- I
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оценки пропускной способности. Результаты расчетов приведены 

на стр , 7 5 ~ 7 8 .

3.5. Инструкция по перфорации

3.5.1. Таблица 3.5. Четыре первые карты с текстовой ин

формацией набиваются начиная со 2-ой позиции (в I-ой позиции

пробел) по 80-ую включительно. Номера варианта и года набива

ются на отдельных перфокартах в первых двух позициях.

3.5.2. Таблицы 3.6-3.10 набиваются согласно спецификаци

ям форматного ввода, указанным в примерах заполнения. Пустые 

позиции перед цифрами заполняются пробелами.

3.5.3. Таблица 3.II, Признаки перфорируются в апострофах. 

Разделительный символ - пробел или запятая. Заполняется все 

поле п/к. Если данные не помещаются на одной п/к, то после за

пятой (пробела) данные набиваются на следующей п/к. Или, если 

это необходимо, на каждой п/к набиваются данные по одному 

участку выработки.
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4. ИНСТРЩИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ ПРОГРАММЫ

4.1. Прогон контрольных примеров

Для выполнения программы TR/\HS необходима библиотека

т р с. Ш Д .

Для выполнения программы КОГО необходимы две библиотеки: 

TPC.L0AD (загрузочная) и TBCJHF0R (база данных конвейеров).

Пакет на выполнение программы "Конвейерный транспорт", 

состоящей из двух комплексных программ TRANS (имитационная мо

дель) и КОГО (автоматизированный выбор типов конвейеров), мо

жет быть представлен одним пакетом, как двушаговое задание.

При этом результаты работы имитационной модели (первого шага 

задания) помещаются на диск во временный или постоянный (пос

ледовательный) набор данных. Эти результаты являются исходной 

информацией для работы программы КОНВ. (второго шага задания).

4.2. Результат счета

Входные материалы, получаемые в результате выполнения 

программы и приведенные в таблице 4.1-4.7, включают в себя 

следующие данные:

- Ф.И.О. технолога, подготовившего исходные данные;

- наименование шахты, производственного объединения;

- наименование объекта расчета;

- номер варианта;

- таблицы исходных данных (табл. 4,1-4.4);

- результаты моделирования работы забоев;

- результаты моделирования работы конвейерного транспорта;

- результаты моделирования работы бункеров (табл. 4.7)(пе

чатается только при наличии бункеров в схеме транспорта);
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- результаты работы программы автоматизированного выбора 

конвейеров (табл. 4.8) (печатается только в режиме вы

бора оборудования).

4.3. Анализ результатов счета

Прежде чем приступать к решению какой-либо задачи необхо

димо определиться - в каком из двух режимов работы модели це

лесообразнее решать поставленную задачу; в режиме выбора обо

рудования или в режиме оценки пропускной способности установ

ленного или предусматриваемого проектом оборудования.

Задачу определения нагрузок на конвейерные выработки или 

расчетные участки выработок и выбора типов конвейеров следует 

решать в режиме выбора оборудования. В этом же режиме решает

ся задача определения емкостей бункеров, необходимых для ус

реднения грузопотоков, после того как выбраны типы конвейеров.

Задачи оценки пропускной способности или экспертной про

верки проектных решений технологических схем конвейерного тран

спорта следует решать в режиме оценки пропускной способности.

В этом же режиме следует производить оценку емкостей бункеров, 

имеющихся в технологической схеме. Причем, если необходимо 

оценить емкость усредняющих бункеров, то решение задачи осу

ществляется без учета надежности транспортного оборудования, 

т.е. условно считать все конвейеры абсолютно надежными (раз

дел 3.1). При оценке емкостей аккумулирующих бункеров, парамет

ры надежности задаются только для подбункерных конвейеров (раз

дел 3.1).

Решение задачи в режиме выбора оборудования производится 

в следующем порядке.

4.3.1. Подготовка и ввод исходных данных. Выполняются в
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соответствии с методическими указаниями, изложенными в пункте

3.1 настоящей инструкции.

4.3.2. Моделирование процесса прохождения грузопотока по 

конвейерным выработкам, в которых предусматривается оборудова

ние конвейерной литам. Моделирование производится без учета 

влияния бункеров (из схемы транспорта бункеры исключаются и 

имитируется прямая перегрузка с конвейера на конвейер) и ог

раничений надежности оборудования (условно принимается абсо

лютная надежность оборудования). При моделировании процесса 

прохождения грузопотока имитируется работа очистных и подгото

вительных забоев, а также транспортной системы в течение пяти

десяти и более смен.

Следует отметить, что при наличии резервных забоев, кото

рые работают одну или более смену в сутки, графики работы этих 

забоев необходимо задавать полными, т.е. как и для основных 

забоев. Этим учитываются пиковые (максимальные) значения наг

рузок на конвейерные линии, появление которых возможно в пери

од эксплуатации.

По истечении времени моделирования на печать выдаются ре

зультаты моделирования работы забоев и ожидаемые нагрузки на 

конвейерные линии (стр.7<3 ).

Результаты работы забоев позволяют оценить достоверность 

моделирования процесса поступления грузопотоков. Сходимость 

таких выходных параметров как среднесменный коэффициент машин

ного времени и среднесменная добыча с исходными величинами 

(этих же параметров) должна составлять не менее 94%.

Данные, приведенные в таблице "Результаты моделирования 

конвейерного транспорта", используются при выборе типов кон-
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вейеров ручным способом.

4 .3 .3 .  Выбор конвейеров по результатам моделирования

(ручной способ).

В таблице "Результаты моделирования работы конвейерного 

транспорта" (стр.4£) приводятся все необходимые данные для 

выбора конвейеров по всем транспортным выработкам.

Основными технологическими требованиями, предъявляемыми 

к конвейерам при их выборе являются:

- обеспечение транспортирования груза при заданном угле 

наклона выработки;

- возможность приема на несущий орган конвейера поступа

ющих максимальных минутных грузопотоков без просыпания угля 

на почву выработки;

- обеспечение нормального режима работы привода и ленты 

конвейера в периоды максимального поступления угля на конвей

ер.

В соответствии с этими технологическими требованиями ос

новными техническими показателями, по которым должны выбирать

ся конвейеры для конкретных горнотехнических условий, являют

ся соответственно:

- основное назначение и допустимый угол наклона конвейе

ра;

- приемная способность конвейера, QH,np., м3/мин;

- техническая производительность конвейера при заданной 

или намеченной по горнотехническим условиям его длине и угле 

наклона Q.K » т/ч.

Выбор конвейеров производится по их техническим характе

ристикам, установленным заводами-изготовителями для каждого
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типа конвейера.

Выбор конвейеров по результатам моделирования необходимо 

производить для кажого расчетного участка в следующем порядке.

4.3.4. Вначале производится предварительный выбор конвей

ера из параметрического ряда по его назначению (горизонтальный, 

для уклона или бремсберга) и приемной способности. При этом 

необходимо соблюдать условия, чтобы полученное при моделирова

нии значение максимальной минутной нагрузки для выбираемого 

конвейераО^тах) было равно или меньше приемной способности 

конвейера Q к. пр. .

Предварительно выбранный тип конвейера и его приемная 

способность заносится в соответствующие графы таблицы выход

ных данных "Результаты моделирования работы конвейерного тран

спорта"

4.3.5. Производится проверка предварительно выбранного 

конвейера по его допустимой производительности. Для этого, ис

пользуя исходные данные по принятой длине конвейера (расчетно

го участка) и углу наклона его установки* по заводским харак

теристикам данного типа конвейера, устанавливаем его допусти

мую производительность Q э. доп . и сравниваем найденное значе

ние с ожидаемой эксплуатационной нагрузкой Q-э , полученной в 

результате моделирования работы этого конвейера. При этом мо

гут иметь место следующие случаи:

а)

Это свидетельствует о том, что предварительно выбранный
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по приемной способности конвейер обеспечивает нормальный прием 

и транспортировку неравномерного грузопотока, поступающего на

конвейер.

Для более полной оценки принятого конвейера целесообразно 

установить коэффициенты его использования:

- по приемной способности

- (тох) • 
пР "  П >

Цк.пр.

- по эксплуатационной производительности (при данной дли

не и угле наклона)

доп-
Значение коэффициентов использования будет способствовать 

правильной эксплуатации конвейера в случае изменения грузопо

тока по данной выработке, которое может возникнуть в процессе 

работы шахты. Кроме того, в случае низких значений обоих коэф

фициентов использования (0,5 и менее) и при отсутствии перспек

тив на повышение нагрузки в ряде случаев может быть экономи

чески целесообразным установка менее производительного конвей

ера и осуществление усреднения грузопотока в бункерах.

б) Q-э.доп. ^  (2э

Это свидетельствует о недостаточной производительности 

предварительно выбранного по приемной способности конвейера. 

Обеспечение нормального транспортирования эксплуатационной 

нагрузки в этом случае можно достигнуть одним из следующих 

способов:
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- уменьшением длины конвейера, т.е. последовательной ус

тановкой на расчетном участке двух или более конвейеров;

- установкой на расчетном участке более мощного конвейе

ра;

- усреднением в бункере поступающего на конвейер грузопо

тока до значения CL.daa.
Оценку возможности уменьшения длины конвейера и усредне

ния грузопотока, а также определение необходимой для усредне

ния грузопотока емкости бункера можно осуществить путем моде

лирования соответственно измененного варианта технологической 

схемы конвейерного транспорта.

Выбор оптимального из технически возможных решений может 

быть произведен путем технико-экономического сравнения вариан

тов.

Решение задачи в режиме оценки пропускной способности обо

рудования производится в следующем порядке:

4.3.6. Подготовка и ввод исходных данных выполняются в 

соответствии с методическими указаниями, изложенными в пункте

3.2 настоящей инструкции.

4.3.7. Моделирование работы конвейерной линии с заданны

ми технологическими и техническими параметрами.

При моделировании имитируется процесс прохождения грузо

потока по каждому конвейеру и через промежуточные бункера, 

входящие в состав конвейерной линии, а также производится 

сравнение (без ограничения максимальных величин грузопотоков) 

с заданными допустимыми параметрами каждого конвейера.

При моделировании работы конвейерной линии имитируется 

процесс прохождения грузопотоков не менее, чем за пятьдесят
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рабочих смен.

По завершении времени моделирования на печать выдаются 

результаты работы забоев, а также ожидаемые и допустимые наг

рузки на каждом конвейере и коэффициенты использования конвей

еров по приемной способности и технической (эксплуатационной) 

производительности, представляющие отношение ожидаемых грузо

потоков к допустимым для каждого конвейера (стр.Г# ).

4.3.8. Оценка пропускной способности установленного или 

предусмотренного проектом оборудования производится для каждо

го конвейера путем анализа коэффициентов использования уста

новленных при моделировании и показанных для каждого кон эйе- 

ра.

Анализ пропускной способности конвейеров удобнее произ

водить начиная с конвейеров, на которые поступают грузопотоки 

из очистных забоев. При анализе могут встретиться следующие 

случаи:

а) R n p ^  ‘I  и R 3 ^ j  .

Это свидетельствует о том, что ожидаемые максимальный ми

нутный грузопоток и эксплуатационная нагрузка не превосходят 

допустимых технических параметров конвейера.

При значении Rnp - I или Rm n_ = I технические возможности 

конвейера следует считать использованными полностью.

При значении Rnp<I конвейер будет иметь резерв по прием

ной способности, а при^э< 1 - по эксплуатационной производи

тельности.

При наличии необоснованно низкого коэффициента использова

ния (ориентировочно менее 0,5) целесообразно рассмотреть воп-
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рос о применении менее производительного конвейера.

6) R „ p ^  i  и •

В этом случае ожидаемый максимальный минутный грузопоток 

меньше приемной способности конвейера, а эксплуатационная 

нагрузка превышает допустимую эксплуатационную производитель

ность конвейера при заданной длине и угле наклона выработки. 

Следовательно, данный конвейер не может обеспечить нормальный 

транспортный процесс и необходимо принять одно из следующих 

решений:

- заменить конвейер на более мощный;

- сократить длину данного конвейера и последовательно ус

тановить дополнительные конвейеры;

- оборудовать один (если загрузка конвейера производится 

в одной точке) или несколько бункеров (если точек пог

рузки несколько) для усреднения поступающих на конвей

ер грузопотоков до величины, равной допустимой эксплуа

тационной производительности конвейера - Q9g0fJ.

Выбор решения в первую очередь должен быть обоснован тех

нической возможностью его осуществления, а пригодность выбран

ного варианта по пропускной способности должна быть подтверж

дена вторичным моделированием измененной схемы конвейерной ли

нии. Для варианта с применением бункера при вторичном модели

ровании определяется его потребная емкость.

В случае, когда технически возможно осуществить два или 

все три варианта, оптимальное решение устанавливается путем 

технико-экономического сравнения этих вариантов и выбора из



них наиболее экономичного.

в) Rnp.^ i  м R3 j  .

В этом случае обеспечивается нормальный режим работы 

конвейера создаваемый эксплуатационной нагрузкой» но его при

емная способность ниже ожидаемого максимального минутного гру

зопотока» что будет приводить к просыпанию угля с ленты на

почву выработки.

Устранить этот недостаток можно двумя способами:

-  заменой конвейера на другой с большей приемной способ

ностью (с большей скоростью или с большей шириной лен

ты) ;

- оборудованием усредняющего бункера» ограничивающего 

значения максимального минутного грузопотока до вели

чины приемной способности конвейера - йк.пр.

Для этого обычно требуется бункер небольшой емкос

ти. Величина требуемой емкости бункера определяется 

повторным моделированием работы конвейерной линии, в 

которую введен усредняющий бункер с производительностью 

выгрузки id 's ) , равной приемной способности подбункер

ного конвейера 0$=0к.пр* Оптимальный вариант устанавли

вается на основе технико-экономического сравнения тех

нически возможных решений.

г) Rnp.̂ 'f И Йэ > / .

В этом случае ни по приемной способности, ни по эксплуа

тационной производительности конвейер не обеспечивает нормаль

ного приема ожидаемых максимальных минутных грузопотоков и
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эксплуатационной нагрузки.

Предпочтительным техническим решением следует считать за

мену принятого конвейера на конвейер большего типоразмера (с 

большей шириной ленты или скоростью и более мощным приводом).

Если по каким-либо причинам этого сделать нельзя, то необ

ходимо оборудование усредняющего бункера или нескольких бун

керов (при загрузке конвейера в нескольких точках) с суммарной 

производительностью их разгрузки, равной величине допустимой

Любое из принятых решений требует повторной проверки на

модели.

4.3.9. При автоматизированном выборе оборудования прог

рамма КОГО , на основании полученных значений ожидаемых наг

рузок и используя характеристики конвейеров, имеющиеся в ба

зе данных, производит выбор типов конвейеров для каждого рас

четного участка горной выработки. Если по каким-либо обстоя

тельствам выбор конвейера не производится, то программа ука

зывает причину этого и дает соответствующие рекомендации (стр. 

47). При принятии решений в этом случае следует руководство

ваться методическими указаниями, изложенными в п. 4.3.3 - 
4.3.8.

эксплуатационной производительности
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П Р И Л О Ж Н Й Е  1

T iffifflip  т ш т у т ж т  рад

Ш Н В Ш Р О В



Таблица I

Основные параметры серийно выпускаемых подземных ленточных конвейеров 

параметрического ряда

№

п/п

Обозначение 

модели кон

вейера

Ско

рость

ленты,

м/с

Суммар

ная мощ

ность 

приво

дов, кВт

Прием

ная спо

собность , 

м3/мин

Максималь

ная произ

водитель

ность , 

т/ч

Максималь

но возмож

ная конст

руктивная
у)длина , м

Область применения

1 2 3 4 5 6 7 8

Конвейеры с шириной ленты 800 мм

I 1Л80 1,6 40 6,5 330 600 Участковые выработ

2,0 8,15 420 600 ки с углами наклона 

от -3 до +6°

2 1Я80-01 1,6 40 6,5 330 600 Участковые выработ

2,0 8,15 420 600 ки с углами наклона 

от -3 до +6°



т 2 3 4 5

3 1180-02 1,6 40 6,5

2,0 8,15

4 1ЛТ80 1,6 40 6,5

2,0 8,15

5 1ЛТП80 1,6 40 6,5

Продолжение таблицы I

6 7 8

330 500 Участковые выработки

420 500 с углами наклона от 

-10 до +10°

330 то Участковые выработки

420 600 с углами наклона от 

-3 до +6°, непосред

ственно примыкающие 

к очистным забоям

400 800 Предназначен для ра-

боты в комплексе с про

ходческими комбайнами 

при проходке горных вы

работок с углами накло

на от -10 до +10°



Продолжение таблицы I

I 2 3 4

6 Ш 8 0 1,6 55)40)

2,0 55(40)

7 2180 1,6 Н О

2,0

8 21180 1,6 Н О

2,0

5 6 7

6,5 330 1000(600)

8,15 420 1000(600)

6,5 330 1000

8,15 420 1000

6,5 330 1000

8,15 420 1000

8______________

Участковые бремсбер

ги с углами наклона 

от -16 до -3°

Участковые выработки 
с углами
наклона от -3 до +6 ш

Участковые выработки 

с углами наклона от 

-3 до +6°, непосред

ственно примыкающие 

к очистным забоям

Участковые выработки 

с углами наклона от 

- 3 до +18°

Ш 00К1 2,0

Конвейеры с шириной ленты 1000 мм 

75 13,5 590 700



1 2 3 4 5

2 Ш00КГ-01 2 ,0  150 13,5

3 Ш 0 0  1,6 200 11,0

4 1ЛТЮ0 2,5 220

330

16,5

Продолжение таблицы I

6 7 8

590 960 Участковые (преиму

щественно) и магист

ральные выработки с

530 2000

углами наклона от ф  

+6 до +18° т  

Участковые (преиму

щественно) и магист

ральные выработки с

735 1500

углами наклона от 

-3 до +6°

Участковые выработки

2000 с углами наклона от 

-10 до +10°, непосред-

ственно примыкающие к 

очистным забоям



Продолжение таблицы I

1 2 3 4 5  6 7  8

5 Ш 1 0 0

6 1ЛБ100

7 2JHIG0

I Ш 1 2 0

1.6  200 11,0 530 1000

1.6 100 11 ,0  530 1200

1.6 500 11 ,0  530 1600

Конвейеры е шириной ленты 1200 мм 

2 ,5  250 25 1200 1800

Участковые уклоны с 

углами наклона от 

+6 до +18°

Участковые бремсберги ш
от

с углами наклона от 

-16 до - 3 °

Капитальные и участ

ковые уклоны с угла

ми наклона от +6 до. .+-I80

Капитальные (преиму

щественно) и участко

вые выработки с углами 

наклона от -3  до +18°



Продолжение таблицы I

I 2 3 4 5 6 7 8

2 2ЛБ120 3,15 500 31 1470 2000 Капитальные бремсберги с угла

ми наклона от -16 до -3°

3 2ЛУ120А 3,15 1000 31 1500 2000 Капитальные выработки с углами 

наклона от 0 до +18° и наклон

ные стволы с углами наклона 

до +18°

4 2ЛУ120Б 3,15 1500 31 1500 2300 То же

5 2 Ш 2 0 В 3,15 1000 31 1500 2000 То же

Допустимые углы наклона и производительность конвейера определяются графиками, 

устанавливающими зависимость угла наклона и производительности от длины.

Примечание. В таблице дана приемная способность для стационарных установок с углами 
наклона от 0 до ±6°.
При установке в выработках с углами наклона более ^6° приемная способность 
должна быть уменьшена на Ъ%.
При полустационарной установке приемная способность должна, быть уменьшена 
на 10%.

«о•<3
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2

ТЯГОВЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 

Ш Ш Ш Ш В Д Е С Ш Г О  РЯДА КОНВЕЙЕРОВ
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7 - й = 3 3 0  т / ч V - 0 — 200 т/ч
м - а = 3 0 0  т / ч Ж - О -  =  П О  т / ч

ш - й = 270 т/ч ж ~ Q. =  1 3 0  т / ч

w - й = 230 т/ч т  ~~ 0- =  100 т/ч

Рис. 1 ЗоЕисимость длины конвейера 1Л80 и /ЛТ80
от угла установки и производительности 
(мощность при бода N  ~/*0 кВт, скорость ленты 
V=* Г&mfcj. График действителен для исполнения 
Of конбеаера /Л80.
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1 — Q =й20 т/ч  
ILj’ &~$70 т/ч
Ж - й = Ш  т/ч
ц - а ^ г э о  т/ч

J//~ Q = 250 т/ч 
Л ~ й  Ш 210 т/ч 
V// — 5 ~ 170 т/ч
т - а = т  т/ч

Рис. 2 Зависимост ь дли м ы  конбейера 1ЛВО и 1JJT80
от угла уст ановки  и производительности 
(мощность при 6од a  N=sLiOKhi) скорость ленты
&Г= г, О м/с ). Графин дейст вит елен для исполнения
01 конвейера 1MQ*



L,M

Ш-Q *270 т[ч 

Ш-Q = 230 т/ч
w ~ а  = i 3 o т/ч 

m - Q .  = io o  т/ч

Ш-- fl c  330 Т /Ч  

I -  Q-300 T/4 

U~ Q =270 т/ч 

Jf~ Q = 230 т/ч

m -  0. =200 т/ч 

W - Q ~ m  T/H 

w  - Q ~ m r/v

Ш  - Q 9 юо т/ч

Рис. q . Графики зависимости длины l конвейера 1Л80 от угла наклона js 
w и производительности Q. при V = 1 , 6  м /с  (исполнение 02/
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1000м

Х~ & ~ ЪЪОт/ч 
X~~ Q ~ 300т/ч 
TJT — Ql ~  2 7 #  
Ж-О-^ЪЪОт/ч

у ~ а  = 200m/v
Е  -  А  =  170т/ч 
Ш - $  =  7 3 0 т / ч  

Ш "  Я =  100 т / ч

Рис. 4 З а в и с и м о с т ь  д ла нь / к о н в е и е р а б 2 Л 8 0  и 2 Л Т 8 0  от угла установки и пр ои$$одитетнос/ли (мощность привода /У*  77Qкбт, скорость ленты / , 8 м / с .



И
 1̂1 \i
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ЮООм

- а *  з з а ^
~ Q s oOQt.п/ч 

ill & = 270 raft 
IF ~ ~ ZoQ т/ч

V — (2 = 2 0 0 т / ч

1 “5 = /70л/у 
Ш - Q -  /З О т/ч  
Ш ~& = ЮО min

Рис. 5 ЪоЬисимостъ длины понЗейераЗ2ЛВ0 и ZJ7TSO от угла устаноЗки и пр оиз 6 о дитель но cm и (мощность прибода /У* ПО кбт, скорость ленть\ f,6м/с.
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Рис. 5а Зависимость длины конвейера IJIIQORI
от производительности и угла установки 
(мощность привода 75 кВт, скорость лента 
2 м/с)
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X ~  Q ^  3 20 т/ч
и  ~  & =  г з о  т / ч

Ш  - в  =  2 5 0  т / ч

а - а  = 22О n,/v

X  -  0 =  !эо т/ч 
Ш ~  й — /60 т/ц
ш  —  о  =  / 3 0  Л /V

ш ~ а ^ то т/ч

Рис. 6 Зависимость длины конвейера /J15Z0 от 
угла уст ановки и производительности
(мощность привода №  55 к Вт, скорость 
ленты Vs 1,6 м/с)
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ВООн

500

Ш

500

200

/00

Л —  § =  m/tf
I  -  й =  360 m/v 
2Я -  0 =  320 т/ч 
Ш О — 2$0 /л/v

¥  - Q =  24£? /n/v
J? -  0 -=200 w /v
-М ~“ 0 =  /60 т/ч 
Ш  ~~й =  /20 «/«/

Зависимост ь длины конвейера 1Л 520 от 
угла установки и производит ельност и  
(мощность при 6 о до N  ~ Чо к Вт, ск о р о ст ь  
ленты V *  г м/с)
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J_ 0- ~~ •'' SO т/ч
JL 0~ r-  5 u 0 mj-t
Ж  -  G =  520 т/ч 
Ж. ~~ 0- — 290 т/ч

1  - 0. =■ 240 /п/v 
Ж  0 ==* 200 /n/v
м  -  Я *  ш  „/„
м — Я = / 2 0 я,/¥

р£/с, 8 Зависимость длины конбейеро Мб ВО от 
угла установки и производительности (мощность при бод а А~55кЗт, скорость лент б! V-Z м/с.
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§450my 
8=550 m/ц
Q r  6 5 0 m  k  

Q-75Qm l4

8 = 8 5 0  in/4

8 =1000 т / ц  

8=l£00 m/u

Рис.э Зависимость длины нонШера Ш120 am угла установи  
и протШ ттности.
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Р и с. ю Р р а с р и к  зависим ост и длины  
м о м б е и о р а  2/7У/20/7 с/ 2/7У/202 
от угла уст аиоЗми и  ороизЗоди- 
те/оно с  т у



по

Р ис. п Г р  a  p u p  за ви си м о ст и  дж/т /
М ейерсу  Р г У / Р О б  о т  с/г л  о  {/ ст а р о З -  
ми <и и рои зЗодотем тети



Ill

Pe c . 12 Зависимость длины конвейера Ш 1 0 0  
от производительности и угла
наклона



m

Рис. 13 Зависимость длины конвейера 1Л100К1 -01 от 
производительности и утла установки 
(модность привода 150 кВт, скорость ленты 2 м/с



1X3

\
r~—

!
I
i

“ ! Ч  П
Ч f \\  ! i х  5 \  ' * \  ! !

\  йЧООтТнК Q = зоо-ф
Ч  ’ х  ! ! \  /\  ..Х .  . ] .. i ..Х с

\
I II\  : \ \  ; j \  I \  I

X  ' X .

iI
V  :

г

\  X
I

\  ! I X -  2 ‘ 5 £ J r X ~
\

Qz680t(4

6 7 8 9 10 П П 13 14 IS  16 17 fi, град
Рис. Зависимость длины конвейера 2ЛЛ100 

от производительности и угла 
наклона (мощность привода 500 кВт» 
скорость ленты 2 м /с)
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Рис . 1 5  Зависимость длины  конвейера  IJffilOQ 
от производительности  и у г л а  
наклона
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Р и с. I? Ъсоаси м а с т ь  д л и н ы  к о н в е й е р а  2 Л  о /20 о т  
и гл а  р с т с н с й к и > и п р о и з в о д и т е л ь н о с т и  
Х м о щ н а с т б  п р и й с д а  /У~ 500 к&т)
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L, у

Рис. 18 Зависимость длины конвейера {fiTiOQ от п р о и ъ д о д и  т е м н о с т и  и  у гл а  г/стино/хг/

/при /focu.voemu /p u u u ju  3 3 0  c^apocmi у?е.//т.ь/ £t5 м/с, /п т  яемты 'ТК2*00 'тб )
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Рис. 19 Зависимость длины конВеиеро 2ЛВ120 от
угла устанобхи и производительности (мощность при Во да /У « kOO кВ г.)
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ПРШГОШЙБ 3

тФОВШЩОШШ БАЗА ДАННЫХ (БД) ДЛЯ 

АВТОМАТИЗИРОВАННОГО ВЫБОРА НА ЭВМ 

ТИПОРАЗМЕРОВ И ТЕХНОЛОГИЧЕС1Ш 

ПАРАМЕТРОВ КОНВЕЙЕРА

3.1. Структура базы данных технических параметров 

ленточных конвейеров

Все данные, описывающие параметры конвейеров, размещены 

в библиотечном наборе данных (DS0RG = РО ) со следующими па

раметрами блока управления данными:

- формат записи фиксированный, блокированный RECFM =FQ >

- дина логической записи - 80 байт LRECL = 80,

- размер блока - 800 байт B L K 5 IZ E  - 8 0 0 .

Этот набор данных содержит 3 файла указателей и некото

рое число файлов, содержащих параметры конвейеров; для каждо

го типа конвейеров имеется свой файл с параметрами.

Здесь под термином "файл” понимается раздел (MEMBER) биб

лиотечного набора данных. В тексте иногда вместо термина "файл 

таблицы конвейера" мы будем говорить просто о "таблице конвей

ера" .

3.2 Файлы указателей

Согласно технологии проектирования параметров конвейерно

го транспорта выбирается одна из следующих панелей:

- уклон;

- горизонт;

- бремсберг.
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Для каждой панели определены возможные типы конвейеров.

Но т.к. типы конвейеров могут меняться, в программе обеспечи

вается независимость от существующего к настоящему времени на

бора конвейеров. Эта независимость как раз и обеспечивается 

путем введения файлов указателей каждого типа панели.

йайл указателей для каждого вида панели представляет со

бой список имен файлов таблиц конвейеров, которые допустимы 

для условий данной панели.

Например, пусть для бремсберговой панели допустимы три 

конвейера: А, В, С. Параметры этих конвейеров описаны в трех 

таблицах: TBI, ТВ2, ТВЗ (здесь TBI, ТВ2, ТВЗ - это имена фай

лов таблиц, т.е. имена разделов набора данных).

Тогда файл указателей для бремсберговой панели будет со

держать три записи, составляющие список этих имен: TBI, ТВ2, 

ТВЗ.

Имена файлов указателей в программе зафиксированы:

- для уклона;

- для горизонта;

- для бремсберга.

Структура записи файла указателей:

Колонки 1 - 8  имя файла таблицы конвейера,

9 - 72 не используются,

73 - 80 порядковый номер записи (используется

программой утилитой I Е B U P D  Т Е для кор

ректировки файла).

Таким образом в базе данных должны быть три раздела - 

три файла указателей с именами U K L Q N , G Q R IZ  > Q R £ M S

Примечание: Если имя файла указателя таблицы конвейера 

меньше 8-ми символов, к нему справа добавля-
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готся пробелы.

3.3 Файлы параметров конвейеров

Файлы параметров конвейеров представляют собой таблицу

определенного конвейера.

Файл таблицы состоит из двух частей: постоянной и пере

менной.

Постоянная часть состоит из восьми записей.

Запись I.

1 - 7  тип конвейера

9 - признак, учитывающий стадии проектирования (проект, 

рабочая документация)

II - 14 суммарная установленная мощность электродвигате

лей

16 - 22 напряжение 

24 - 25 число электродвигателей 

27 - 30 ширина конвейерной ленты 

32 - 33 число прокладок 

3 5 - 3 8  скорость конвейера

8, 10, 15, 23, 26, 31, 34 колонки должны содержать раз

делительную запятую

73 - 76 идентификация таблицы 

77 - 80 порядковый номер записи.

Записи 2 и 3 содержат наименование типа конвейерной лен

ты (запись 2 - начало текста, запись 3 - продолжение).

1 - 4 5  наименование типа 

46 - 72 не используются 

73 - 76 идентификация таблицы 

77 - 80 порядковый номер записи
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Записи 4 - 6  предназначены для возможных расширений. 

Запись 7 содержит экономические параметры.

Запись 8 содержит значения допустимых производительнос

тей конвейера, т/ч.

Колонки I - 4 не используются 

5 - 3  

10 - 13 

15 - 18 

20 - 23

25 - 28 - значения производительностей

30 - 33 конвейера

3 5 - 3 8  

40 - 43 

4 5 - 4 8  

50 - 53

Колонки 9, 14, 19, 24, 29, 34, 44, 49 т разделитель 

(запятая)

73 - 76 идентификация таблицы 

77 - 80 нумерация записей.

Переменная часть

Переменная часть таблицы конвейера может иметь любое 

количество записей. Записи переменной части имеют одну струк

туру:

Колонки 1 - 3  угол наклона выработки

5 - 8

10 - 13

15 - 18 - длина конвейера к установке в за-

20 - 23 висимости от производительности и
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25  - 28 угла наклона горной выработки

30 - 33

3 5 - 3 8

40 - 43

45-48
50 - 53

Колонки 4, 9, 14, 19, 24, 29, 34, 39, 44, 49 - раздели

тель (запятая)

73 - 76 идентификация таблицы 
77 - 80 нумерация записей.

3.4. Корректировка базы данных с дисплея 

Загрузка дисплея с печатной машинки CONSUL"

S C RT6 .Pn ,H =06 i,U -506 i

где: Л - имя раздела,

В - номер дисплея,
U -  тип диска (5050 - малый, 5061 - средний),

V - имя диска,

N - имя библиотеки.

Работа с дисплеем происходит в форме вопросов и ответов.

Корректировка записей раздела
Вопрос: Ответ:
1. R E A D Y s BB

2. M E M B E R m  в  в
3. H A R D C O P Y N В в
4. O P E R A T I O N  Т у р MOMSfl
5- C O M M A N D

R  B B
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Требуется корректировка

I. На 2-ой строке набрать W  qq

г . COMMAND R ВВ

Необходимо дополнение записей раздела:

Вопрос:
1 . R E A D Y

2 . MEMBER
3. HARDCOPY
4- OPERATION ТУР
5 . COMMAND 
ь.1*п-4 ВВ

Ответ:

5 88
m  88 

N вв 
мов в в

R ВВ
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3.2. Файлы указателей

MEMBER NAVE 
Т 8 1
Т 8 3 
Т 9 5 
Т В 6 
Т В ?
Т В <5 
ТВ 1 5 
ТВ 1 6 
Т В 1 ?
ТВ 1 в 
Т820 
ТВ 2 1
твгв

G0RI2

m e m b e r  n a m e
Т 9 1
Т 8 .1 
Т В 1 1 
Т В 3 2 
Т В 5 
Т В 6 
ТВ?
ТВ*?
Т В 2 1 
Т В  2  2  
Т В 2 0 
т е г е  
ТВ 1 9
твгз
Т В 1 5 
Т В 1 6
тэта
Т В 1 ?

U К10 N

M E M B E R  N A M E  
Т В 5 
Т В 6
Т01 
Т 9 3
т е ?
Т В 9 
ТВ1 1
т в 1 г
Т81 3 
ТВ 1 4 
ТВ 1 5 
ТР 1 6 
ТВ 1 7 
Т 8 1 А
т в г о
Т В 2 1 
Т Р 2 4  
Т В 2*
Т 8 2 8 
Т 8 3 2 
Т 8 3 3

BREMS

M E M B E R  N A M E
Т Р 2
Т 9 4
Т 88
Т В Ю
Т В 2 5
Т В 3 Q

TELECK



3 . 3  Ф а й л ы  параметров к о н в е й е р о в

MEMBER n a m e  Т В 1
1/180 > Ь  АО, 380/660. 1 » 800, 4,1,6Л Е Н Т А  С И Н Т Е Т И Ч Е С К А Я  НЕГОРЮЧАЯ Г 8 X 1 2 0 - 8 0 0 - 6
Т У  38-ХССР-2-05-33-73 РРА 3Р* 3 1 4 < 3 2 О О 0 ) ,РТК

023 • 8,1 •5 ,24.7.,0.184 , о .111,0. 030,0 .015, 9.8, 0500
100 130 170 200 230 270 300 330 ООО

-3 600 600 600 600 600 600 600 600 ООО
-2 600 600 600 600 600 600 600 600 ООО
-1 600 600 600 600 600 600 600 600 СУО
0 600 600 600 590 540 SCO 470 440 ООО
1 600 600 530 480 440 400 3 70 350 ООО
2 600 530 450 420 370 340 310 280 ООО
3 540 470 400 350 3 2 0 280 260 250 ООО
4 490 420 350 320 280 250 230 220 ООО
5 450 385 320 270 250 220 200 180 ООО
6 420 355 290 260 230 200 180 170 ООО

MEMBER NAME Т В 2
1 л Т в 0 »1» 40,380/660, 1 , 8 0 0 , 4,1 ,6
ЛЕНТА СИНТЕТИЧЕСКАЯ НЕГОРЮЧАЯ П в х  1 2 0 - 8 0 0 - 4
ТУ 38-УССР-2-05-93-73 Р Р А 3 Р = 3 1 4 < 3 2 0 0 0 > ,РТК

050 .8,1.5,,24,7,,0.184 , 0 .
100 130 170 200

- 3 600 600 600 600
- 2 600 600 600 600
1? 1 600 600 600 600
0 690 600 600 590
1 600 600 530 480
2 600 530 450 420
3 540 470 400 350
4 490 420 350 320
5 450 385 320 270
6 420 355 290 260

1,0. 030,0 .015, 9.8, 0500
230 270 300 330 ООО
600 600 600 600 ООО
600 600 600 600 ООО
600 600 600 600 ООО
540 500 470 440 ООО
440 400 370 350 ООО
370 340 310 280 ООО
320 280 260 250 ООО
280 250 230 220 ООО
250 220 200 1 80 ООО
230 200 1 80 170 ООО

,РТК

member name тез
1Л80 , 1 , 40,380/660, 1 , 800. 4,2.0
ЛЕНТА НЕГОРЮЧАЯ СИНТЕТИЧЕСКАЯ ПВХ 120-800-4 
ТУ 38-ИССР-2-05-33-73 РРАЗР.*314<32 ООО)

023 •8,1.5, 24.7,,0.1841,0 .111,0. 030,0 .015, 9.8, 0500
130 170 210 250 290 330 370 420 ООО

-3 600 60 0 600 600 60в 600 600 600 ООО
- 2 600 600 600 600 600 600 600 600 ООО-1 600 600 600 575 550 525 500 470 ООО
0 600 560 500 460 435 400 380 350 ООО
1 530 470 425 385 355 325 300 275 ООО
2 475 415 375 330 300 275 250 230 ООО
3 435 375 330 200 260 240 220 195 ООО
4 395 335 300 255 230 210 185 165 ООО
5 365 305 260 230 2 С 0 180 160 150 ООО
6 335 280 240 200 185 165 148 140 ООО

0 0 0 0 0 0 1 0
00006020
0 0 0 0 0 0 3 0
00000040
00000050
00000060
00000070
00000080
00000090
0 0 0 0 0 1 0 0
о о о о о п о
0 0 0 0 0 1 2 0
00000130
00000140
00000150
00000160
00000170
00000180

о о о о о о ю
00000020
0 0 0 0 0 0 3 0
00000040
00000050
00000060
00000070
00000080
00000090
0 0 0 0 0 1 0 0
о о о о о п о
0 0 0 0 0 1 2 0
00000130
00000140
00000150
00000160
00000170
00000180

0 0 0 0 0 0 1  о  
0 0 0 0 0 0 2 0  
0 0 0 0 0 0 3 0  
00000040 
00000050 
00000060 
00000070 
00000080 
00000090 
0 0 0 0 0 1 0 0  
0 0 0 0 0 1 1 0  
0 0 0 0 0 1 2 0  
00000130 
00000140 
00000150 
00000160 
00000170 
00000180

W
т



И Е V fi F R NAVE Т В 4
1 лт«е , 1 , 40., 380/660, 1, 800 , 4,2 .0 00 00 00 10
ЛЕНТА НЕГОРЮЧ А Я СИНТЕТИЧЕСКАЯ пек 1 20- 800-4 0 0 00 0 02 0
ТУ Зя-УССР -2- 05-93- 73 РРАЗР. *3 14(32 ООО) , РТК 0 0 00 0 03 0

* 0 0 00 0 0 4 0
0 0 00 0 0 5 0
0 0 00 0 06 0

050 .8,1.5, 24 .7,0,184,0. 111,0. 030,0 ,015 ,9.8,0500 0 0 00 0 07 0
130 1 70 2 Ю 250 290 330 370 420 ООО 0 0 00 0 0 8 0

-3 600 600 600 600 600 600 600 600 ООО 0 0 00 0 0 9 0
- 2 600 600 600 600 600 60 0 600 600 ООО 0 0 0 0 0 1 0 0
-1 60 0 600 600 575 550 5 25 500 470 ООО 0 0 0 0 0 1 1 0
0 600 560 500 460 43 5 400 380 350 ООО 0 0 00 0 1 2 0
1 530 470 425 3 8 5 355 325 300 275 ООО 0 0 0 0 0 1 3 0
2 475 415 375 330 зос 275 250 230 ООО 0 0 0 0 0 1 4 0
3 435 375 3 3fi 290 260 240 220 195 ООО 0 0 00 0 1 5 0
4 395 335 30О 255 230 210 185 165 ООО 0 0 0 0 0 1 6 0
5 365 305 260 230 200 180 160 150 ООО 0000 0 1 7 о
6 335 280 240 200 185 165 148 140 ООО 0 0 0 0 0 1 8 0

MEMBER NAME т В 5
1 лее -02 , 1 , 40,380/660, 1, 800 , 4,1 • 6 0 0 0 0 0 0 1 0
лента синтетическая НЕ ГОРЮЧАЯ пек 120 -800-4 0 0 0 0 0 0 2 0
ТУ 38-УССР - 2 - 05-33- 73 РРАЗР = 3 1 4 С 3 2 0 0 0) ,РТК 0 0 0 0 0 0 3 0

У У V о V У 1 V
0 0 0 0 0 0 5 0
0 0 0 0 0 0 6 0

023 .8,1.5, 24, 7,0.184,0. 111,0. с з с , 0 .015 #9.8*0500 0 0 0 0 0 0 7 0
100 130 170 200 230 270 300 320 ООО 0 0 0 0 0 0 8 0

-10 426 370 340 300 2 6 6 226 200 160 ООО 0 0 0 0 0 0 9 0
»»9 446 386 353 315 280 250 220 180 ООО 0 0 0 0 0 1 0 0
-8 473 406 367 327 300 267 235 200 ООО 0 0 0 0 0 1 1 0
-7 500 433 387 360 327 300 263 220 ООО 0 0 0 0 0 1 2 0
-6 500 467 425 386 353 326 300 254 ООО 0 0 0 0 0 1 3 0
-5 500 500 453 430 350 367 333 300 ООО 0 0 0 0 0 1 4 0
-4 500 500 500 4 8 0 440 420 380 346 ООО 0 0 0 0 0 1 5 0
-3 500 500 500 500 500 490 44 6 400 ООО 0 0 0 0 0 1 6 0
- 2 500 500 500 500 500 500 500 480 ООО 0 0 0 0 0 1 7 0
-1 500 500 500 500 500 500 500 500 ООО 0 0 0 0 0 1 8 0
0 5©0 5§0 500 500 500 500 500 500 ООО 0 0 0 0 0 1 9 0
1 500 800 500 500 500 5 С С 500 500 ООО 0 0 0 0 0 2 0 0
2 500 500 500 500 500 500 500 500 ООО 0 0 0 0 0 2 1 0
3 500 500 500 500 500 500 500 500 ООО 0 0 0 0 0 2 2 0

500 500 500 500 500 500 500 500 ООО 0 0 0 0 0 2 3 0
5 500 500 500 500 5 00 500 500 500 ООО 0 0 0 0 0 2 6 0
6 466 400 346 290 253 226 213 187 ООО 0 0 0 0 0 2 S 0
7 439 366 300 2 46 220 195 1 73 153 ООО 0 0 0 0 0 2 6 0
8 405 334 266 228 200 166 153 133 ООО 0 0 0 0 0 2 7 0
9 385 315 251 215 187 153 133 1 20 ООО 0 0 0 0 0 2 8 0

10 373 300 246 213 187 148 133 120 ООО 0 0 0 0 0 2 9 0



MEMBER МАМЕ T В 6
1/18 0>02 , 1 , 40, 3 8 0 / 6 6 0 . 1 , 800 , 4 , 2 , 0 0 0 0 0 0 0 1 0
ЛЕНТА НЕГОРЮЧАЯ СИНТЕТИЧЕСКАЯ пех 1 г о - 8 0 0 - 4 0 0 0 0 0 0 2 0
т у з й - у с с р - г - 0 5 - 3 3 - 73  Р Р А 3 Р . =3 1 4 ( 3 2  ООО) ,РТК 0 0 0 0 0 0 3 0

0 0 0 0 0 0 4 0
0 0 0 0 0 0 5 0
0 0 0 0 0 0 6 0

02 3, 8* 1* 5 * 2 4 , 7 , 0 . 1 8 4 , 0 . 1 1 1 , 0 . 0 3 0 , 0 .015 * 9 . 8 , 0500 0 0 0 0 0 0 7 0
130 1 7 0 210 250 290 330 370 400 ООО 0 0 0 0 0 0 8 0

-10 42© 373 333 273 253 220 187 146 ООО 0 0 0 0 0 0 9 0
-9 433 387 345 300 267 233 200 172 ООО 0 0 0 0 0 1 0 0

466 413 367 327 300 2 6 0 226 200 ООО 0 0 0 0 0 1 1 0
1*? 4$3 446 400 359 326 293 259 226 ООО 0 0 0 0 0 1 2 0
- 6 50© 473 427 393 353 3 26 300 263 ООО 0 0 0 0 0 1 3 0
-5 500 500 467 445 400 373 340 315 ООО 0 0 0 0 0 1 4 0
-4 50© 500 500 487 446 426 393 363 ООО 0 0 0 0 0 1 5 0
-3 500 500 500 500 493 4 67 446 420 ООО 0 0 0 0 0 1 6 0
-г 500 500 500 500 500 500 500 480 ООО 0 0 0 0 0 1 7 0
• 1 500 500 500 500 500 500 500 500 ООО 0 0 0 0 0 1 8 0

0 500 500 500 500 500 500 500 500 ООО 0 0 0 0 0 1 9 0
1 500 500 500 500 500 500 500 500 ООО 0 0 0 0 0 2 0 0
2 500 500 500 500 500 500 500 500 ООО 0 0 0 0 0 2 1 0
3 50© 500 500 500 50© 5 СО 500 500 ООО 0 0 0 0 0 2 2 0
4 5 00 500 500 500 500 500 500 500 ООО 0 0 0 0 0 2 3 0
5 500 500 500 500 500 500 500 500 ООО 0 0 0 0 0 2 4 0
6 365 315 280 245 215 190 1 70 150 ООО 0 0 0 0 0 2 5 07 325 285 240 210 175 160 140 125 ООО 0 0 0 0 0 2 6 0
8 310 260 215 175 150 140 125 1 1 5 ООО 0 0 0 0 0 2 7 0
9 г$о 245 180 155 135 125 1 1 0 100 ООО 0 0 0 0 0 2 8 0

10 285 235 165 140 125 1 20 105 100 ООО 0 0 0 0 0 2 9 0
MEMBER name ТВ7 .
2/80 , 1 * 110, 3 8 0 / 6 6 0 ,  2, в е с , 4 , 1 » 6 0 0 0 0 0 0 1 0

ЛЕНТА гш- 8 0 0 - 4 - Т К- 2 0 0 - 4 , 5 - 2 - Г 0 0 0 0 0 0 2 0
Г0СТ20-76 Р Р А 3 Р • 3 4 7 0 ( 4 8  ООО) , РТК 0 0 0 0 0 0 3 0

0 0 0 0 0 0 4 0
0 0 0 0 0 0 5 0
0 0 0 0 0 0 6 0

0 5 6, 6 * 1 . 5 * 24 , 8 , 0 , 1 8 4 , 0 . 1 1 1 , 0 . 0 3 0 , 0 . 015 «9, 8# 1 000 0 0 0 0 0 0 7 0
100 130 170 200 230 270 3 0 0 . 330 ООО 0 0 0 0 0 0 8 0

** 3 1 000 1000 1 000 1000 1000 1 000 1000 1000 ООО 0 0 0 0 0 0 9 0
-2 1000 1 000 1 000 1000 1000 1000 1000 ю о о ООО 0 0 0 0 0 1 0 0-1 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 ООО 0 0 0 0 0 1 1 0
0 1000 1000 1000 1000 1000 1000 970 900 ООО 0 0 0 0 0 1 2 0
1 1000 1000 1000 990 900 825 773 720 ООО 0 0 0 0 0 1 3 0
г 1000 1000 940 833 760 690 630 590 ООО 0 0 0 0 0 1 4 0
3 1000 940 835 730 660 556 5 4 0 500 ООО 0 0 0 0 0 1 5 0
4 1000 850 740 650 590 525 485 4 4 0 ООО 0 0 0 0 0 1 6 0
5 915 770 670 590 525 470 426 385 ООО 0 0 0 0 0 1 7 0
6 8®5 710 610 5 4 0 4 8 0 4 2 6 390 350 ООО 0 0 0 0 0 1 8 0



М Е « 8 Е «  N A M E  T98
2 /1T 5 0 , 1 » 1 1 0 , 3 8 0 / 6 6 0 ,  2 ,  SCO# 4 , 1 , 6
Л Е Н Т А  2 1 I - 8 0 0 - T K - 2 0 0 - 4 , 5 - 2 - Г
ГОС? 20-76 * PTK

087 .6 , 1 . 5 , 24. 8 , 0 . 1 8 4 , 0 . 1 1 1 ,0. e s c , о .015, 9.8, 1000
100 130 170 200 2 3 0 270 300 330 000

-3 1000 1000 1000 1 C O O 1 C O O 1000 1 000 1 000 000
- 2 1000 1 000 1 000 1000 1000 1000 1000 1000 ООО
- 1 100© 1000 1000 1 0 0 0 1000 1000 1000 1000 ООО
0 1000 1000 1000 1 0 0 с 1000 1000 970 900 ООО
1 1000 1900 1000 5 9 0 5 SO 825 773 720 ООО
2 10 0 0 1 000 940 833 760 650 630 590 ООО
3 1000 940 835 73 0 660 556 540 500 ООО
4 1000 850 740 650 560 525 485 440 000
5 915 770 670 590 525 47 0 426 385 ООО
6 865 710 610 540 480 426 390 350 О О О

M E M B E R  NAME Т 8 9  ,
2/130 , 1 » 1 1 0 , 3 8 0 / 6 6 0 ,  1, 8 0 0  , 4,2. 0
Л Е Н Т А  2 Ш - 8 0 0 - 4 - Т К - 2 0 0 - 4 , 5 - 2 - Г
Г ОС Т  20-7* 'Р'РАЗР * 4 7 0 ( 4 8 0 0 0 ) Р Т К

056 .6,1.5 ,24.8 ,0,184,0. 1 1 1 , 0 . С 3 С , 0 .015, 9.8, 1 000
130 170 21 0 250 290 330 370 420 ООО

-3 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 ООО
- 2 1000 1000 1000 1000 1000 1 000 10 00 1000 ООО
-1 1000 1900 1000 1000 1000 1000 1000 1000 ООО
0 1000 1 000 1000 1000 1000 1 000 070 900 ООО
1 1000 1000 1000 Ю О О 900 825 765 700 ООО
2 1000 1000 940 830 759 690 635 596 ООО
3 1000 935 826 726 655 590 540 500 ООО
4 990 852 740 650 585 520 479 440 ООО
S 912 766 6 6 0 5 9 5 520 466 426 380 ООО
6 860 712 612 5 4 0 4 8 С 426 395 345 ©00

0 0 0 0 0 0 1  о 
0 0 0 0 0 0 2 0  
0 0 0 0 0 0 3 0  
0 0 0 0 0 0 4 0  
0 0 0 0 0 0 5 0  
0 0 0 0 0 0 6 0  
0 0 0 0 0 0 7 0  
0 0 0 0 0 0 8 0  
0 0 0 6 0 0 9 0  
0 0 0 0 0 1 0 0  
0 0 0 0 0 1  1 о 
0 0 0 0 0 1 2 0  
0 0 0 0 0 1 3 0  
0 0 0 0 0 1 4 0
0 0 0 0 0 1  s o  
0 0 0 0 0 1 6 0  
0 0 0 0 0 1 7 0  
0 0 0 0 0 1 8 0

0 0 0 0 0 0 1 0
0 0 0 0 0 0 2 0
о о о о о о з о
§ 0 0 0 0 0 4 0
0 0 0 0 0 0 5 0
0 0 0 0 0 0 6 0
0 0 0 0 0 0 7 0
0 0 0 0 0 0 8 0
0 0 0 0 0 0 9 0
0 0 0 0 0 1 0 0
0 0 0 0 0 1 1 0
0 0 0 0 0 1 2 0
0 0 0 0 0 1 3 0
0 0 0 0 0 1 4 0
0 0 0 0 0 1 5 0
0 0 0 0 0 1 6 0
0 0 0 0 0 1 7 0
0 0 0 0 0 1 8 0



MEMBER n a m e  t В 1 о
2ЛТ80 #1* 110,380/660, 1# 800, 4,2.0
/ ИН Т А  2 Ш - 8 00 -4 -Т К- 20 0- 4.5- 2- г
ГОСТ 20-76 »РТК

087 .6,1.5
130

,24. 8,0.184,0. 111,0. 030,0 .015 ,9.8, 1000
170 210 250 290 330 370 420 ООО

-3 1 000 1000 1 000 1000 1 ССО 1000 1000 1000 ООО
-2 1000 1000 1000 1 000 1000 1 000 ю о о 1000 ООО
• 1 1000 1000 1000 1000 1000 ю о о 1000 ю о о ООО
0 1000 1000 1000 1000 1000 юео 970 900 ООО
1 1000 1 000 1000 1 соо 900 825 765 700 ООО
2 1000 1000 940 830 759 690 635 596 ООО
3 1000 935 826 726 655 590 540 500 ООО
4 990 852 740 650 585 520 479 440 ООО
5 912 766 660 595 5 2 С 466 426 380 ООО
6 860 712 

MEMBER NAME

612 

Т В 1 1

540 480 4 2 6 395 345 ООО

1 Л 8 0.01 , 1 , 40,380/660, 1, 800 , 4 , 1 • 6
ЛЕНТА СИНТЕТИЧЕСКАЯ НЕГОРЮЧАЯ г«ем 120- 800^4
ТУ 3 8 - УССР - 2 - 0 5 - 3 3 - 7 3  РРА 3 Р ■ 3 1 4 С 3 2 О 00> , РТК

0 2 3 , 8 И . 5 , 2 4 , 7 , 0 . 1 8 4 , 0 . 1 1 1 * 0 . 0 3 0 , 0 . 0 1 5 , 9 . 8 , 0 5 0 0

MEMBER NAME Т 812,
1Л680 ,1, 5 5 , 3 8 0 / 6 6 0 ,  1» 800, 6 , 1 . 6
Л Е НТА 2Ш -8 00 -4 -Т К- 20 0- 4 .5-Г
ГОСТ 20-76 ,РТК

038. 7,1.6 ,24.8 #0.184,0. 111,0 .030,0 .015, 9.8, обоо
100 130 160 190 220 250 290 320 ООО

-16 633 540 470 410 370 330 300 270 ООО
-15 71© 570 500 440 400 350 310 280 ООО
-14 760 615 540 470 420 370 330 300 ООО
-13 850 685 600 510 460 410 370 330 ООО
-12 945 760 660 570 510 450 400 370 ООО
-11 ю о о 880 760 650 585 520 460 425 ООО
- 1 0 1 ооо 1 000 900 770 680 610 540 500 ООО
-9 ю о о 1000 ю о о 91 0 800 720 640 590 ООО
-8 ю о о 1 000 1000 1000 960 865 780 710 ООО
-7 ю о о 1000 1000 1000 1 000 1 000 960 890 ООО
-6 ю о о 1000 1000 1000 1000 ю о о Ю О О Ю О О ООО
- 5 Ю О О ю о о ю о о 1000 1000 ю е о Ю О О ю о о ООО
- 4 ю о о 1000 ю о о 1000 Ю О О ю е о 1000 1 000 ООО
-3 ю о о 1 000 1000 1000 1000 ю о о 1000 ю о о ООО

0 0 0 0 0 0 1 0
0 0 0 0 0 0 2 0
0 0 0 0 0 0 3 0
00000040
00000050
00000060
00000070
00000080
00000090
0 0 0 0 0 1 0 0
0 0 0 0 0 1 1 0
00000 1 2 0
00000130
00000140
00000150
00000160
00000170
00000180

0 0 0 0 0 0 1 0
0 0 0 0 0 0 2 0
0 0 0 0 0 0 3 0
00000040
00000050
00000060
00000070

0 0 0 0 0 0 1 0
0 0 0 0 0 0 2 0
0 0 0 0 0 0 3 0
00000040
00000050
00000060
00000070
00000080
00000090
0 0 0 0 0 1 0 0
0 0 0 0 0 1 1 0
0 0 0 0 0 1 2 0
00000130
00000140
00000150
00000160
00000170
00000180
00000190
00000200
0 0 0 0 0 2 1 0
0 0 0 0 0 2 2 0



MEMBER n a m e Т 8 1 3 ,1Л&80 , 1 . 40, 380/660, 1, 8СС , 6,2. 0 е о о п о о ю
ЛЕНТА И ЕГО PC Ч А Я СИНТЕТИЧЕСКАЯ Г 0 Х 1 20-800-4 0000 00 20
ТУ 3 8-У ССР-2- 05-93 -75 , РТК 00000030

00000040
00000050
ОО0ООО6О

038 ,7» 1 ,6 ,24. 8,0.184,0. 111,0. 030,0 .015, 9.8, 0600 00000070
1 20 160 200 240 280 320 360 400 ООО 000000 ».о

-16 600 500 385 305 266 220 205 180 ООО 00000090
-15 600 533 410 330 280 235 215 185 ООО 00000100
-1 А 600 590 450 353 300 260 225 200 ООО 000001 1 0
-11 600 600 490 400 330 280 250 225 ООО 0 000 01 20
-12 600 600 555 440 366 305 265 240 ООО 00000130
-11 600 600 600 500 420 350 305 266 ООО 0000 01 40
- 1 0 600 600 600 580 485 400 350 315 ООО 00000150
-9 6 0 0 6 0 0 600 600 566 480 4 1 5 375 ООО 00000160
-8 6 0 0 6 0 0 600 600 600 560 500 450 ООО 00000170
-? 60© 6 0 0 600 600 600 606 600 540 ООО 00000180
-6 6 0 0 6 0 0 600 600 600 600 600 600 ООО 00000190
-5 6 0 0 6 0 0 600 600 600 600 600 ООО 00000200
- 4 6 0 0 6 0 0 600 600 600 600 600 600 ООО 00000210
-3 6 0 0 6 0 0 600 600 600 600 600 600 ООО 00000220

MEMBER NAME Т В 1 4
1 ft Б 8 0 . 1. 55, 380/660. 1, 800, 6,2. 0 о о о о о о ю
ЛЕНТА 2Ш- 8 0 0 - 4-ТК- 200-4 , 5-Г 00000020
ГОСТ 2 0 - 7 6 ,РТК 0000003Q

0000 00 40
0000 00 50
00000060

038. 7*1-6 , 2 4 . 8,0.184,0. 111,0. 030,0 .015, 9.8, 0600 00000070
1 20 160 200 2 40 280 320 360 400 ООО 00000080

-3 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1 000 1000 ООО 0000 00 90
-4 1 0 0 0 1 §00 1000 1000 1000 1000 1000 1000 ООО 0000 01 00
-5 1000 1000 1000 1000 1 000 1000 1000 Ю О О ООО 00000110
-6 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 ООО 00000120
-7 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 950 ООО 00000130
- 8 1 0 0 0 1000 1000 1000 1000 925 835 760 ООО 0000 01 40
-9 1000 1000 1000 945 840 750 675 610 ООО 0000 01 50

-10 1000 1000 930 800 710 635 580 540 ООО 00000160
• 11 1000 970 810 710 610 560 500 460 ООО 0000 01 70
-12 1000 840 720 620 545 480 450 400 ООО 00000180
-13 920 760 640 5 60 490 435 400 360 ООО 0000 01 90
-14 8 * 9 690 580 5 1 0 440 400 360 320 ООО 00000200
-15 770 62© 530 460 400 355 3 30 300 ООО 00000210
-16 710 580 490 430 380 340 310 270 ООО 0 000 02 20



1 3 2

M EM B E R  NAME T 815
1 /IУ 1 2 0 #1# 250» 660» 2» 1200»
ЛЕНТА 2РТЛ0-1500*1200 
ТУ 38-105841-75 'Р *РА 3Р*1760<180000>

2 . 5
РТР

162

-3
- 2
- 1
0
1 
2
3
4
5
6
7
8 9

10 
1 1 
1 2 
13 
1 4
15
16
17
18

.9,5.6 
400 

1800  
1800 
1800  
1800  
1800 
1800 
16*0  
1530 
1400 
13 00  
1200  
1130 
1060 
1000 

950 
895 
840 
800 
750 
720 
685 
645

, 6 2 . 9
500

1800 
1800 
1800  
1 800
1800 
1700 
1 500 
1360 
1 225 
1 1 2 0  
1040 

970 
900 
845 
800 
755 
710 
675 
640 
610 
590 
560

,0.184,0.
600 700

1800 1800 
1800 1800 
1800 1800 
1800 1800 
1800 1660 
1530 1400 
1350 1210 
1200 1090 
1090 980

990 890
900 800
840 750
785 695
730 650
690 605
650 570
615 540
590 510
550 480
530 465
505 440
485 415

111,0.
800

1800
1800
1 8 0 0
1800
1550
1300
1110
1000

890
800
730
670
620
580
545
520
485
455
435
405
390
370

0 3 0 , 0  
900 

1800 
1300 
1 800 
1800  
1450 
120 0 
1 030 

910 
810 
730 
660 
605 
560 
520 
495 
460 
430 
405 
380 
365 
350 
325

. 015  
1 0 0 0  
1800 
1800 
1 800 
1750 
1370 
1 130 

960 
850 
750 
670 
600 
560 
520 
485 
460 
420 
395 
375 
350 
330 
310 
300

, 9 . 8 ,  
1100  
1 8 0 0  
1 800 
1 800 
1650 
1300 
1060 

900 
780 
700 
620 
560 
520 
480 
450 
410 
380 
360 
340 
315 
300 
290 
270

1 0 0 0  
1 2 0 0  
1800 
1 800 
1 800 
1550 
1210  
100-0 

850 
740 
650 
580 
520 
480 
440 
4Ю 
380 
360 
330 
310 
290 
280 
270 
250

MEMBER NAME Т816. -
2/1У 1 20 А , 1 , 1  000, 6000» 2,1 200, ,3.1 5
ПЕНТА 2 РТ/10 2500*1 200 й ,,л ллл л.
Ту 38-1 05841-?5 * Р'РАЗР*2840 (300000) , Р Т Р

274 .
-3
- 2
-1
0
1 
2
3
4
5
6
7
8 
9

10 
1 1 
12
13
14
1 5

16
17
18

1 , 6 . 7  
450 

2 0 0 0  
2 0 0 0  
2 0 0 0  
2 0 0 0  
2 0 0 0  
2 0 0 0  
2 0 0 0  
2 0 0 0  
2 0 0 0  
2 0 0 0  
1870 
1770 
1670 
1580 
1500 
1400 
1325 
1250 
1 180 
1125 
1 070 
1020

, 7 3 . 4  
600 

2000 
2000 
2000 
2000 
2000 
2000 
2000 
1980 
1 8 2 0  
1690 
1525 
1480 
1400 
1310 
1250 
1180 
1 120 
1060 
1020 

960 
910 
875

,0.184,0.
750 900

2000 2000 
2000 2000 
2000 2000 
2000 2000 
2000 2000 
2000 1980 
1940 1750 
1750 1560 
1600 1*25 
1 А60 13 00 
1360 1200 
1270 1110 
1180 1040 
1120 975
1050
1000

950
900
860
8 Ю
780
740

910
860
810775
740
710
675
650

111,0 
1050 
2000 
2000 
2000 
2 0 0 0  
2000 
1850 
1600 
1430 
1270 
1170 
1 070 

980 
920 
860 
800 
760 
7 2 5  

675 
650 
620 
600 
575

030 , о 
1 2 0 0  
2 0 0 0  
2 0 0 0  
2000 
2 0 0 0  
2000 
1700 
1470 
1300 
1170 
1050 

•"60 
880 
820 
760 
720 
67 5 
635 
600 
575 
550 
525 
510

. 015  
1300 
2000  
2000  
2000 
2000 
1 930 
1610 
1400 
1240 
1 1 0 0  
1 0 0 0  

900 
840 
770 
720 
670 
630 
600 
570 
540 
520 
500 
470

9 . 8 ,  
1400 
2 000 
2000 
2000 
2000 
1875 
1550 
1325 
11 70 
1 040 

940 
850 
780 
725 
675 
630 
590 
560 
525 
500 
475 
460 
440

1 2 0 0  
1500 
2 0 0 0  
2 0 0 0  
2 0 0 0  
2 0 0 0  
1 775 
1470 
1 275 
1 1 2 0  

980 
875 
800 
730 
675 
625 
585 
550 
525 
480 
470 
440 
425 
410



1 3 3

W Ev 3i?R N Aw E 181?. , 4 -
2/1У1 209 , 1,1 000, 660, 4,1 200 , ,3,1 5
Л Е Н Т А  2 P T f 0 2 5 0 0 * 1 2 0 0  
Ту 38-105841-75 'P* pАзP *2840<300000> PTP

274.1,6.7,73.4,0.184,0.111,0 
450 600 750 900 1050 

-3 2000 2000 2000 2000 2000 
- Z  2000 2000 2000 2000 2000 
-1 2000 2000 2000 2000 2000

0 2000 2000 2000 2000 2000
1 2 0 0 0  2 0 0 0  2 0 0 0  2 0 0 0  2 0 0 0  
2 2 0 0 0  2 0 0 0  2 0 0 0  1980 1850 
1 2 0 0 0  2 0 0 0  1 94 0  1 750 '  16 00 
4 2 0 0 0  1 9 8 0  1 7 5 0  1 5 6 0  1 4 3 0
5 2 0 0 0 18 2 0 16 0 0 1425 12 7 0
6 2 0 0 0 1 690 1460 13 00 1 1 7 0
? 18 7 © 1525 1 360 1200 1070
* 1770 1 480 1 270 11 10 98 0
9 1670 1400 1180 10 40 920

1 0 1 580 1310 1 120 975 86 0
1 1 1500 1250 1 050 910 800
1 г 1400 1180 1000 860 760
13 1325 1 120 950 8 1 0 725
1 4 1 250 1060 900 775 675
15 1 1 80 1020 860 740 650
16 11 25 960 810 710 620
17 10 7 0 910 780 675 600
18 1 0 2 0 875 740 650 575

0 3 c ,
1 2 0 0
2 000  
2 0 0 0  
2 0 0 0  
2 0 0 0  
2 0 0 0  
1 700 
1470 
1 3 0 0  
1 1 7 0  
1 050 
960 
880 
820 
76 0  
720 
675 
635 
600 
575 
550 
525 
510

0.015» 
13 00 
2 0 0 0  
2 0 0 0  
2 0 0 0  
2 0 0 0  
1930 
1 6 1 0  
1400 
1240 
1 1 00 
1 0 0 0  
900 
840 
770 
720 
670 
630 
600 
570 
540 
520 
500 
470

9.8, 
1 40 0  
2000  
2000 
2000 
2000 
1875 
1550 
1325 
1170 
1 040 
940 
850 
780 
725 
675 
63 0  
590 
560 
525 
500 
475 
460 
440

MEMBER n a p e  T В 1 8 „ . , _  „с
2 / У 1206 , 1 , 1 5 0 0 ,  6 0 0 0 ,  3 , 1 2 0 0 ,  , 3 , 1 5
Л.ЕНТд гРТ/’О 3 1 50*1 200 „ _  ,
ТУ 3 8 - 1 0 5 8 4 1 - 7 5  ' Р ' Р А 3 Р * 3 6 2 0 < 1 7 О О О 0>

1200
1500
2000 
2000 
2000 
2000 
1 775 
147© 
1275 
1 1 2 0  
980 
8 7 5  
8 0 0  
7 5 0  
6 7 5  
625 
585 
550 
525 
480 
470 
440 
425 
410

, РТР

278 ,.6 , 6 .8 , 8 0.16,0.184,0. 111,0
450 600 750 900 1050

-3 2300 2300 2300 2300 2300
-2 2300 2300 2300 2300 2300
-1 2300 2300 2300 2300 2300
0 2300 2300 2300 2300 2300
1 2300 2300 2300 2300 2300
2 2300 2300 2300 2300 2300
3 2300 2300 2300 2300 2300
4 2300 2300 2 Ю 0 2300 2300
5 2300 2300 2300 2300 2070
6 2300 2300 2300 2100 1900
7 2300 2300 2180 1950 1750
8 2300 2270 2000 1780 1600
9 2300 2070 1840 1640 1475

10 21 50 1875 1675 1500 1350
1 1 1950 1700 1530 1375 1250
12 1820 1600 1420 12 75 1 160
1 3 1700 1 500 1320 1200 1080
1 4 1600 1400 1240 1125 1025
1 5 1500 1325 1 175 1 060 9 6 С
1 6 1425 1250 1120 10 00 910
1 7 1350 1 1 80 1060 950 860
1 8 1280 1130 1020 910 825

.030, 
1200 
2 3 С О 
2300 
2300 
2 30 0 
23 0 0  
23 0 0  
2 3 0 0  
2100 
19 00 
1730 
1590 
1470 
1350 
1250 
1150 
1070 
1 0 0 0  
930 
88 0 
840 
8С0 

‘ 750

0.015 
1300 
2300 
2300 
2 3 00 
2300 
2300 
2 3 0 0  
2 2 50 
19 8 0  
18 00 
16 2 5  1490 
1370 
1 ? 60 
1 170 
1 080 
1020 
950 
880 
8 3 0  
800 
75 0  
72 0

9.8»
1400
2300
2300
2300
2300
2300
2300
2150
1900
1700
1550
1 4 0 0
I 290 
1 2 0 0
I I  00 
1025
960 
900 
850 
80 0 
750 
71 0  
685

1 2 0 0  
15 0 0  
2300 
2300 
2300 
2 Г''О 
2^ ..'О 
2300 
2050 
1800 
16 10 
1450 
1330 
1 225 
1130 
1050 
975 
910 
850 
800 
750 
715 
675 
65 0



MEMBER NAME 1B19 „ _ . _
1 /»У 1 €>0 ,1 , 200,180/660, 2, 1 060, , 1 .6
ЛЕНТА 2 P T f O - l 5 § 0 * 1 0 0 0
ТУ 38-5*391-68 »PIPA3P=1A70<150000) ,PTP

051  . 2 , 2 , - 4 , 4 8 . 1 , 0 . 1 8 4 , 0 . 1 1 1 , 0 . 0 3 0 , 0 . 0 1 5 , 9 . 8 , i0 7 0 0
100 15 0 2 0 0 2 5 0 3 0 0 4 2 0 5 4 5 ООО ООО

6 1 0 0 0 ЮОО 1 0 0 0 9 7 0 8 7 0 6 6 0 4 9 5 ООО ООО
7 1 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 8 9 0 7 8 9 6 0 5 4 5 0 ООО ООО
8 1 0 0 0 1 0 0 0 9 6 5 8 1 5 7 2 0 5 6 0 420 ООО ООО
0 1 0 0 0 1 0 0 0 9 0 0 7 6 5 6 6 0 5 2 5 380 ООО ООО

10 1 0 0 0 Ю О О 8 4 5 7 2 5 6 2 0 4 8 0 3 4 5 ООО ООО
1 1 1 0 0 0 9 6 0 8 0 0 6 7 5 5 8 0 4 5 0 3 2 0 ООО ООО
1 г 1 0 0 0 9 0 0 7 6 0 6 3 5 5 5 0 4 2 0 3 0 5 ООО ООО
13 9 9 0 8 4 5 7 2 0 6 0 0 5 2 0 4 0 0 з о о ООО ООО
14 9 3 0 7 9 5 6 8 0 5 6 0 50© 3 7 5 2 7 0 ООО ООО
15 8 8 0 7 5 0 6 5 0 5 4 0 4 7 5 3 6 0 2 6 0 ООО ООО
16 8 2 7 7 1 5 620 5 2 0 4 5 0 3 4 5 2 5 0 ООО ООО
1 7 7 8 5 6 8 0 5 9 0 5 0 0 4 3 5 3 3 0 2 3 5 ООО ООО
18 7 5 0 6 4 0 5 6 0 4 9 0 4 2 0 3 2 5 2 4 0 ООО ООО

MEMBER n a m e  T B 2 0
1 Л 10 0 ,1 , 2 0 0 ,  6 6 0 ,  2 , 1 0 0 0 ,  6 , 1  , 6
ЛЕНТА 2 К - 3 0 О Н - 1 0 О О - 4 Ф 2  ОГНЕ СТО ЙКАЯ
ТУ 38-105544-73 * PTK

1 0 3 . 7 , 3 . 0 , 5 2 . 1 , 0 . 1 8 4 . 0 . 1 1 1 , 0 . 0 3 0 , 0 . 0 1 5 , 9 . 8 , Ю О О
125 170 2 1 0 2 5 0 3 0 0 3 4 0 3 8 0 4 2 0 5 4 5

-3 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 1 9 5 0 1 8 2 0 1 7 5 0 1 5 0 0
- 2 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 1 9 5 0 1 8 2 0 1 7 5 0 1 5 0 0
-1 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 1 9 5 0 1 8 2 0 1 7 5 0 1 5 0 0

0 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 1 9 5 0 1 8 2 0 1 7 5 0 1 5 0 0
1 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 1 8 7 0 1 7 0 0 1 5 6 5 1 4 6 0 1 3 7 0 1 1 5 0
2 2 0 0 0 1 9 7 0 1 7 0 0 1 5 7 0 1 4 2 0 1 3 0 0 1 2 0 0 1 1 0 0 9 0 0
3 2 0 0 0 1 8 4 0 1 5 0 0 1 3 6 0 1 2 3 0 1 1 0 0 1 0 1 5 9 4 5 7 7 0
4 1 8 7 0 1 5 7 0 1 3 6 5 1 2 0 0 1 0 8 0 9 7 0 8 8 5 8 1 0 6 7 0
5 1 7 2 0 1 5 0 0 1 2 3 0 1 0 8 0 9 7 0 8 5 5 7 9 0 7 2 0 5 8 0
6 1 60  0 1 3 2 0 1 1 00 9 8 0 8 7 5 7 7 5 7 0 0 6 3 0 5 2 5

о о о о о о ю
0 0 0 0 0 0 2 0
00000030
00000040
0 0 0 0 0 0 5 0
00000060
00000070
00000080
0 0 0 0 0 0 9 0
0 0 0 0 0 1 0 0
0 0 0 0 0 1 1 0
0 0 0 0 0 1 2 0
00000130
00000140
0 0 0 0 0 1 5 0
0 0 0 0 0 1 6 0
000'00170
00000180
00000190
00000200
0 0 0 0 0 2 1 0

ООООООЮ
00000020
0 0 0 0 0 0 3 0
00000040
00000050
00000060
00000070
00000080
00000090
0 0 0 0 0 1 0 0
0 0 0 0 0 1 1 0
0 0 0 0 0 1 2 0
00000130
00000140
00000150
00000160
00000170
00000180



MET R E S  NAME '19 21
t /! 1 О о К 1 # 1 # 7 5 , 3 8 0 / 6 6 0 »  Ы  0 0 0  , 5 , 2 . 0
ЛЕНТА 2Ш-1 0 О О - 5 - 6 К Н П - 15 0 - 3 - 1  . 5-C 
ГОСТ 20*70 'P'PA3P=750(?5COO>

040 ,,2.2.7,,37.5 ,0.184-, 0 .111,0. 030,0 .015, 9.8,
250 300 400 500 596 060 00© ООО

-3 700 700 700 700 7 С 0 000 000 ООО
-2 700 700 700 700 7 С 0 000 000 000
-1 700 700 ? 00 700 680 000 000 ООО
0 700 700 700 600 520 000 000 ООО
1 700 875 565 482 422 осо ООО ООО
2 7 00 580 470 400 335 ООО 900 000
3 6 40 500 400 340 260 ООО 900 ООО
4 575 450 350 295 242 ООО ООО 000
5 525 393 310 260 213 оео ООО 000
6 48 5 355 277 2 32 185 оео 000 000
? 450 320 250 210 165 осо ООО 000
8 420 295 230 1 §8 1 50 ООО 00© 000
9 3 90 272 210 168 133 осо ООО ООО

1 е 3 6 5 250 193 160 1 20 000 000 ООО
11 342 232 1 80 1 50 1 1 0 осе ООО ООО
1 2 322 220 170 135 100 ООО 000 ООО
1 3 360 207 160 125 93 оео ООО 000
1 4 285 195 150 1 1 5 «6 ООО ООО ООО
1 5 272 185 1 40 1 1 0 83 осо ООО ООО
1 6 260 177 130 1 0 5 76 ООО 000 000
1 7 250 170 1 25 1 0 0 75 000 ООО 000
1 8 245 1 60 115 92 67 ООО ООО 000

ME v В E R NAME T В 22
1Л 10 0К1-01,1, 150,380/660, 2,1000, 5,2,0 
ЛЕНТА 2Ш-1000-5-6КНЛ-150-3-1.5-С 
ГОСТ 20-76 'P'PA3P s 750<?5000>

040 ,,2,2.7,,37.5 ,0.184 , 0 .111,0. езс.о .015, 9.8,
200 300 400 500 590 ООО ООО ООО

8 960 700 550 460 380 ООО ООО ООО
7 90S 650 520 410 350 ООО ООО ООО
8 S3 5 600 475 380 325 ОСО ООО ООО
9 770 560 440 360 300 ООО ООО ООО

1 0 7 25 530 420 330 260 ОСО ООО ООО
11 670 480 370 310 250 ООО ООО ООО
1 2 630 460 355 280 240 ООО ООО ООО
1 3 600 435 335 260 230 ООО ООО ООО
1 4 570 410 310 250 200 ООО ООО ООО
15 550 380 295 240 195 ООО ООО ООО
1 6 525 360 285 230 190 осо ООО ООО
1 7 506 350 270 220 180 ООО ООО ООО
1 8 4 SO 330 260 215 175 ООО ООО ООО

,РТ*

000*0010
0 0 0 0 0 0 2 0 
00000030

00

00000040 
00000050 
00000060 
00000070

ООО 00000080
00 00000090
ООО 00000100
ООО 0 0 0 0 0 1 1 0
ООО 00000120
ООО 00000130
ООО 00000140
ООО 00000150
ООО 00000160
ООО 000*0170
ООО 0 0 0 0 0 1 * о
ООО 00000190 т<п г*

1
3
5ООО 00000200

ООО 00000210
ООО 00000220
ООО 00000270
ООО 00000240
ООО 00000250
ООО 00000260
ООО 00000270
ООО 000002 ВО
ООО 00000200
ООО 00000300

,РТК
0 0 0 0 0 0 1 0
0 0 0 0 0 0 2 0
0 0 0 0 0 0 3 0

00

0 0 0 0 0 0 4 0
0 0 0 0 0 0 5 0
0 0 0 0 0 0 6 0
00000070

ООО 0 0 0 0 0 0 8 0
ООО 0 0 0 0 0 0 9 0
ООО 0 0 0 0 0 1 0 0
ООО 0 0 0 0 0 1 1 0
ООО 0 0 0 0 0 1 2 0
ООО 0 0 0 0 0 1 3 0
ООО 0 0 0 0 0 1 4 0
ООО 0 0 0 0 0 1 5 0
ООО 0 0 0 0 0 1 6 0
ООО 0 0 0 0 0 1 7 0
ООО 0 0 0 0 0 1 8 0

ООО 0 0 0 0 0 1 9 0
ООО 0 0 0 0 0 2 0 0
ООО 0 0 0 0 0 2 1 0



MEMBER NAv E TB23.
2Л/П 00 , 1 , 500, 6 6 0 « 2,1000, ,1,6
ЛЕНТ* 2РТЛ0 2500*1000
ТУ 38-105841-75 'P 'PA 3Pe2470<250000> ,PTP

130 ,.2,4.3 ,62,3 ,0.184■, 0 .111,0, с з с , 0 .015, 9.8, 1000
300 400 500 680 ООО ООО ООО ООО ООО

6 1600 1380 1 17.0 840 0С0 ООО ООО ООО ООО
7 1595 1230 1 040 770 СОО ООО ООО ООО ООО
8 1440 11 35 950 700 ООО ООО ООО ООО ООО
9 1330 1060 870 640 ООО ООО ООО ООО ООО

1 0 1 240 995 800 590 ООО ООО ООО ООО ООО
1 1 1 155 930 760 545 ООО ООО ООО ООО ООО
1 2 1 С 95 880 720 500 ООО ОСС ООО ООО ООО
1 3 1 030 830 670 470 ООО ООО ООО ООО ООО
1 4 965 770 630 445 СОО ООО ООО ООО ООО
1 5 900 720 600 425 ООО ООО СОО ООО ООО
1 6 860 700 570 400 осе ООО СОО ООО ООО
1 7 820 660 540 370 ООО ООО ООО ООО ООО
1 8 770 625 520 340 сс о ООО СОО ООО ООО

MEMBER NAME T В 2 4 .
1Л Б 100 ,1, 100,380/660, 1,1000, 6,1,6
ЛЕНТА 2K-300H-1000-4+2
ТУ 38-105544-73 КАПРОН K - 8 - 3 - T .ОГНЕСТОЙКАЯ ,РТК

083 .,2,3.0 ,52.1 ,0.184,0. 111,0. 030,0 .015, 9.8, 1000
1 00 150 200 250 300 370 420 550 ООО

-3 1200 1200 1 200 1200 1200 1200 1 200 1200 ООО
-4 1200 1200 1200 1200 1 200 1200 1200 1 200 ООО
-5 1200 1 200 1200 1200 1 200 1 200 1 200 1200 ООО
-6 1200 1200 1200 1200 1 2 С 0 1200 1200 1200 ООО
-7 1200 1200 1 200 1200 1200 1200 1200 1 200 ООО
-8 1200 1200 1 200 1200 1200 1200 1 1 60 1 000 ООО
-9 1200 1 200 1 200 1200 1200 1100 990 820 ООО

-10 1200 1 200 1200 1 200 1095 925 825 700 ООО
- 11 1200 1200 1 200 1 1 80 940 800 700 620 ООО
-12 1200 1 200 1 200 1040 830 720 640 550 ООО
-13 1 200 1200 1 1 50 930 750 630 570 500 ООО
-14 1200 1200 1025 825 670 570 500 450 ООО
-15 1200 1170 920 760 60 0 500 450 410 ООО
-16 1200 1070 850 700 560 475 425 390 ООО

0 0 00 0 0 1  О 
0 0 0 0 0 0 2 0  
0 0 0 0 0 0 3 0  
00000040 
00000050 
00000060 
00000070 
00000080 
00000090 
0 0 0 0 0 1 0 0  
0 0 0 0 0 1 1 0  
0 0 0 0 0 1 2 0  
00000130 
00000140 
00000150 
00000160 
0O00OJ 70 
00000180 
00000190 
0 0 0 0 0 2 0 0  
0 0 0 0 0 2 1 0

о о о о о о ю  
0 0 0 0 0 0 2 0  
0 0 0 0 0 0 3 0  
00000040 
00000050 
00000060 
00000070 
00000080 
00000090 
0 0 0 0 0 1 0 0  
0 0 0 0 0 1 1 0  
0 0 0 0 0 1 2 0  
00000130 
00000140 
0 0 0 0 0 J 50 
00000160 
00000170 
0 0 0 0 0 1 8 0  
00000190 
0 0 0 0 0 2 0 0  
0 0 0 0 0 2 1 0  
0 0 0 0 0 2 2 0

* . .л Г—I
Сд>
О



И Е М 6 F R NAVE
1 Г т 1 о о , 1 ,

Т В 2 5 ,
2 2 0 , 6 6 0 , г , 1 0 С 0 , 6 , 2 , 5 0 С 0 0 0 0 1 0

ЛЕНТА ЗК-ЗООН 
ТУ 3 8 - 1 0 5 5 4 4 -

121 . 0 . 2 . 8 , 3 9 .

73

5 , 0 . 1 8 4 , 0 . 1 1 1 , 0 . е з о , о . 0 1 5 » 9 . Я ,

, РТК

1 0 0 0

0 0 0 0 0 0 2 0
0 0 0 0 0 0 3 0  
0 0 0 0 0 0 4 0  
0 0 0 Л 0 0 5 0 
0 0 0 0 0 0 6 0  
0 0 0 0 0 0 7 0

2 5 0 3 5 0 4 5 0 5 5 0 ’ 6 5 6 75© 85© ООО ООО 0 0 0 0 0 0 8 0
1 0 8 2 0 6 2 0 51 С 4 2 0 3 8 0 3 2 0 3 0 0 0 0 0 ООО 0 0 0 0 0 0 9 0

9 9 0 0 6 8 0 5 5 0 4 5 0 40© 3 5 0 3 2 0 0 0 0 ООО 0 0 0 0 0 1 0 0
8 9 5 0 7 2 0 6 0 0 5 0 0 4 4 0 3 8 8 3 4 0 ООО ООО 0 0 0 0 0  1 1 0
7 1 0 2 0 1 0 0 6 5 0 5 5 0 4 8 6 4 2 0 3 8 0 6 0 0 ООО 0 0 0 0 0 1 2 0
6 1 1 2 0 9 0 0 7 0 0 6 0 0 5 2 0 46© 4 2 0 ООО ООО 0 0 0 0 0 1 3 0
5 1 г г о 9 8 0 8 0 0 6 8 0 6 0 0 5 2 8 4 8 0 0 0 0 00© 0 0 0 0 0 1 4 0
4 1 3 3 0 1 1 0 0 9 0 0 78  0 680 5 9 0 5 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 5 0
3 1 5 0 0 1 2 0 0 1 0 2 0 900 700 6 9 0 6 0 0 0 0 0 ООО 0 0 0 0 0 1 6 0
2 15 0 0 1 4 0 0 1 2 0 0 1 0 5 0 гго 8 2 0 7 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 7 0
1 1 5 0 0 1 5 0 0 1 4 0 0 1 1 0 0 1 1 0 0 1 0 0 0 9 2 0 ООО 0 0 0 0 0 0 0 0 1  во
0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 3 8 0 1 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 9 0

-1 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 о с © 0 0 0 ОООПО?0 0
- 2 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 8 0 1 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Л 0 0 0 2 1 0
- 3 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 ООО 0 0 0 0 0 0 0 0 2 2 0
- 4 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 8 0 1 5 0 0 1 5 0 0 0 0 0 ООО 0 0 0 0 0 2 3 0
- 5 15 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 ООО 0 0 0 0 0 0 0 0 2 4 0
- 6 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 9 1 2 5 0 ООО 0 0 0 0 0 0 0 0 2 5 0

- 7 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 3 5 0 1 1 0 0 9 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 6 0
- 8 1 5 0 0 1 5 0 0 1 5 0 0 1 3 0 0 1 0 5 0 8 8 0 7 5 0 0 0 0 ООО 0 0 0 0 0 2 7 0
- 9 15 0 0 1 5 0 0 1 4 0 0 1 1 0 0 8 8 0 7 4 0 6 3 0 ООО 0 0 0 0 0 0 0 0 2 8 0

- 1 0 1 5 0 0 1 4 0 0 1 2 0 0 9 1 0 7 4 8 6 3 0 5 4 0 0 0 0 ООО 0 0 0 0 0 2 9 0

MEMBER NAVE 
2Л Ы  20 ' И #

Т 8 2 6
$ 0 0 , : 3 8 0 / 6 8 0 »  г, 1 2 6 0 # 6 , 3 » 15 ООООООЮ

ЛЕНТА 3 K - 3 0 0  
ТУ 3 8 - 1 0 5 5 4 4 -

2 5 0  . 8 , 7 . 7 , 7 3 ,

7 3

4 , 0 . 1 8 4 , 0 . 1 1 1 , 0 . 0 3 6 , 0 . © 1 5 » 9 . 8 »

, РТК

0 8 0 0

0 0 0 0 0 0 2 0
о о о о о о з о
0 0 0 0 0 0 4 0
0 0 0 0 0 0 5 0
0 0 0 0 0 0 6 0
0 0 0 0 0 0 7 0

4 0 0 6 0 0 8 0 0 1 0 0 0 1 2 0 0 1 4 7 0 ООО 0 0 0 ООО 0 0 0 0 0 0 8 0
- 3 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 ООО 0 0 0 0 0 0 9 0
- 4 2000 2 0 0 9 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 © 2 0 0 0 ООО ОО0 ООО 0 0 0 0 0 1 0 0
- 5 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 г о о о 2000 2 ОС 0 ООО 0 9 0 ООО 000001  1 0
- 6 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 200© г о о о ООО ООО ООО 0 0 0 0 0 1 2 0
- 7 2000 2 0 0 0 2 0 0 0 г о о о г о о о 1 8 7 0 0 0 0 ООО ООО 0 0 0 0 0 1 3 0
- 8 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0  0 г о о о 180© 1 5 3 5 0 0 0 ООО ООО 0 0 0 0 0 1 4 0
- 9 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 1 8 0 0 1 5 5 0 1 2 4 5 ООО ООО ООО 0 0 0 0 0 1 5 0

- 1 0 г о о о 2 0 0 0 1 7 4 5 1 5 1 0 1 3 1 6 1 0 4 0 ООО ООО ООО 0 0 0 0 0 1 6 0
- 1 1 2 0 0 0 1 9 0 5 1 5 6 0 1 3 5 0 1 1 5 0 8 9 0 ООО ООО ООО 0 0 0 0 0 1 7 0
- 1 2 2000 1 7 0 0 1 4 0 0 1 2 0 0 1 0 0 0 7 4 5 ООО ООО ООО 0 0 0 0 0 1 8 0
- 1 3 1 9 S 0 1 5 6 0 1 2 9 0 1 0 9 0 8 8 0 6 7 0 0 0 0 ООО ООО 0 0 0 0 0 1 9 0
- 1 4 1 7 3 0 1 4 2 0 1 1 8 0 9 9 5 7 7 0 6 0 0 0 0 0 ООО ООО 0 0 0 0 0 2 0 0
- 1  5 1 6 0 0 1 3 0 0 1 С 9 0 9 0 5 7 0 S 5 5 0 ООО ООО ООО 0 0 0 0 0 2 1 0
- 1 6 1 5 0 0 1 2 0 0 1 0 8 0 8 2 0 6 4 5 5 1 0 0 0 0 ООО ООО 0 0 0 0 0 2 2 0



M E N 8 e r NAME T B 2 ?
1ЛТГ80 ,О, АО,380/660, 1, 800, 4,1,6
ЛЕНТА СИНТЕТИЧЕСКАЯ МЕГОРКЧАЯ ПВХ 120-800-4
ТУ 38-УССР-.2-05-33-73 Р Г> А 3 Р* 3 1 4 < 3 2 0 О 0 )

050 ,8 ,1 . 5 ,24, 7 , 0 . 1 8 4 1,0. 111, 0 . 0 3 0 , 0 . 0 1 5 , 9 . 8 ,
SO 120 160 200 240 289 3 2 0 3 6 0

-10 800 800 585 450 350 25 5 2 5 5 2 2 0
-9 800 800 729 525 4 0© 340 2 9 5 2 5 0
- 8 800 800 800 650 500 4 0 0 3 5 0 3 0 0
-7 800 800 800 800 650 500 4 3 5 3 7 5
-6 800 800 800 890 80© 700 5 5 0 4 8 0
-5 800 800 800 800 «00 800 8 0 0 7 0 0
-4 800 800 800 800 80© в 0 0 8 0 0 8 0 0
-3 800 800 800 800 во© 800 8 0 0 8 0 0
-2 800 750 725 680 6 5 0 6 4 0 6 0 0 5 7 5
.-1 ?60 670 620 565 525 5 0 0 4 6 0 4 4 0
0 690 600 540 4 9 0 450 4 2 0 3 8 0 3 5 0
1 630 540 475 4?5 390 3 5 0 3 2 0 2 9 0
г 580 500 425 Зао 348 3 0 0 2 7 5 2 5 0
3 535 450 380 335 300 2 6 5 2 4 0 220
4 500 410 350 300 265 2 3 0 2 1 0 1 90
5 470 375 3 2 0 275 245 2 0 0 1 8 5 1 7 0
6 450 350 285 250 225 1 8 5 1 7 0 1 5 5
7 425 330 265 225 205 1 6 5 1 5 5 1 45
8 400 310 252 213 155 1 6 0 1 4 5 1 3 0
9 380 300 245 200 18© 1 50 1 3 5 1 2 0

Ю 370 285 235 195 175 1 4 5 1 2 5 1 1 3

MEMBER NAME Т В 2 8 ,
2 ЛУ 1 6 0 ,0, 2000 , 6 6 0 #  21 1 6 0 0 , , 3  . 1 5

О

ЛЕ НТА  2 Р Т Л 0 3 1 50  
Р ЕЗ ИНО^ТР ОСОВАЯ

2 7 8 . 6 , 6 . 8 , 8 0 . 6 , 0 . 1 8 4 , 0 . 1 1 1 , 0 . 0 3 0 , 0 .015, 9 . 8 ,
8 0 0 1 10 0 1 4 0 0 17 00 2 0 0 0 2 3 0 0 3 0 0 0 ООО

0 2 6 0 0 2 6 0 0 2 6 0 0 2 6 0 0 2 6 0 0 2 6 0 0 2 6 0 0 ООО
г 2 6 0 0 2 6 0 0 2 6 0 0 2 6 0 0 2 6 0 0 2 4 2 8 2 2 5 0 ООО
4 2 6 0 0 2 6 0 0 2 5 0 0 2 2 5 0 2 0 0 0 1 7 8 5 1 6 4 2 ООО
6 2 6 0 0 2 4 6 4 2 0 7 0 1 8 2 0 1 6 0 7 1 4 2 8 1 3 1 2 ООО
8 2 5 7 0 2 0 7 1 1714 1 5 0 0 1321 1 1 7 8 1 0 0 0 ООО

1 0 1 7 5 0 1 5 0 0 1 3 5 7 1 2 1 5 1071 9 6 4 7 8 5 ООО
1 2 1 5 3 5 1285 1 1 43 1 0 5 0 8 9 2 7 8 5 6 4 2 ООО
14 1 3 5 7 1 1 4 0 1 0 0 0 8 5 7 7 5 0 6 7 8 5 3 5 ООО
16 1215 1 0 4 0 8 9  3 7 5 0 6 4 1 6 0 7 4 7 0 ООО
1 8 1 1 0 7 9 0 0 7 8 5 6 4 5 5 7 1 5 3 5 3 9 7 ООО

, Р ТК

0 0 0 0 0 0 1 0
о о о о о о г о
0 0 0 0 0 0 3 0

0 0

0 0 0 0 0 0 4 0
0 0 0 0 0 0 5 0
0 0 0 0 0 0 6 0
0 0 0 0 0 0 7 0

4 0 0 0 0 0 0 0 0 8 0
2 0 0 0 0 0 0 0 0 9 0
2 2 5 0 0 0 0 0 1 0 0
2 6 5 0 0 0 0 0 1 1 0
3 4 2 0 0 0 0 0 1 2 0
4 2 0 0 0 0 0 0 1 3 0
6 0 0 0 0 0 0 0 1 4 0
8 0 0 0 0 0 0 0 1 5 0
8 0 0 0 0 0 0 0 1 6 0
5 5 0 0 0 0 0 0 1 7 0 я
4 0 0 0 0 0 0 0 1 8 0 00
3 2 5 0 0 0 0 0 1 9 0 со
2 7 0 0 0 0 0 0 2 0 0
2 3 0 0 0 0 0 0 2 1 0
2 0 0 0 0 0 0 0 2 2 0
1 75 0 0 0 0 0 2 3 0
1 5 5 0 0 0 0 0 2 4 0
1 4 5 0 0 0 0 0 2 5 0
125 0 0 0 0 0 2 6 0
1 2 0 0 0 0 0 0 2 7 0
1 1 0 0 0 0 0 0 2 8 0
1 0 5 0 0 0 0 0 2 9 0

, РТР

© 0 0 0 0 0 1 0
о о о о о о г о
0 0 0 0 0 0 3 0

0 0

0 0 0 0 0 0 4 0
0 0 0 0 0 0 5 0
0 0 0 0 0 0 6 0
0 0 0 0 0 0 7 0

ООО 0 0 0 0 0 0 8 0
ООО 0 0 0 0 0 0 9 0
ООО 0 0 0 0 0 1 0 0
ООО 0 0 0 0 0 1  1 0
ООО 0 0 0 0 0 1 2 0

ООО 0 0 0 0 0 1 3 0
ООО 0 0 0 0 0 1 4 0

ООО 0 0 0 0 0 1 5 0
ООО 0 0 0 0 0 1 6 0
ООО 00*0001  7 0
ООО 0 0 0 0 0 1 8 0



MfM0ER NAME T В 2 9.
2 Л У 100 .0, 500, 6 6 0, 2 , 1 OCC , 6,2,0
Л Е Н Т А  2K-300
РЕЗИНО-ТКАНЕВАЯ

1 0 9 . ? , 2 . 6 , 6 1 , 7 , 0 . 1 8 4 , 0 . 1 1 1 , © . 0 3 0 , 0 , 0 1 5 , 9 , 8 ,

MEM B E R  NAME T В 30
1ЛТ100 ,1, 330, 660, 2,1000, 6,2.5
ЛЕНТА 3K-3Q0H 
ТУ 38-105544-73

121 .0,2.8 ,39.5 ,0.184,0. 111,0 .030,0 .015, 9.8,
250 350 450 550 650 750 850 ООО

-3 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2 000 ООО
-2 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 ООО
-1 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000 ООО
0 2000 2000 2000 2000 2000 1 900 1750 ООО
1 2000 2000 1900 18 90 1650 1500 1400 ООО
2 2000 2000 1780 1550 1350 1230 1 120 ООО
3 2000 1800 1500 1340 117 0 1 050 940 ООО
4 1950 1 600 1310 1150 1000 900 800 ООО
5 1800 1420 1180 1030 ' 900 800 700 ООО
6 1650 1300 1079 900 800 700 630 ООО
7 1500 1 180 980 8 20 7 1 0 620 570 ООО
8 1400 1080 900 730 660 570 510 ООО
9 1300 1000 830 690 600 490 460 ООО

10 1220 940 780 650 570 480 430 ООО

, РТК

1 0 0 0

,РТК

1 0 0 0
ООО
ООО
ООО
ООО
ООО
ООО
ООО
ООО
ООО
ООО
ООО
ООО
ООО
ООО
ООО

0 0 0 0 0 0 1 0
0 0 0 0 0 0 2 0
0 0 0 0 0 0 3 0
00000040
00000050
00000060
00000070

0 0 0 0 0 0 1 0  
0 0 0 0 0 0 2 0  
0 0 0 0 0 0 3 0  
00000040 
00000050 
00000060 
00000070 
00000080 
00000090 
0 0 0 0 0 1 0 0  
0 0 0 0 0 1 1 0  
0 0 0 0 0 1 2 0  
00000130 
00000140 
00000150 
00000160 
00000170 
00000180 
00000190 
0 0 0 0 0 2 0 0  
0 0 0 0 0 2 1 0  
0 0 0 0 0 2 2 0



MEMBER NAWg TB31
1 Л 8 0 - 0 1  и »  4 0 , 3 8 0 / 6 6 0 »  1# s e e ,  4 , 2 , 0
ЛЕНТА С И Н Т Е Т И Ч Е С К А Я  п е г  0 p c  ЧАЯ ПВХ 1 2 0 - 8 0 0 - 4 
ту 38-УССР-2-05-33-73 Р Р А 3 Р *3 1 4 < 3 20 00 > ,РТК

023,8»1 - 5,24.7,0.184,0.111 ,0,030,0.015,9,8,0500

MEMBER NAME ТВ32
2ЛЛ100 ,1, 500, 660, 2,1000, ,1.6
ЛЕНТА 2РТЛ0 2 5 0 0 * 1 0 0 0
ТУ 3 8 - 1 0 5 8 4 1 - 7 5  ' р ' РА 3 Р *  2 4 7 0 ( 2 5 0 0 0 0 > , РТР

130 ,.2,4.3 ,62.3 ,0.184■, 0 .111,0. СЗО , 0 .015, 9.8, 1000
200 300 400 500 680 ООО ООО ООО ООО

6 1600 1300 1040 900 680 ООО ООО ООО ООО
7 1600 1 210 970 800 620 ООО ООО ООО ООО
8 1600 1 130 920 750 570 ООО ООО ООО ООО
9 1500 1050 850 690 520 ООО ООО ООО ООО

1 0 1410 980 780 650 480 ООО ООО ООО ООО
1 1 1330 940 730 600 450 ООО ООО ООО ООО
1 2 1260 880 690 560 420 ООО ООО ООО ООО
13 1200 830 650 530 390 ООО ООО ООО ООО
14 1 140 790 610 500 370 ООО ООО ООО ООО
15 1090 760 580 470 350 ООО ООО ООО ООО
16 1050 730 560 450 330 ООО ООО ООО ООО
17 1010 700 540 430 320 ООО ООО ООО ООО
18 980 680 520 410 310 ООО ООО ООО ООО

MEMBER NAME твзз.
2ЛБ120 ,1, 400,380/660, ,1200, 1,3,15
ЛЕНТА РЕЗИНОТРОСОВАЯ ОГНЕСТОЙКАЯ 2 Р Т Л 0 2 5 0 0
ЛЕНТА РЕЗИНО-ТКАНЕВАЯ .РТК

250 ,.8,7.7 ,73.4 ,0.184,0. 111,0. 030,0 .015, 9.8, 0800
-3 1800 1800 1800 1800 1800 1 800 ООО ООО ООО
- 4 1 800 1800 1 800 1800 1800 1 80 0 ООО ООО ООО
-5 1890 1 800 1800 1800 1800 1800 ООО ООО ООО
-6 1890 1 800 1800 1800 1800 1800 ООО ООО ООО
- 7 1890 1800 1800 1800 1800 1800 ООО ООО ООО
-8 1800 1 800 1800 1800 1800 1260 ООО ООО ООО
-9 1 800 1800 1 800 1765 1390 985 ООО ООО ООО

-10 1800 1 800 1800 1495 1100 825 ООО ООО ООО
-11 1800 1800 1 600 1235 930 7С0 ООО ООО ООО
-12 1 800 1700 1420 1065 805 615 ООО ООО ООО
-13 1800 1560 1 260 920 700 540 ООО ООО ООО
-14 1735 1400 1105 800 630 480 ООО ООО ООО
-15 1600 1295 1000 715 570 430 ООО ООО ООО
-16 1470 1 200 910 660 530 400 ООО ООО ООО

0 0 0 0 0 1 0 0
0 0 0 0 0 2 0 0
0 0 0 0 0 3 0 0
00000400
00000500
00000600
00000700

0 0 0 0 0 1 0 0  
0 0 0 0 0 2 0 0  
0 0 0 0 0 3 0 0  
00000400 
00000500 
00000600 
00000700 
00000800 
00000900 
00001 000 
0 0 0 0 1 1 0 0  
0 0 0 0 1 2 0 0  
00001300 
00001400 
00001500 
0 0 0 0 1 6 0 0  
00001700 
0 0 0 0 1 8 0 0  
00001900 
0 0 0 0 2 0 0 0  
0 0 0 0 2 1 0 0

0 0 0 0 0 1 0 0
0 0 0 0 0 2 0 0
0 0 0 0 0 3 0 0
00000400
00000500
00000600
00000700
00000800
00000900
о е о о ю о о
0 0 0 0 1 1 0 0
0 0 0 0 1 2 0 0
00001300
00001400
00001500
00001600
00001700
00001800
00001900
0 0 0 0 2 0 0 0
0 0 0 0 2 1 0 0

о



Ц Г Ш  3aic.
тир, 7 0 эк3.

j n o z e  t ro c x< f

Источник

https://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293731/4293731086.htm

