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Настоящие П равила разработаны И ГД им. А. А. Скочнн- 
сного и ДонУГИ с участием М акНИИ, У к р Н И И П р о е^  
ВостННН- КНИУИ и ИГИ в соответствии с постановлением 
Совета Министров СССР от 15 августа 1966 г. № 641, приказа 

, Минугля СССР от 17 сентября 1966 г. № 448 «Об организации 
профилактического ремонта и улучшения эксплуатац|Цс транс
портерных лент» И согласованы с НИИ резиновой промышлен
ности (письмо № 113— 16 от 8 января 1968 г.).

При составлении Правил использованы материалы по 
изучению условий эксплуаФации конвейерных лцйт в угольной 
промышленности и рекомендации по продлению их срока 
службы, представленные институтами КузНИУИ, ПечорНИУИ, 
ПНЙУИ, ПермНЙУЙ, Ш ахтНИУИ, а такж е технические ус- 

’ ловия на изготовление и инструкции по ремонту и стыковке 
конвейерных лент, разработанные НИИРГ1. В Правилах 
учтены замечания, предложения и рекомендации предприятий 
н комбинатов угольной промышленности.

Правила составлены кандидатами Технических наук 
Которым М. А , Воротниковым А. Н. и Эппелем Л. И. и инже
нерами Григорьевым Ю. И. и Загорским Г. А.



п р е д и с л о в и е
ч

«Правила эксплуатации, хранения и отбора для восст^НО- 
рртельного ремонта конвейерных лент» устанавливают рснов-, 
нце положения но правильной эксплуатации резинотканевых ц , 
резинотросовых конвейерных лент на подземном транспорте И 

>рорерхностном комплексе шахт, обогатительных фабриках и 
-разрезах угольной промышленности Советского Союза, по ор
ганизации проведения профилактического ремонта и стыковки 
лент в производственных условиях, по хранению и транспорти
ровке лент и ремонтных материалов, а также основные ролей 
дееиия по отбору резинотканевых конвейерных лент для вос
становительного ремонта. 1

Точное и неуклонное выполнение «Правил э к с п л у а т а ц и и ,  
^ранения и отбора для восстановительного ремонта конвейер-ь 
ных лент» обеспечивает четкую и бесперебойную работу кон
вейерного транспорта.

Эсе инструкции, технические условия и другие руководя-' 
щие указания, относящиеся к проектированию,, монтажу и 
илуатации ленточных конвейеров на предприятиях у^одьиЬй 
промышленности дблжны соответствоват* треборнниям 
Правил!

Настоящие Правила обязательны для всех предприятий и 
организаций угольной промышленности СССР. I

Изменения в! ^Правила эксплуатации, хранения и от0огра' 
для восстарорительирго ремонта конвейерных лент» могут^ 
вноситьел только Министерством угольной промышленности»
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i ТИПЫ, КОНСТРУКЦИИ И ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ 
КОНВЕЙЕРНЫХ ЛЕНТ г

Отечественными заводами, резино-технических изделий 
выпускаются серийно тканевые конвейерные ленты на основе 
эЫоггчатобумажного бСльтингй, капроНа и комбинированных, 
{fkaHeft лавсан-хлопок и анид-хлопок, В также резинотросоВые 
кьййейерные ленты.

’ . Ы . Типы, конструкции и пйраметры бельтинговци лент 
рргламе'нтируются ГОСТ 20-\62. В табл. I приведены кон
структивные типы бельтингорых Лент и области их применений.

Таблица I

Обозначе
нии ТИПОВ

. 'А
Наименование и характеристика
\ ■ v ' . \ , [• -•

* Область применения

! ф
lift Ленты Послойные с. усиленным Транспортирование силь

-:т Оортом и двухсторонней резиновой но истирающих крупно-
к обкладкой кусковых материалов

Ы  П Ленты послойные с двухсторон Граисиор гиронание сред
Гг'-V. ■'■ : 1 ней резиновой обкладкой не-мелкокусковых и сы
ffii: ' 

2Р Ленты послойные с. двухсторон
пучих материалов 

Транспортирование силь
ftft •: ' ней резиновой обкладкой и броке но истирающих средне-
jp': ром ■ ft ' куеко вы х м ат ер и ало в

•:.2У Ленты послойные с двухсторон
(порода, вскрыши) 

Транспортирование рядо\i ...... ' . ! :. . ней резиновой обкладкой и с тка вого угля

Я невой оберткой бортов

Ш  "  -*■



Ленты типа I состоят Из тканевою очечника послойной 
конструкции, резиновой обкладки рабог> нерабочей поверх- 
пости и разреженной ткани (брекер) и* • i >т сердечника Рлн в 
толще резиновой обкладки. Ворта Лент усилены внутренней 
тканевой прокладкой.

Тканевые прокладки изготовляются из прорезиненного 
особонрочно! о бельтиш а марки 0 1 115-5 или ( И Ш 12 илц уточно- 
шнуровой ткани (УHIT). Д1ежду тканевыми прокладками по
мещаются резиновые прослойки.

Ленты типа 2 состоят из тканевого сердечника послойной 
конструкций и резиновой обкладки рабочей и нерабочей по
верхности. Допускается усиление бортов тканевой прокладкой.

Тканевые прокладки изготовляются из прорезиненного 
бельтинга марки В-820, как с резиновыми прослойками, так и 
без них, или уточни шнуровой ткани е резиновыми прослойка
ми между прокладками.

Ленты типа 2Р состоят из тканевого сердечника послойной 
конструкции, резиновой обкладки рабочей н нерабочей поверх
ности и разреженной гкани (брекера) в толще резиновой об
кладки.

Тканевые прокладки изготовляются из прорезиненного 
бельтинга марки В 820 или уточно-шнуровой ткани с резино
выми прослойками между прокладками. Допускается введе
ние резинового аммортнзнрую1це1 л слоя под резиновую об
кладку рабочей поверхности. j t

Дун гы типа 2У состоят из тканевого сердечника послойной 
конструкции с тканевой оберткой бортов и резиновой обкладки 
рабочей и-нерабочей поверхности. ,

Тканевые прокладки изготовляются из прорезиненного 
бельтинга марки В-820 с резиновыми прослойками между про
кладками, о

1.2. Тип. конструкция и параметры лент на основе комби
нированной ткани АХ-65 (анид/хлопок) регламентируются 
временными техническими условиями ВТ У № 38-9-67-УССР.>

Ленты типа АХ-65 общего назначения состоят из тканевого 
сердечника послойной конструкции и резиновых обкладок на 
рабочей и нерабочей поверхностях. Тканевые прокладки изго- 
Ц'В1яютСя из прорезиненной комбинированной ткани 
анид/хлопок.

Ленты тина АХ 65 предназначаются для Транспортировки 
сыпучих средне- и мелкокусковых материалов.

1.3. Типы, конструкции и параметры .лент ЛХ 120 на осно
ве комбинированной ткани лавсан хлопок регламентируются



медерсснублнканекими временами техническими условиями 
М РТУ 6-07-602! 04.

В табл. 2 приведены конструктивные тины и области при- 
метения лерт на основе комбиннровайнои трни .

Таблица 2
" V ■ у
Обозначение

типов

»
Наименование, и характеристика Область применении

i ■
УЛХ-120 Ленты послойные с двухсторон

ней резиновой обкладкой и с тка
Транспортирование рядо

1 вого угля
\ невой оберткой бортов

РЛХ -120 Ленты послойные с двухсторон 
пей резиновой обкладкой и. бреке 
ром

Транспортирование силь
но абразивных средне- 
пусковых материалов

Примечание: расшифровка условных обозначений: »
Г г  — уголь, Р — порода (рудные материалы),

Л — лавсан в основе комбинированной ткани и 
X — хлопок в утке комбинированной ткани,

Денты типа УЛХ состоят из тканевого сердечника послой
ной конструкции с тканевой оберткой бортов (последний слой 
сердечника завертывается на борта) и резиновой обкладки ра
бочей и нерабочей поверхности.

Ленты тица РЛХ состоят из тканевого сердечника послой
ной конструкции, резиновой обкладки рабочей и нерабочей по
верхности и разреженной ткани (брекер) под резиновой об
кладкой рабочей поверхности ленты.

1.4. Типы, конструкции и параметры лент К 300 на основе 
капроновых тканей (основной и уточной) регламентируются 
Межреспубликанскими техническими условиями МРТУ 
38-5 6057-65.

В табл. 3 приведены типы и области применения лент на 
основе капроновых тканей. Ж я

Таблица 3

Обозначение
типов 1 Ьшмсшшание и характеристика О блапь применения

ж  ;их> Ленты послойные с усиленным 
бортом к дополнительным слоем 
у точной т кани и толще резиновой 
обкладки рабочей стороны и двух
сторонней резиновой обкладкой

£ ■
1раисаортпронаине силь

но истирающих крупно- 
кусковых материалов

\



Продолжен#*
Обозначе
ние тнион

Наименование и характери
стика Область применения

2К 300 -Ленты послойные с усиленным Гранеиорi кровати» енль
бортом и ^двухсторонней резиновой но истирающих средне
обкладкой кусковых материалов •

з к  300 То же \ранеиортироваиие мед
кокускоиых и сыпучи) 
матсрШ1Лои *

Ленты типа IK 300 состоят из тягового сердечника, вклю 
чающего и себя слои основной ткаии, двух защитных слоев из 
уточной ткани, расположенных сверху и снизу тягового сер* 
денника дополнительного слоя уточной ткани, расположенного 
В толще резиновой обкладки рабочей стороны лепты, н двух* 
сторонней резиновой обкладки.

Борта лепты усилены заверткой широкой уточной ткани, 
расположенной снизу тягового сердечника. Между тканевыми 

.’Прокладками Имеются резиновые прослойки.
Ленты типа 2К 300 н ЗК.-ЗОО состоят из тяговою сердеч

ника» включающего н себя слон основной ткани, двух защит
ных слоев из уточной ткани, расположенных сверху и снизу*? 
тягового сердечника, и двухсторонней резиновой обкладки 
Борта ленты усиливаю н и занер^кой широкой уточной пуйии 
Между тканевыми ир^кладедми имеются^, резиновые про 
слойки.

Тканевый каркас конвейерных лонг типа IK-300, 2К-300 и 
ЗК-ЗОО изготовляется из прорезиненных капроновых тканей: 
основная и уточная типа К-83-Т или К-10 2-ЗТ.

| .5 Тип, конструкции и. параметры, резрнотросовых ленч 
для конвейеров КРУ 260, КРУ-350 и КРУ-900 регламентиру- 
кзтея межреспубликанскими временными техническими усло
виями МРТУ 0-07-6028-64 и ТУ 38-5-54-Mi.

В табл. I приведены конструктивные типы, параметры в 
размеры резинотросоных лент.

Таблшы 4 t!
Тин конвейера

t  Наименование параметром КРУТЫ) КРУ 350 КРУ Шю

Ширина ленты, мм 900 1200 1200 /  „
Диаметр гроса, мм 1 4,05 Ц

7



Продолжение

Тип конвейера
Наименование параметров КРУ-260 К РУ -350 КРУ-900

Число тросов, шт 
Разрывная прочность троса, кг

92
1270

128
1270

!

128
2100г г:

Толщина обкладок, мм 5,5 5,5 t), о
f о

Толщина лен гы, мм 
Разрывная прочность ленты:

18 18

138

18

не менее« } т , 99,5
200

кг на см ширины 1100 ! 150 не менее 
ШйО

Минимально допустимый диаметр
800 800 , 800приводного барабана, мм

Расчетный вес 1 ног. м, кг 23 31 зь
Техусловия на изготовление Ленты МРТУ Г) 0/

-6028 04
ТУ 5 -  

51 66

Резинотросовые ленты для конвейеров типа КРУ 200 и 
КРУ-350 имеют бестканевую конструкцию и армируются 
стальным латунированным тросом диаметром 4 мм.

>По конструкции лента представ iнет собой ретино-метал
лический сердечник, состоящий йя одною ряда.,1^ 1раллельно- 
расположевных и запрессованные в слом ресниц ^атунирован- 
ных тросов; обложенных с верхней и нижней стороны слоем 
резины.

Резинотросовая лента для конвейера КРУ-900 имеет бес
тканевую конструкцию и армирована латунированными сталь
ными тросами диаметром 4,65 мм. По конструкций лента пред
ставляет собой резино-металлический сердечник, состоящий из 
одного ряда параллельно расположенных и запрессованных и 
слой резины латунированных тросов, обложенных с перхней"и 
Нижней стороны слоем резины.

1.0. В настоящее время институтом П И И РП  разработана 
И .'Подготовляется к выдаче Курскому заводу РТИ. техническая 
документация на производство резинотросовых лент прочйО- 
стью 1500, 2500, 3000 и 3500 кг/гм ширимы ленты с максималь

н о й  шириной До 2100 ММ. Диаметр тросов составляет от 4,2 до 
9,0 мм (табл. 5). 4
8



Ленты будут выпускаться 3-х конструкций, две из кото
рых усилены капроновыми прокладками и предназначены для 
транспортирования руды. Породы и угля и одна, в бестканевом 
исполнении, предназначена для транспортирования угля.

[i ■ I
, С  Таблица 5

... . . 1 .. . ....
Тип ленты 1.....

Показатели
РТЛ 1500 РТЛ 2500 РТЛ 3000 РТЛ 3500

Разрывная прочность
1500 2 500 ? 3500ленты, кг/см Ширины 

Диаметр троса» мм 
Нлоинэсть тросов на

3000
4.2 7,5 8,25 9.0

1 см Ширины лейты 
Толщина резинотросо-

1,25 0,735 0,715 0,67

вого сердечника, мм 
Толщина рабочих об

Я 11 12 1Л

кладок, мм
Максимальная толщина

0 0 ,6 0

черты» мм 20 25 26 27
Вес ленты, кг/м* 30 39 ; 43 46
Шпрйнн ленты, мм «ПО 1000 800-2400 Кю -2100 800—2400
Д л и н а ленты в бухте, м 
Удлинение ленты при

200 - 300 200
л

200 200

рабочей  нагрузке, % , 0,5 015 • О 5
1 4,0 0,5

1.7. Рекомендуемым ассортимент резинотканевых кон
вейерных лент с указанием минИмяльного н максимального чи
сла прокладок по каждому виду ткани с указанием ширины 
лент представлен в табл. в.

Расчетные прочности основной ткани па разрыв в кг на 
ом ширины принимаются следующими:

Б-820 — 55
АХ-05 — 100
011115, ОПП 12, УПГГ — 115
Л X -120 — 120
К 8 ЗТ, К-Ю-2-ЗТ — 300

Ленты всех типов изготовляются конечными. Ленты типг. I 
поставляются длиной от НО до 400 м, типов 2, 2Р и — от 40 
до 106 м; типа АХ от 40 до 100 м, типов УЛХ H.PJ1X — от 40 
до 08 м, типов IK-300, 2К 400 и ЗК-ЗОО не менее 80 м и типа 
РТЛ от 70 до 300 м. По согласованию с Потребителем длина 
поставляемых лент можбТ быть изменена. ,

9



т -
Число прокладок в зависимости от тили ленты и применяемой ткани

.ж
‘ Ж

£
■ *> .4

СС

Е"

/Л е н т ы  на основе хлопчато
бумажного бельтинга

Ленты на 
основе ком
бинирован- 
ной ткани 
анид-хло

пок

1
Ленты на ос
нове комбини
рованной тк а 
ни лавсан-хло

пок

Ленты на основе к & п р ш ш ш х  
тканей

Ленты типа 1
| * 
j Ленты типов 

%  2Р, 2У

гг,
с
с

-  =  Z2 «с 
Ж *• f—

[ с  
5* «
О Ж 
ь- С

\  К—300 З К --301

sсс

СЗ
• о £

■ {- £ , £  
С ГГ'сс 

~  Jc 
**"> 2  6-

j£ I \--- J W

to
50

ii
*
<

х

£

X

>- ос
ио

в-
 

( 
пы

х
I?

- 
'• 

!

ут
оч


ны

х

.а;’
СС

-Ш Щ *

«

н  3

t
СС

S  хw 3  
С Ж

j •• .1
о Еi- «с 

Ж

500 _—. 3 - 6 3—6 3—6 _ — , . — ч - — -

600 — — 3 - г б 3— 6 — 3—4 3—4 — — — —  . —  ' —

650 3— 5 3 - 5 3 - 7 3—5 3—7 3—4 '3—4 — — * — — ----  '

ТОО 3 - 5 3 - 5 3— 7 3— 5 3—7 3—5 3— 5 — — —- — — —

750 3— 6 3 - 6 4—Ь 3—6 А— 8 3—5 3—5 — — — — — —

800 3—6 3 - 6 1 4—8 £ —6 4—8 4—6 4—6 — — 2—4 [ 2 2—4
900 3—7 3 - 7 4—8 3—7 4—8 5 -7 4—7 — — 2—6 2 2—6 2

1000 4 - 8 4—8 5—10 4—8 5—10  | 5—8 ~ 5—9 ~  3—6 >3 3—6 2 3—6 2
1100 5—9 5 - 9 6—10 - 5 —9 ' 6—10 5 - 9 5—9 3 — — — ^  1
1200 5 - 9 -л-7—-9 - 6 -1 0 5—9 6—10 I 5—9 5—9 3 -8 3 3—8 2 3— 8- <У

1400.-6 -1 0 6 -1 0  j 6 -1 0 6—10
j

— 6- Ю — 4—9 3 4—9 2 4—9 2
1600 7—10 7 -1 0  I 7—10 7— 10 -  1

7 -10 — 5—9
%

3 5—9 2 5—9 о
1800 8 -1 2 8- 12- j 8—12 8—12 — i 8—12 — •—  ■ — — — — —
2000 9 -1 2 9 -1 2  | 9—12 9—12 —  1 9—12 — — — — —

!
■ : —



1.8. Конвейерные ленты указанных выше типов н зависни 
мости от назначения изготовляются в огнестойком, морозостой
ком и теплостойком исполнениях, а также н обычном исполне
нии для общего назначения. Работоспособность лент общею 
назначения гарантируется при температуре окружающего воз
духа не ниже минус 25°С и при температуре транспортируемою 
материала не выше плюс 60°С.

Огнестойкие (негорючие) резинотканевые конвейерные 
ленты на основе бельтинга Б 821) регламентируются Техниче
скими условиями ТУ 38 5 12-66.

Огнестойкие ленты предназначаются для транспортирова
ния рядового угля в подземных условиях.

По конструкции тканевого сердечника огнестойкая лента 
соответствует ленте типа 2У (ГОСТ 20-62), при этом в качестве 
резиновой обкладки применяется огнестойкая резина. Допус
кается изготовление лент без резиновых прослоек.

Ниже приводится пример условного обозначения огнестой
кой ленты типа 2У, шириной 1000 мм, с Б*ю прокладками из 
бельтинга Б 820 с рабочей резиновой обкладкой толщиной 
3 мм н нерабочей 1,5 мм. При обозначении огнестойких лент 
добавляется буквенный индекс «СЬ — огнестойкая: ДеммГ* 
Л2У-0 Т000-5Б 821} 3-1,5 МВТУ 38-5-12-66. /

Негорючие ленты на основе комбинированной ткани АХ-65 
с применением аниДного волокна регламентируются временны
ми техническими условиями ВТУ ЗЙ-УССР 2-й8

Негорючие (огнестойкие) конвейерные ленты предназна
чены для транспортирования рядовою угля в подземных услгР 
виях. По конструкции тканевого сердечника негорючая лента 
соответствует ленте гипа АХ 6» (ВТУ № 38 9 67 УССР), при 
этом’ в качестве обкладок применяется негорючая ретина на 
основе найрита. i

Огнестойкие коннейерные тенты на основе комбинирован
ной стержневой ткани (анид или лавсан с хлопком) и поли- 
й§ишлхлорнда (ПВХ) регламентируются техническими усло
виями ТУ 38-У г < Р 3 68,

Огнестойкие д е т ы  на основе ПВХ предназначаются для 
работы в подземных условиях.

Типы огнестойких лент н их физико механические показу 
телн приведены в таблице 7 
2-723 11



Таблица 7

Тип
ленты

М атериал волокон тк ан е
вых прокладок

Разры вная п роч
ность, кг/см Ши
рины прокладки Удлинение 

при разры 
ве, °/о

\ <нити по осно
ве инти по, утку по осно

ве
»

по утку

8454 амид хлопок амид/хлопок 100 50 ' 30
8416 лаве п хлопок анид/Хлопок 100 50 25
8603 аи»* г югюк анид/хлопок 120 50 28
89.54 ЛР! • - ХЛОПОК анид/хлопок 250 75 20

*

Число прокладок и ширина выпускаемых лент на основе 
Г1ВХ определяются следующим рядом:
Ширина лент, мм 700 800 900 1000 1200
Число прокладок, шт 4—6 4—6 4—6 4—6 4—6
Толщина обкладок с рабочей и нерабочей стороны 

ленты составляет 1 мм.
Теплостойкие резинотканевые конвейерные ленты имеют 

такую же конструкцию как и ленты типа 2 общего назначения, 
но с применением тканевого теплоизолирующего слоя под об
кладкой рабочей стороны. В качестве резиновой обкладки при
меняется теплостойкая резина. Допускается нз1'отовление 
теплостойких лент без теплоизолирующего слоя для транспор
тирования материалов с температурой не более 100° С.

При обозначений теплостойких лент добавляется буквен
ный индекс «Г»—теплостойкая: лента .П2У Г- 1000-5Б 820-3-1,5 
ГОСТ 20-62;

Морозосюнкие резиноткацрвые конвейерные ленты имеют 
такую же конструкцию как и ленты типов I, 2, 2Р, 2У общего 
назначения. В качестве обкладок используется морозостойкая 
резина, которая обеспечивает работоспособность лент при тем
пературе до минус 45" С.

Мри обозначении морозостойких лент добавляется буквен
ный индекс «М»морозостойкая :  лента Л2У-М-1000-5Б-Й20- 
34,5 ГОСТ 20-62.

«'' Толщина резиновых обкладок для рабочей и нерабочей, 
сторон различных типов лент приводится в таблице 8.

Причем, толщина амортизирующего слоя входит в толщи
ну резиновой обкладки. По согласованию с заводом-изготовн- 
телем толщина резиновых обкладок для лент, эксплуатирую-
12



щи*ся в тяжелых условйях работы, может быть соответствен
но увеличена.

. . " 1 ' Таблица 8

Тип ленты
Толщина резиновой обкладки, мы

рабочая сторона нерабочая., сторона

'.А
•(' ЗУ 

2Р
АХ—65 

УЛХ-120 
РЛХ-120 

ВХ
-300 *
-300

зк-зоо
РТЛ (КРУ-260)

4 ,5-6,0 
3,0
1:?,0 *
3,5
3 0 -4 ,5  
4 ,3 -6 ,0 
1 , 0

,5 -? , 0.§ • : '

РТЛ (К 
РТЛ(К|

* V: ртл •
’У—350) 
У—900)

II. ВЫБОР КОНВЕЙЕРНЫХ ЛЕНТ
2 | • При выборе типа и прочности конвейерной ленты 

Обходимо руководствоваться инструкцией завода-изготов/те- 
ля конвейера. В случае, если производительность и установ
ленная длина конвейера отличаются от номинальной, произво
дится расчет необходимой прочности ленты (например, для 
Подземных конвейеров по книге Н. С. Полякова и И. Г. ШтрК' 
м'ана «Основы теории и расчеты рудничных транспортных ус-?. 
Тенорок», Госгортехиздат, IfB&.r,, для открытых работ по кии-* 
ге А. О. Спиваковского, М. Г. Потапова и М. А. Котова! 
«Карьерный конвейерный транспорт», Недра, 1965 г., а также.

V по «Инструкция по выбору, эксплуатации, Стыковке и ремонту 
П|И)|>еэиненных транспортеряЙХ лент», ГосхямИздат, Москва,

2-2̂ . При тяговых рас^етах'йенточных конвейеров рекомек- 
: Xymvn  следующий зиачеНЙЯ йапасбв прочности:

А в) дли ntex конвейеров на карьерах и Поверхности щахт, ц * 
:!\ХВКЖе для Подземных конвейеров с рентой из ткани Б-820, в 
Зависимости от количества прокладок: * -% Щ

количество прокладок 3 4—5 в—8 9—1( 12 и выше ' <
прочности ’ 9 /' : | г  • Л v v . l



б) для всех конвейеров с резинотросовой лентой и лентой 
на основе химических волокон (АХ, ЛХ, К-ЗОб) зайас прочно
сти принимается В соответствии с таблицей 9,

Таблица 9

ТрансВОрт fpyap 

Транспорт людей

2.3. Необходимо проверить соответствие выбора ленты 
диаметре барабанов, для тканевых лЪнт, установленных на 
подземных конвейерах, по таблице КТ и для резино-тросовых 
Л е н т -п о  табЛЫ^е 1 1, для карьерных и поверхностных кон- 
Ыйеров е тканевыми лентами по таблице 12.
Р \ р   ̂ ' *'■ ■ •• '• ‘

—
Таблица 10

>bv< V ,•,; vi; ' J4
Разрывная проч- 
яость тканевой 

прокладки Во осно
ве, кг/см ширины

Количество
прокладок

Диамётр приводного баррАЛйв 
с футеровкой, ие Менее* ММ

ширина

л Г Й

Ж

ширина 
дейты 
JOOO мм

I

ширина

W L i
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Таблица 11

Прочность резичогрекоьой ленты, 
кг/ем Ширины ленты 750-Л 500 2000—2700 3000 -4000

Диаметр при
ходного барабана 

с футеровкой, 
не менее, мм

для лент е ткане
выми проклял* 

нами 800 840 1290
для лент без тки 

невых прокла
док т

Таблица 12

I_______ Диаметр приводных барабанов, не менее мм________
Число | Прочность лент п кг на I см ширины прокладки
прокла

док 55 115 120 200 300

3 371 4.50 510 540 »  600
4 500 600 680 720 800
5 628 750 850 900 х 1000
6 750 900 1020 10S0 1200 /
7 875 1050 1190 1200 1400 7
а 1000 1200 1300 1440 1600

•: .1 . 1126 1350 1530 1620 .1800
10 1250 1 » 1700 1800 /2 0 0 0
и 1375 1650 ш в 1980 >• 2200
12 1500 4800 2040 2140 "У 2400
13 ' _: — _ 2320 2600
14 — — — ■ 2500 2800

2.4. Число прокладок не должно выходить' за пределы
регламентирующих знячешп"! по ГОСТ 20-62 и по соответствую
щим ТУ (табл. 6). i г \4,,: .■ . ■

2.5. Тип тканевой ленты выбирается в зависимости от ус
ловий и места работы в соответствии с табл. 1, 2 и 3.

Для шахтного транспорта разрешается применять только 
ленты в огнестойком (негорючем) исполнении ••ч ,

При работе во ВлаЛных условиях рекомендуется испрлЬ- 
зовать ленты на основе синтетических материалов {лавсаий, 
капрона). При работе конвейера § условиях низких темпура- 
тур лбнгы должны быть в морозостойком исполнении. .

В случае доставки породы целесообразно заказы вать 
с брекероМ.

' t i 15



2.6. Замену лент с прокладками из хлопчатобумажного 
бельтинга (Б-820 и ОПБ) на ленты с капроновой основой ре
комендуется производить в соответствии с табл. 13.

2.7. При замене бельтинговых лент (Б  820) негорючими 
лентами Ал-65 и огнестойкими на основе поливинилхлорида 
число прбкладок следует принимать согласно таблице 14.

Таблица М
Число прокладок, шт.

Бельтинг 
Б—830

Негорючие лепты 
аа основе ткани

АХ —65

Огнестойкие ленты на 
основе поливинилхлорида

типы 8454 и 8416 тип 8601

4 3
5 , 3 _ г • _
в * 4 * 4 _
7 4 4 4
а 5 5 4
9 5 5 5

10 9 6 5
*2 7 7 6
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2.8. При замене лент на основе ОПБ-5 или ОПБ-12 лен
тами из ткани ЛХ-120 соотношение числа Прокладок 1:1.

2.9. При замене конвейерных лент из ткани Б-820 на лен
ты из ткани ЛХ-120 число прокладок уменьшается вдвое. Це
лесообразно производить эту замену для лент, имеющих более 
7 прокладок из ткани Б^820. Минимальное число прокладок 
для.лавсановых лент должно быть следующим:

при ширине ленты: 800 мм 900 мм 1200 мм'
■ \  v r - ' • 4 4 5

2.10. При составлении заказа на каждую ленту дается 
{сраткая спецификация, в которой перечисляют следующие, 
данные: вид ленты, тип ленты, тип ткани, ширина, число про- 
кЗЩДо'к, толщина.рабочей и нерабочей обкладок, длина ленты.

Ш ЭКСПЛУАТАЦИЯ КОНВЕЙЕРНЫХ ЛЕНТ

Срок службы конвейерных лент зависит как от правильно
го выбора типа.и конструкции ленты, так и от качественного 
монтажа и надлежащей эксплуатации конвейерной установки 
И прежде ВсеТо конвейерной ленты, •

Основными факторами, обуславливающими долговечность 
, конвейерных лент, являются:

•. 1) правильный выбор конвейерной лентыдг соответствии с
заданными условиями эксплуатации; . :

2) безусловное выполнение всех правил монтажа отдель
ных узлов конвейерной установки ц.«ггенты;

I 3) оснащение конвейерных^установок различными устрой
ствами, улучшающими условия работы конвейерных лент (ав
томатическое управление, блокировка, центрирующие ролико- 
ОйОрЫ, очистные устройства лент и барабанов, эластичные ро- 
Ликорпоры в местах погрузки, листы перекрытия и т. п.); 
г» |)  обеспечение правильной и нормальной работы всех уз- 

лбЖ'йрнвейерной установки И ленты;
!;л> | |  правильное выполнение и соответствие метода стыко- 

г 8{ш|^рййейерноф :дентр; Ш 1 /
• я  качественный' профилактический ре- ;.
монТ узлор коувейерноц(’установки И лёнтЦ;^... . ;
k :  fieryAKP.ttaB смазка опорных роликов ^бдраоьнов;

8) надлежащий уход за конвейерной .установкой и в осо
бенности за конвейерной лентой во время эксплуатации.

17



3.1. Общие требования а эксплуатации конвейерных лент
3.1.1. Ответственность за правильную'эксплуатацию и со

держание конвейерной ленты несут лица, обслуживающие кон
вейерные установки, ознакомленные с инструкцией по уходу, 
эксплуатации и правилами техники безопасности. Надзор за 
правильной эксплуатацией конвейерных лент осуществляет

4 главный механик предприятия, его заместитель или механик 
конвейерной службы.

3.1.2. Во время работы конвейера обслуживающий персо
нал должен: .

— наблюдать за центрированием ленты на конвейере;
— своевременно убирать просыпавшийся ,и счищенный с

лент^,материал; ,
■ * следить за исправной работой ггривоДных и натяжных 

стан1щй, поддерживающих роликов, очистных и оросительных 
устр|и'с£в;

— следщь 38 состоянием ленты и правильностью ее за
грузки. " ,

3.1.3. Цри эксплуатации конвейерной установки обслужи
вающий персонал производит ежесменный осмотр ленты.

3.1.4. Не реже одного раза в неделю главный механик 
предприятия (его заместитель) совместно с механиком кон
вейерной службы производят профилактический осмотр ленты 
на холостом ходу конвейера н намечают сроки и виды ремонта 
поврежденных участков, их очередность. В случае, если обна
руженное повреждение ленты не угрожает опасностью аварии 
конвейера и не вызывает нарушения техники безопасности, ре
монт поврежденных участков ленты переносится на ближай
шую ремонтную смену.

3.1.6, В процессе эксплуатации конвейерной установки не
обходимо систематически Проверять и производить рихтовку 
става, контролировать установку натяжНого барабана, пра
вильность загрузки ленты материалом и рабрту устройств по 
очистке ленты и % д.

3.1.0, К неисправностям, требующим немедленной останов
ки конвейера, относятся: j«-

—  повреждение стыкового соединении) |
— децентрироваиное Наложение дерТы на роЛикоопорах 

или барабанах, При котором она задевает за неподвижные ча
сти конвейере, крепь и т йг.

V йробуксовка ленты На приводных барабанах; 
t ~  ослабление натяжения и чрезмерное провисание ленты 
Между опорами (при стреле прогиба более 5% от пролета);,
Тв ,> Щ Ш  i ' ‘ ; ’ ;



*■„— наличие бодее 10% нерращающихся ррлрков;
. неисправность очистительных у стронем; ‘ 

тт- заклинивание выносного (рэзгру»ччог;о]|1 хвострарго 
или натяжного барабанов; v  ■
' повреждение основы ренты боле* |0% в поперечном се*

черня? ' V ,  .. j
.. — * пробоины более 50X50 мм и продольные порывы,
НОЙ более 200 мм; # /  1 . r f «

— движение ленты по просыпавшемуся |*итериаду. Л/": *• 
х  3.1.7. Запрещается для увеличения силь» сцепления ленты 
С приводными барабанами производить подсыпку угольной 
мелочи, песка, породы, смолы, Древесных опилок и прочих ма* 
териалрв. -л.",1 ;‘if

Ч3.1.8. В местах капежа воды ра ленту необходимо устанар-, 
Лрвать зонты и отводные желоба. „ у!

3,.1.9, По реей длине ленточного конвейера желательно ВЬИ 
держивать одинаковый температурный режим. ' ;

3.1.10. На конвейерах с расстоянием между (верхней роли* 
коопорон и нижней ветвью ленты 200 мм и менее должно быть, 
ррлошное перекрытие из листов между двумя ветвями. .

3 1 .И. Конвейеры, транспортирующие продукты обогаще>; 
ндя угля, после их обезвоживания должны иметь поддоны для 
смыва просыпавшегося материала водой, > y j

3.1.12. Наклонные ленточные конвейеры должны быть обб- 
рудованы ловителями лент. Если средний угол наклона кон  ̂
вейера превышает 7\ конвейер должен оснащаться устройст
вом, улавливающим верхнюю^ветвь ленты, а если средний 
угол превышает 10° или участок конвейера длиной более 15%# 
от всей длины имеет угол наклона 18 и более градусов, долж
но предусматриваться улавливание и нижней ветви лентьЦ 
Бремсбергоиые конвейеры* должны оснащаться ловителями 
верхней и нижней ветви ленты. Ловитесь верхней ветви ленты, 
на бремсберговом конвейере должен иметь амортизатор дня 
Погашения энергии движения ленты с грузоу. ’ , V
1 3.1.13. Подземные конвейеры с резинотросовой лрнтчй
'должны оснащаться магнитодефектоскопом УКЦТ для код? 
трцля целости тросов в ленте. (Рекомендуется установка мрг* 
нитодефектоскоров на всех конререрах с резиновой лентРЙ)| 
Г * Диаграмма с записью состояния тросор ленты, получерная 
$ помощью устройства УКЦТ сразу после монтажа цодой лей* 
Ты, должна храниться у главного механика предприятия икр у, 
начальника службы транспорта. pf|j
3-  72У » I®



к

Оперативный контроль ленты устройством УКЦТ должен 
Производиться на грузовых конвейерах не реже бдйого раза в

' недели) и не реже Одного, раза в год должна производиться за
вись с помощью УКЦТ диаграммы состояний ленты. Все диаг
раммы Должны .храниться до снятий ленты с эксплуатации 

3.1.14. Остановку конвейера рекомендуется производить 
только После разгрузки всего материала с тем, чтобы избежать 
Пуска Конвейера под нагрузкой.

" ’ ’ " . У ,v F / ‘ • ‘‘‘ ■' у • / • : \.*". • ?-:4 - • ' ' ‘ Ч*. ; -
3.1 Монтаж (навеска) юнЬейерной ленты 4 ^ :

у 3.2.К Перед навеской ленты на новый крйвёйер послед
ний/Должен быть смонтирован в соответствии с инструкцией 
завода-изгоТовителя и ЦБ. Трасса конвейера ''должна бЦТь 
ПрЯМолиНейНД в Плане и не должна иметь резких перегибов В 
вертикальной плоскости. Допускаемые радиусы перегиба 
VnacftKoe трассат в Вертикальной плоскости гтриведены в тдб- 
ЛИЦР15? ■

V’"-1 й Таблица 15

Ширина
Рйдиус перегиба трас- 
, сы, м (не менее)

лепты,
. мм

V
с погнутым 
профилем

с выпуклым 
профилем

Ж
№

1200
1400

V 90 
/  100 

110 
120

Л  1301- : 
J50

9 ■
10
11.5
12.5 v

■ 15 > . 
17,5,

f . ,
удобства монтажа ленты трасса конвейера должна 1 
удованА стационарным освещением. • \  ’
КоПнеЙерная лента подается к месту навески в ру-. 

■размеры которык ^беспечцвают транспортирование ее 
Дльных платформах или в койтейнерах (при ИсПоДь- 
Монорельсового транспорта). • *; .

Я1 раскатки ленты рулоны подвешиваются на козелки] 
ё осью, Металлическую ось рулона можно подвеши- 
вдЙайк) кровли. Рулой устанавливаете# за хвосто- 

wktese&akjL(рис. 1) . Натяжной (хвостов



вон) барабан конвейера устанавливается п крайнее переднее 
положение К свободному концу ленты прикрепляют болтами 
нлн'такренками монтажную плиту («язык»), соединяющую 
ленту с канатом монтажной лебедки. Вначале протягивают 
ленту По нижним ролнкоопорам. После размотки одного руло
на на котелок надевается следующий. Конны ленты соедини* 

, нитей. Продолжается разматывание следующего рулона. Ко
пен тенты выпускается за Приводную станцию с запасом, до

Щ &  i f l f y .

Pue. f iHcittKo в ******* ,<wwe,--W
ШШШШШйкМ1' -•• _

• г {-щи* е г*»п4 мiifv t-т#г»т*«* ♦- мантяичш</ rfttf
(Г-t ят»пв 0- МИТЬ .

статочным для отбания приводных барабанов и выполнения 
последнего стыка с верхней ветвью. Затем канат отцепляется 
от ленты, растягивастея*йдп,чь конвейера но верхним ролико- 
онорам Конец ленты для предотвращения сползания укреп
ляется. В таком же порядке производится растягивание верх
ней ветви ленты койвеиера. Перед окончанием затягивания

• . 'Л  V : .. 21



верхней ветви ленты ее коней на хвостовом барабану соеди
няется с концом нижней ветви. Закрепив у приводной станции 
конец верхней ветви натянутой ленты, обводят приводные ба
рабаны концом ленты нижней ветви и стыкуют концы на верх
ней ветви Для стягивания коннов ленты удобно пользоваться 
специальным приспособлением. Каждый из двух коннов ленты 
закрепляется в зажимах из „швеллера,'стянутых болтами 
•Дента в зажимах удерживается силами трения. Зажимы про 
тцвоположных’ концов ленты стягиваются с ромошью винтов 
или полиспаста (с использованием монтажной лебедки или 
тали). Затем лишние куски ленты отрезаются. Концы сты
куются. ’* • I

3.2.3. Навеску новой ленты можно производить с использо
ванием старой при помощи привода. Г1ри таком способе на 
вески обычно в конце конвейера (у натяжной станции) под 
старую ленту подводится, рулон новой (рис. 2). Старая лента 
около рулона разрезается и ее конец I прикрепляется к кон
цу новой ленты сверху, а конец 2 — к тому же концу снизу 
Затем включается привод конвейера, и новая лента, находя
щаяся под старой подается к приводному барабану . После 
Того, как конец новой ленты переходит за привод, конец I ста
рой ленты, прикрепленный сверху, отделяется от новой ленты, 
отводится в сторону и старая лента начинает сматываться в 
рулон. Когда новой лентой навешен весь контур конвейера, 
конец 2 старой ленты, прикрепленный снизу, отсоединяется от 
новой (это делается обычн* у натяжной станции). Концы н о 
вой лен гы стягиваются и соединяются. Нобле чего продолжает 
ся сматывание старой ленты. .

3.2.4 Барабаны должны быть выставлены горизонтально и 
перпендикулярно оси конвейера до навески ленты. Оконча
тельная регулировка барабанов и поворотных центрирующих 
рбликоонор производится после навески ленты при пробной об
катке, конвейера. Отцентрированная лента не должна при 
своем движении касаться неподвижных частей конвейера. 
Между бортом ленты и внешним краем поддерживающего ро- 
Дика должен сохраняться зазор не менее 10 мм Сбеганне 
дент в сторону происходит при неточном монтаже ролркоопор, 
■фи ннецент()еннон Загрузке ленты, при неотрегулированном 
Обложении осей барабанов, при налипании гранспоргируемото 
материалб на ролики и барабаны, при серпонидностп ленты 

Неточность установки ролнкоопор и барабанов при м о т  а 
же и в период эксплуатации конвейера не должна превышать 
рледуклцих норм





— несовпадение центра роликоопор с главной осью кбй 
веиера i t  10 мм;

— непараллельное^, осей приводных, концевых и натйж 
пых барабанов, а такж е иейерпендмкулярйостЬ' к оси конвейе
ра 0,5 мм на длине 1000 мм;

— негоризовДалы 1ость осей барабанов 0.3 мм на длине
1000 мм; '

. отклонение отверстий для крепления роликоопор от оси 
Конвейера ± 2  мм;

— угол наклона р направлении перпендикулярном оси но 
ликоопор конвейера, не более ±  I градуса.
'  3.2.5. Новые конвейерные ленты рекомендуется после на

вески выдерживать в течение суток без нагрузки в тех Же ат 
мосферных условиях, в которых Они будут работать.

3;2.6. Натяжение ленты следует выбирать в предела}! рас
четного йз условия Отсутствия проскальзывания ленты на при
водных барабанах и отсутствия чрезмерною провисания меж 
ду роликоопорами. Чрезмерное натяжение приводит к перена
пряжению ленты и снижает срок ее службы. Рекомендуется 
контролировать приборами (динамометрами, .манометрами и 
пр.) натяжение ленты на натяжной станции конвейера.;

3.3. Требования безопасности и оргаИизяциЯ работ 
при навеске л е н т

• • * V ‘ '
3.3.1. Перед навеской ленты выработка, в которой установ

лен конвейер, ДОЛ Жря быть очнгценя от нпы.ба, посторонних 
предметов, Иметь Исправное крепление н стационарное осве
щение. ' . • , '

Ц 3.3.2. По всей длине трассы конвейера должна быть сиг
нализация, обеспечивающая подачу сигнала с любого места 
выработки машинистам конвейера и моптажнь^с лебедок.

3.3.3 Для производства работ по навеске ленты должна 
быть укомплектована специальная бригада, состоящая из бри
гадира, машиниста конвейера и лебедок и слесарей.

3.3 4 . Перед началом работ по м е т к е  ленты члены брига
ды должны быть ознакомлены! с порядком работ р сигналами.

.Необходимо руководствоваться следующими Цветовыми и 
Я В-у новыми си г налами-

один Сигнал — стоп 
двД сигнала — ход вперед 
три сигнала — xoj) назад
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3.4. Пробный пуск коквейера
, 3.4.1. К пробному пуску конвейера приступают после noAf 

ного. завершения монтажа ленты.
Вначале с помощью натяжной станции создается предва- 

рительное натяжение ленты с таким расчетом, чтобы исклю
чалась ее пробуксовка на холостом ходу в Момент пуска. За» 
тем у рбоих концевых барабанов и вдоль Трассы конвейера йе? 
обходимо выставить Наблюдателей, которые должны сигнали
зировать машинисту при сходе Ленты в сторону, регулировку 
поперечного хода ленты производят таким образом, чтобы ей 
отклонение от продольной оси на концевых барабанах не и ре-*

' вышало 80—60 мм. •• -V--’
' После того, как лецта отрегулирована на холостом хоДУГ 

создается расчетное натяжение ленты, которое затем прове
ряется пуском груженого конвейера. Следует, помнить, Что 
чрезмерное натяжение ленты способствует ее интенсивному Раз
носу, а слабое натяжение может вызвать пробуксовку И заго
рание ленты. . р- г-.""

Если ход груженой ленты резко отличается от хода порожу 
ней ленты, то необходимо произвести дополнительную регуЛр? 
ровку, предварительно проверив правильность м о н т а ж а  
грузрчных и очистйых устройств, • /

Причинами нарушений правильного хеша ленты/'могу*' 
быть: нецентральная-загрузка материал^,'плохая 
рабаиа й лейты  ̂ иеравномерный цажим на лейте/очйсТИЫх 
устройств, повышение сопротивления вращению роликов 
ит. д. ■■ ' ; ■ : ". / /

3.4_.2. Последним этапом наладки являются эксплуата
ционные испытания, которые должна продолжаться 3—8 
чих смен ПОД наблюдением монталыгйков. Если в sTot 
п роизвод итей допоЛ Н Ител ьиая^рет ул ировка ход а л е т  
меченный срок Их окончаниПотодвигается не мШ е-Г 
ки работы конвейера под нагрузкой. При успешном 
эксплуатационных испытаний вновь установййишго 
оформляется соответствующий акт и KOHBefl&pHtft 
передается в эксплуатацию. : V,

3.4,3. Порядок Промышленных Испытаний 
цбв новых конструкций лент рекомендуется 
дккой утвержденной МУп СССР. -

\  3 .6 .  З а г р у з о ч н ы е  и  н е р е г р у з Й и й е . ' 1 ^ Н < № Ш Ш 1
•»,!.' 3.8,1. ДлЯ уМеньшеиия Повреждаемости конввШиых Лен+ 

ЦбгрузочнЫе пункты и перепускныежелоба 
ОбесПЙиватЬ; ‘ '



г -  совпадение н ап ы л е н и я  скорости -подаваемого мате
риала с направлением ст р ас ти  движения ленты;

— безударный прием материала от разгружаемого меха
низма (конвейера, питателя, бункера, грохота и пр.) за счет 
подсева мелочи# установки, амортизирующих роликоопор под 
лентой;

— малую высоту падения материала (200—300 мм);
— центрирование загруженного материала на ленте с по

мощью устройства бортов, края ко.торых уплотнены полосами
if резины. *г * <>• •

Подсев мелких классов материала на ленту перед загруз
кой крупных кусков обеспечивается наклонными валками, ко
лосниками, лоткаМи с V-образным вырезом в конйе, цепями, 
закрепленными на пружинах вдоль воронки над л.ентой, или 
щелями в днище течки.

Для регулирования скорости скольжения материала по 
наклонным и криволинейным безударным желобам до допу
стимых норм на выходе из них должны предусматриваться 
цепные'завесы, шарнирно-подвешенные стальные подпружи
ненные крышки или заслоны. *

Поперечный размер выходных отверстий желобов и течек 
Не должен быть более 0,8 ширины ленты, рациональным с.ече- 
нием желобов и течек является полукруглое. Допускается 
применение желобов трапецеидального сечения с закругленны
ми нижними углами. ,1. : •

На технологических комплексах поверхности шахт и ОФ 
должны применяться унифицированные серийно изготовляе
мые криволинейные (параболические и др.) или самофутерую- 
Щиеся желоба и течки. При высоте перегрузки более 3 м целе^ 
сообразно использование спиральных и раскадных спусков.

Загрузку высокопроизводительных ленточных конвейеров 
СО скоростью ленты более 4 м/сек с релью снижения истирания 
рбкладок ленты рекомендуется производить с помощью лен

3.5 2 В меетря загрузки ррд лентой должны устанавли- 
щ рться ролики, футерованные рдоом резины* амортизирующие 
г-ПоЬсТавКИ нлй Другие эффективные амортизаторы уД #а. Рае- 
^•йтрянпе между й м скупай рующр ми ршш «Донорами в Месте за- 
Щ р й к н  должно быть в д  р д е л  ах 0,4- й ,8  м. '

иГ ^уШ кйН  амортизирующих роликоопор транспврти- 
С руемый материал должен за гр у ж ат ьс я ^  ленту между ролико- 
р.Щ0раМи.уДля исключения повреждения ленты в местах -за- 

Грузии ДОЛЖНО быть Организовано дробление крупных йегаба-



I ритных кусков материала (особенно породы) или извлечение 
их из потока транспортируемого материала перед погрузкой 
на ленточный конвейер.

3.5.3. На подземных конвейерах в месте погрузки угля
влажностью менее 7% следует предусматривать отключение 
орошения при прекращении подачи груза. '

3.5.4. При загрузке влажных насыпных грузов с высоким 
коэффициентом внутреннего трения для предотвращения за
висания потока и увеличения скорости его движения необхо
димо у наклонных лотков перепускных желобов устанавливать 
вибраторы (вибропобудители),

§ Щ ; : ^ ВГ  3.6. Очистка ленты , ;
3.6.1. При транспортировании влажных материалов про

исходит налипание мелких его частиц на рабочую поверхность 
ленты, из-за чего возможно засорение трассы конвейера, на
липание материала на ролики и барабаны, из-за чего нару
шается нормальная работа конвейера, и происходит сбегание

\ ленты в сторону и повышенный ее износ.
^ С целью очистки ленты от надипших частиц транспорти- 
' руемого материала необходимо следить за исправной работой 

очистных устройств конвейера и своевременно убирать скоп; 
ляющийся счищенный материал.

3.6.2. Для очистки ленты запрещается применять металли
ческие щетки и нефутерованные металлические скребки, в т о 
рые приводят к повышенному износу обкладок. »

3.6.3. Скребки должны быть футерованы резиной и при
жиматься клеите с помощью груза или пружины приудельном 
давлении очистителя на ленту (порядка 0,4 кг/см2). При 
транспортировании материалов, имеющих повышенную склон
ность к налипанию, рекомендуется устанавливать, несколько 
резиновых скребков один за другим, вращающиеся капроно
вые щетки ш другие устройства очистки^ не повреждающие 
ленты.
■ 3.6.4. Перед хвостовым барабаном должны уетандвливать-

< ся плужковые сбрасыватели, исключающие ноа^ржность пода* 
дания между лентой и барабаном кусков материала и иосто-, 
ронних предметов, случайно попадающих на нижнюю ветвь 
Конвейера. ?

3.6.5. Для предупреждения намерзания транспортируемого
материала на ленту при открытых работах рекомендуется: • '

' ‘ — ограждать конвейер щитами со стороны господствую*
щих ветров и систематически убирать снег; '  \  » ‘
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~  в р и ш  шщтшлиты р н и р
!. кальция или хлористого магния; ; ■ ч * -Л-' ' \

— очищать ленту с помощью вибророликов, лопастных
очистителей: 1

— в СИльйые морозы/Периодически прокручивать конвей
ер йЖ йе останавливать его когда временно нет груза.

Целесообразно на карьерных конвейерах устанавливать 
дополнительный привод, обеспечивающий движение ленты со 

^скоростью 0,1 +0,2 м/сек. в нерабочи^ периоды при пониженной.
. температуре воздуха. V Г -

г  3.6:6. С целью уменьшения ’ загрязнения транспортируе
мым Материалом роликов нижней ветви на длинных конвейе
рах рекомендуется производить разворот нижней ветви ленты 
на 180° вокруг продольной ее оси и пропускать чистой сторо
ной по. нижним роликам. Разворот производится дважды; у 

’ приводного барабана и у хвостового. Длинаучастка разворота 
должна быть Ие Менее 10—12-кратной ширины ленты (для 

г тканевых лент) и не менее 25-кратной (для резинотросовых 
, лент).. у ‘ .■ '■

: v f  IV. ЭКСПЛУАТАЦИЙ ЛЕНТ г р у з о л ю д с к и х  
КОНВЕЙЕРНЫХ УСЕАНОВОК >

' 4'.l.vBce вышеперечисленные правила эксплуатации кон
вейерных Лент также распространяются и на ленты грузолюд
ских конвейеров с учетом нижеприведенных дополнений. f: г> 

4.2. На конвейерах, предназначенных для перевозки людей, 
должны применяться ленты шириной не менее 800 мм» а в под- ; 
Земных выработках только огнестойкие ленты -(пожаро'без- 

:• опасные). : ' Ч ■ ■ >
^ ^ ':4 .3 : f .  Разрешается перевозка дюдей на грузовых конвейе- 
* рЙТ^оббрудованнкх только лентами, имеющими хорошее со -- 

СТЬЯние. Запрещает^, перевозка людей лентами, имеющими. 
Поперечные или продольные сквозные порывы более 5и мм, до 

$ Избежанийтравмирования рабочих как во 'время поСадки-1  
тйк;й в процессе их перевозки. •

л • 4,3.2. Не Допускаютск к эксплуатации на , конвейерах,: ,
1 транспортирующих людей, ленты любых типов, имеющие более ■■■
: 30 стыков в пересчёте На 1 км длины ленты., '/■ , л -з -

Участки, имеющие более 5. мест повреждений (вклю- 
йая сЙгремонтирбнанНые) иа длине 30 м; на лентах, трайснорТй» 

людей, не допускаются, подлежат вырезке из лент# $
'■шШШШЬ ц:1 “  ■' ■ "
Щ  'м



4 3.4. Выбор ленты для конвейера должен производиться 
по Наибольшей нагрузке, определенной из условий транспорти
ровки людей и груза При этом вес человека должен прини
маться равным ИЮ кг; расстояние между людьми на лен
те — 8 М; , ■ , ' . -г.;, -г

4.3.6. При эксплуатации конвейеров истирание бортов ре
зинотканевых лент по ширине нс должно превышать 5% ши
рины Ионой л еты  или обнажения тросов в резииотросовой 
лепте. 1

4.3,9. Борта конвейерных лент за пределами посадочных 
площ адок должны быть открытыми для легкого доступа к ро
ликам и Контроля за состоянием ленты.

4.3.7. Срок службы лент на конвейерах транспортирующих
людей устанавливается не более 3-х лет для резинотросовых и 
не более I гола для тканевых лепт. После отработки этого сро
ка леи ты должны передаваться для эксплуатации на грузовые 
конвейеры. ‘ ‘

4.3.8. Ленты, прошедшие воСслановйтельный ремонт не до
пускаются к эксплуатации на конвейерах, перевозящих людей.

4.4. Грузолюдские конвейеры, устанавливаемые в наклон--, 
ных выработках с углом падения свыше 7е, должны оборудо: 
паться ловителями ленты на тех ее ветвях, которые использу
ются .для транспортирования людей.

4.5 Соединение концов резинотросовых иент должно про
изводиться только методом горячей вулканизации Резинотка
невые ленты могут соединяться посредством горячей или хо
лодной, вулканизации.

4.6.1 Конвейеры, оснащенные резинотросовыми лентами, 
должны иметь устройства для контроля-прочности ленты и ее 
стыков (см. пункт 3.2.13). - ;

4.0.2. Оперативный осмотр состояние ленты, ее стыков, 
средств безопасности и сигнализации должен производиться 
ежесменно. Для резинотросовнх лент осмотр сопровождается 
контролем состояния тросовой основы с помощью устройства
у к т .  ■ .

4.6.3 Не реже одного раза в месяц с помощью устройства 
УКЦТ должна производиться запись диаграммы- ерцтряни'я 
троервой основы ленты, которая должна сравниваться с диаг
раммой, полученной при навеске ленты. • v -

4 7. Разрешается перевозка с собой ручного инструмента 
весом не более 20 кг, и только в защитных чехлах. Расстояние 
между 'рабочими при этом должно быть увеличено до 10 ад, во
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ИзЙежание повреждения денты и травмирования ниже находя
щихся на ленте рабочих. V ’
* „ ,4 .8 , .Все грузолюдские (людские) ленточные конвейеры 
должны иметь надежно действующие центрирующие устрой
ства, обеспечивающие максимально возможную зону центри
рования ленты.

4.9. Установка бортов (деревянных, металлических и т. п.) 
в качестве центрирующих устройств запрещается.

4.10. Ответственность за техническую неисправность кон
вейерных установок, транспортирующих людей, возлагается на 
главного механика предприятия.

4.11. Ответственность за выполнение разработанной'техно- 
логии перевозки людей и мер предосторожности в смене воз
лагается на горного мастера, который перед началом перевоз
ки людей проверяет исправность конвейерных установок.

4.12. По каждой конвейерной установке, переводящей лю
дей, должна вестись «Книга записей состояния, осмотра и ре
монта ленты». _ . .

V. НЕПОЛАДКИ ПРИ ЭКСПЛУАТАЦИИ  
КОНРЕПЕРНМ Х ЛЕНТ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ

8.). Пробуксовка ленты

6.1.1. Пробуксовка ленты по барабану может возникать 
Как в момент пуска конвейера, так и в процессе его работы.

Причинами пробуксовки ленты конвейера являются: пере
грузка ленты материалом, малое первоначальное натяжение, 
налипание материала на барабан, заклинивание ленты у на
тяжной станции при попадании на нижНюю ветвь кусков ма
териала или Посторонних предметов (стоек, затяжек, метадли- 
ческйх детвлрй и
. Пробуксовка Денты может также произойти из-за повы

шения. сопротивления движению, вызываемого перекосами ро- 
ЛИКООЦОр или контактом ленты с кронштейнами, d результате 
Длительного трения возможно воспламенение неогНестойкйх 
лепт, • _ ■ « ' : , I ч;:': •.

В срязи С переходом на повышенные скоростр Движения 
.КрИвейарНЫХ лепт опасность их воспламенения возрастает:
•̂ ' Пробуксовка ленты вызывает интенсивный износ обкла
док и футеровки барабанов. Помимо этого периодическая про
буксовка вызывает Дополнительные динамические нагрузки на 
ленту. Лента движется рывками.
80 '



5.1.2 Для предупреждения пробуксовки ленты необ 
ходнмо:

— не допускагь работу конвейера при неисправном реле
скорости; .. >

—; контролировать первоначальное натяжение ленты В 
конструкция* последних образцов отечественны* ленточных 
конвейеров предусмотрены автоматические натяжные устрой
ства, поддерживающие натяжение ленты на постоянной 
уровне;

строго следить за центрированием Ленты;
• —? систематически проверять состояние устройств для 

очистки ленты и барабанов;
— не допускать заштыбовку конвейерной линии!
— держать ь ж  нравном состоянии загрузочные и пере

грузочные пункты
5.1.3 Для предотвращения пожаров из-за пробуксовки 

рекомендуется установка кроме реле скорости средств тепло
вой защиты приводных барабанов

5 2. Д е п о н и р о в а н и е  лен ты

5.2.1 Дедентнрование ленты вызывается следующими при
чинами: иещошолинейным расположением конвейера, непря 
мол иней ностью устройства стыков, серповидностью ленту; Не
правильной загрузкой материала, деформацией секции, ререко 
сом роликоопор, неправильной установкой привода т/натяж * 
ной станции', Пурекоеом концевых барабанов, налипанием ма 
тернала на ролики н барабаны.

При дейентрировапни ленты ее рабочая ветвь сходит с ро 
ликоопор, а нижняя ветвь контактирует со стойками ролике 
опор. Сход ленты, с роликоопор ведет к интенсивной заштыбов 
ке конвейера. Э та вызвано тем, что материал размещается по 
краю ленты и при вуполаживапии легко просыпается на ли
сты» а затем и на нидуиою ветвь ленты.

Трение ленты о кронштейны и контактирование ее с 
крепью выработки приводит к интенсивному износу бортов и 
порывам ленты. Кроме того, сход ленты с конвейера опасен и 
с точки зрения травматизма люден и возникновения пожара.

5.2 2 Основным средством устранения боковых смещений 
ленты является правильная установка става и барабанов кон
вейера (см. пункт 3 2 1).

5.2.3 15 случае, если точная установка става конвейера не
возможна (на передвижных карьерных конвейерах, на под
земных конвейерах."*уетаповлепных в выработках с пучашейси
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почвой, и т. и.) допускается центрирование верхней ветви Лен
ты путем разворота роликоопор или применением специальных 
поворотных центрирующих роликоопор.

^ 6.2.4. Регулировка положения ленты на нижней ветви мо
жет осуществляться путем поворота роликов за счет установ
ки концов осей в соответствующие гнезда кронштейна. Для 

У центрирования нижней ветви, ленты шириной более 1000. мм 
целесообразно применять желЬбчатые роликооиоры.

-I 5.2.5. Дефлекторные ролики для устранения сбегания 
ленты применять нецелесообразно, так как они не дают нуж
ного эффекта и приводят к повышенному износу бортов лен- 
тк. Категорически запрещается использовать для центрироВа- 
ния ленты ломики, металлические или деревянные балки и

, СТОЙКИ. ■ /  ,, * А
5.2.6. При небольшой серповидносТи ленты центрирование 

ее возможно при эффективной работе автоматических центри
рующих роликоопор. В тех случаях, когда не удается отцентк 
рировать серповидную ленту обычными способами, необходим 
мр разрёзадь ленту на отдельные участки и произвести пере
стыковку с тем, чтобы добиться ее прямолинейности.

5.2.7. Регулировку Положения ленты на хвостовом бара
бане производят с помощью специальных устройств, предус-.

^яотрейных конструкцией конвейера. . , '
' 5.2.6, Положение ленты надо проверять как при холостом 

ходе конвейера, тац и при работе его под нагрузкой. ' .. , : 
* 5.2.9. Стационарные конвейеры должны оснащаться ус
тройствами, авТОматйчески-отключающими привод при недопу
стимом СХОде любой ветви ленты в* сторону. Д*

513. Чрезмерное провисание ленты между роликоопорами *

1 Чрезмерным считается провес ленты, если стрела ее про
гиба в середине пролета составляет более 5% расстояния меж
ду роликоопорами. V  , •* V»;

Чрезмерное провисание ленты Между роликоопо,рами мо- 
жеТ быть вызвано Недостаточным натяжением ленТы или уве*. 
личенным;(пЬ сравнению с паспортными) расстоянием между 
ролйдоопорами. ’ • '  ,V

Лента, в процессе эксплуатаций вытягивается. Особенно 
сиЛМНай, вытяжка ленты происходит в первые два-три месяца 
«Й рй{Й1ТЫ. Если вовремя не производить подтяжку, то натя- 
ЖёйШ может значительно ̂ уменьшаться. Поэтому необходимо, 
следить зй состоянием натяжных устройств й ежесуточно про
верять натяженйе ленты.: . :
3? .



' ; , Во избежание большого провеса необходимо.прц монтрще 
;■ конвейера строго соблюдать расстояние между ролиноопора* 

ми, рекомендуемое по паспорту конвейера. —,
* - Для устранения чрелмерного прорисания ленты необходи
мо увеличить ее натяжение.

VI. СТЫКОВКА КОНВЕЙЕРНЫХ ЛрНТ 
-6 .1 . Виды стыков конвейерных, лент

Гу В настоящее время в угольной промышленности примени* - 
ются различные способы стыкования концов конвейерных лент, < 
разделяемые на неразъемные и разъемные. К первым относят
ся стыки,, выполняемые методами горячей или холодной вул- ' 
канизации, а также с помощью заклепок, П-образных прово* <- 
лочных сдоб; ко вторым — соединения металлическими шар-  ̂
нирами, крючками и т. п. , /  /ъ.

' Прочность стыкового соединения концов ленты зависит lot У 
еро конструкции, тщательности выполнения, а также от дли
тельности нахождения стыка в работе. • •

Соединение лент шарнирами и и нахлестку заклепками з а - ; 
прещается с 1 января 1969 г.

I Рекомендуемые способы стыкования резинотканевых , И 
резинотросовых конвейерных лент приводятся в таблице 16.-

Дип денты 

ткани)

Б-820 
ОПБ 5 
ОПБ 12 
УШТ 
AX-65 
ЛХ-120

->1 |РЛ
^огнестойкая)

Методы стыкований
вулканизация.

хс]мюдная г о р я ч а я

+ +

+
+

г

Таблидй I I

механическое соединение  ̂.£
п—образные 
проволочные 

скобы

+

+  ■

i
т*
•т
f

крючкообраз
ные провод 

лочные скобы

л- ,

+  V '

+

ж ,
специальное 
горячее

Примечание: Рекомендуется вулканизацию стыков применять во реек ноа- 
4* можнш случаях, как наиболее прочны^ и надежный зМГСОВг

днненяя, а механические способы стыковки допускается при 
менять на шахтных конвейерах ввиду специфических прокат 
водсгвенных условиях, <’■ ; f

зз:



я ?  С ты к о в к а  р ези н о тк ан евы х  конвей ерн ы х лент м етодом  
холодной  в у л к ан и зац и и

Способ стыкования конвейерных лент на основе хлопчато 
бумажных тканей методом холодной вулканизации регламен
тируется инструкцией НИИРП № И-5Ы6-36-67.

6.2.1. И н струм ент и при способлен и я -

При стыковке конвейерных лент холодным способом при
меняется набор следующих инструментов н приспособлений *:

1) стяжное приспособление (рис. 3);
2) нож выдвижной (рис. 4);
3) резец (рис. 5);
4) рулетка 5 м (ГОСТ 7502-61);
5) линейка металлическая длиной 0,5 м (ГОСТ 427-56);
6) угольник деревянный 30X185 мм (арт № 3476-Р);
•7) слоеподъемный крючок (рис. 6);
8) клещи—  250 мм (арт. № 2104-Р);
9) электрическая шероховательная машина с гибким ва

лом (Выборгского завода «Электроинструмент» или Ярослав
ского завода «Красный перекоп», типа С-475, мощностью в 
I квт);

10) шлифовальные круги; плоские, 0  80—120 мм;
m  круглые проволочные щетки, 0  80 -120 мм (рис. 7);
12) металлическая щетка (рис 8);
13) ножницы —- 200 мм (арт. № 1701 -Р или МРТУ 

4264-63);
14) накаточный ролик (рис. 9);
15) кисти Щетинные № 2, 225 мм “(арт. № 2901 прейску

рант розничных цен на щетки и кисти);
16) ролик двойного действия для.придатки (по типу фир

мы «Стальгрубер», ФРГ, рис. 10) или пресс без подогрева;,
17) резиновый молоток (1200 гр.);
18) электровлагомер (Новгородского завода «Гаро»);

'. )9) ручной теплоэлектроВ( нтилятор (типа ЭВП-6) или
инфракрасные обогреватели;

20) стальные банки для клея ' ft растворителя (ГОСТ 
6128-52, индекс БСЧ-1,0);

21) трассировочный шнур и мел. . ' .
Примечание: Чертежи на убор;домине даются п инструкциях НИИРП И 

ДонУШ. Электрооборудование (шероховальная машина, 
электровлагомер, теплоэлектровёнтилятор и инфракрасные обо
греватели), применяемое на угольных шахтах, должно иметь
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ЙЗрЫВобезОпасНоО Исполнение. Применение зЛектрообор)||^Ш  ̂
ния не во взрывобезопасном исполнении допускается 
чаях, предусмотренных § 534 и &$ Правил Oeaonacadet^ 
угольных и сланцевых uiajfr». До организации производств^" 
взрывобезопасного оборудования сушка лент может произво
диться на нагревательных плитах вулканизатора, применяемо
го При горячей вулканизации лент (§ 6.3. настоящих правил);
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Рис. 5
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8 .2 .2. М а т е р и а л ы , п р и м е н я е м ы е  при с т ы к о в к е  л е н т

Для стыковки лент холодным способом требуются сле
дующие материалы:

1) основной раствор «А >клея СВ-5 (ВТР ИРП-20483);
2) раствор «Б» клея — «лейконят» (ТУ Д1ХП Л"» 2841-52);
3) растворитель — смесь этилацетата и бензин 2:1 (этил- 

arieVaT ГОСТ 8981 -59. бензин ГОСТ 443-56);
4) заплаткая полоса шириной 50 мм с цветным подслоем 

для закладки швов (ТР № 51-30357).
Приготовление двухкомпонентного клея производится в 

металлической посуде. На 100 весовых частей основного рас
твора «А» клея СЙ-5 добавляют 10 весовых частей клея —  
«лейконэт». Смесь Тщательно перемешивают в течение 3—5 мин. 
и дают постоять 10—15 минут, после чего она готова к упо

треблению. Приготовленный клей СВ-5* при температуре 
+  15 4- 20° С пригоден к употреблению в течение ,3—4-х часов. 
Норма расхода клея на’ Гм2 стыка — 1,5 кг. Сряк хранения ос
новного раствора «А» клея СВ-5 — 3, а кл«ш «лейконат» — 
18 месяцев с момента изготовления. /

Если лента долгое время находилась при низкой темпера
туре, ю перед раскаткой ее необходимо выдержать в течение 
суток и помещении с температурой не ниже +5* С.



6 .2 .3 . П о д г о т о в к а  р а б о ч е го  м е с т а  н а  к о н в е й ер е

В наиболее удобном месте с рабочей ветви конвейера сни
мают несколько роликоонор на длине 4—6 м, изготавливают 
деревянный щит размером на 200—300 мм шире рамы става 
конвейера и на 1 м длиннее стыка. Щит укладывают на раму 
конвейера вместо снятых роликоонор. На рабочем месте под
готавливают необходимые стыковочные материалы, приспо
собления и инструмент.

Концы ленты стягивают приспособлением (рис. 3) с таким 
расчетом, чтобы они были совмещены внахлестку на длину 
стыка. Натяжной барабан должен быть отведен в исходное 
первоначальное положение, обеспечивая минимальную длину 
кольца ленты. На стыкуемых концах по середине ленты па 
носят продольную линию параллельно ее кромкам и по одной 
линии перпендикулярной к кромкам на расстоянии длины 
конца стыка плюс: 0,5—1,5 м.

Зажимы стяжного приспособления устанавливают по пер
пендикулярным линиям так, чтобы продольная линии на лей

те совпала со средней линией стяжного приспособления 
(рис. 3). Затем стыкуемые копны накладывают друг на друга 
внахлестку и проверяют параллельность кромок и средней ли
нии. На рис. 11 показана схема разделки стыка с учетом на
правления движения' ленты.

6.2  4. П о д г о т о в к а  к о н ц ов  л ен т

Рис. II
к
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6 2 5 Длина стыка

При холодной вулканизации ренты длина стыка должна 
быть больше ширины ленты на 200—400 мм и выбираться в 
зависимости от степени загрузки и условий работы ленты.

Д ля конвейерных установок с углом наклона более 10*, 
при,длине более 140 м, стык должен быть больше ширины лен
ты на 400 мм. Для конвейерных установок с углом наклона от 
0 до 10* и длине меньше 140 м стык должен быть больше ши
рины ленты на 200 мм. Выбрав длину стыка и знай число про
кладок в лепте, находим длину ступени разделки:

l =  ~b£L_, мм, ; , (1)

где Let— длина стыка, мм (LCT— В ( 200—400);
4х- число прокладок, шт.

При подготовке лепты к стыковке, начиная от края ленты 
(точка «О»), отмечают по кромке ленты длину, равную поло
вине ширины ленты (точка «И»), проводят перпендикуляр к 
противоположной кромке ленты, получая линию «НМ», а за 
тем точку *М» соединяют с точкой «О» и производят обрез 
ленты по линии «ОМ», получаемый угол среза равен 26° Та: 
ким образом, намечаемая длина стыкуемого конца ленты, как 
видно из р.ис. ,12, будет ранна:

L'—Ln I 0,5 В, мм, (2)
где В — ширина ленгы и мм. ,

. Стык делается по ходу ленты, как показано на рис. 12.
В  случае замены негодною куска ленты длина вставляе

мого дополнительного куска, как видно из рис. J3, будет равна:
£доп =  £" + 2  ter 1 0,5. В, мм, -13)

где L" — длина Негодного куска, вырезанного из ленты под 
. углом 26е. .

( '  6 .2 .6  Р а з д е л к а  к о н ц ов  л ен ты

При подготовке стыка двух отрезков ленты конец одного 
разделывают сверху, а конец другого — снизу, учитывая при 
этом направление движения ленты (рис. II).

После обрезки концов ленты под соответствующим углом 
на ее концах размечай)? длину стыка н размеры ступеней с по- /  
мощью линейки и рулетки Линии границ ступеней намечают 
с помощью шнура, промазанного мелом • ч



Г 'и с .  1 2
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Концы ленты закладываются в стяжйое приспособление 
так, чтобы средняя линия ленты совпала с серединой стяжного 
приспособления, а зажимы расположились по поперечным ли
ниям, нанесенным на ленте. Концы лент Должны стягизаться 
медленно.
v Отслоение прокладки до нужной границы ступени произ
водят отдельными полосками. Для~этого ленту по длине стыка 
размечают Продольными линиями на полоски шириной 
25—50-мм. Снимаемый слой надрезают резцом по границе сту
пени и по продольным линиям. Надрез надо Делать так, чтобы 
не повредить следующую прокладку. После этого каждую по
лоску отрывают клещами по всей длине до намеченной грани
цы, как это показано на рис. 14.

tldciie снятия резиновой обкладки и первой тканевой про
кладки, отступив на ширину ступени, размечают полоски для 
отрыва второй прокладки. Вторую, и последующие прокладки 
снимают тайим Же образом, как и первую, Снятие последнего 
слоя Необходимо производить особенно осторожно, чтобы не 
повредить нижнюд) прокладку и резиновую обкладку.

Снятие прокладок на стыке можно механизировать с 
мощью лебедки и других приспособлений. ,

Р и с .  14

,, j Разделку второго конца ленты производят в той же после- 
Лдователыюсти (рис. 15).
’.is--. Далее ножом скашивают фаски на резиновых обкладках. 
{•Кромки борта ленты ровно обрезают, соответственно отделен
ным тканевым ехупенйм. » :
Щ /  Кромки борта ленты и фаски на резиновых обкладках ше- 

|роху10тся металлической щеткой или дисковым пористым кдм-
41



нем. Шероховк'у ступеней стыка необходимо проводить осто
рожно, не повреждая тканевых прокладок.

6.2.7. Промазка клеевым раствором

После шероховки поверхность ступеней очищают от пыли 
и крошек резины сжатым воздухом или щеткой, протирают 
тканью, смоченной в бензине с этилацетатом (1:2), 11 просуши
вают 10—15 минут.

После испарения растворителя на склеиваемые поверхно
сти концов ленты наносится дважды жесткой щетинной киетмр 
равномерным слоем (без пропусков) клеевой раствор с сушкой 
после каждой промазки. При нормальной влажности и темпе 
ратуре окружающего воздуха сушка первого ' слоя клеевого 
раствора продолжается 20-. 30 минут, сушка второго - 
10—15 минут, до исчезновения липкости (проба тыльной сто
роной пальца).

В случае, если стыковка конвейерных лент проводится при 
температуре ниже +5° С или наличии повышенной влажноеiи 
воздуха, необходимо склеиваемую поверхность прогреть или 
Просушить с помощью теплоэлектровентилятора,

0.2.8. С к л ей к а  сты к а  и з а д е л к а  ш во в

Подготовленные концы ленты накладывают один на дру
гой, Начиная с верхней ступени, как показано на рис. 16. При 
наложении одной ступени на другую в местах поперечного 
стыка необходимо оставить зазор в 1---2 мм для обеспечения 
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гибкости стыка. Ступени после склеивания тщательно прика* 
тывают накаточньш роликом по направлению к краям и силь-< 
ИР пристукивают резиновым молртком, при этом каждый сле
дующий удар молотка должен наноситься в непосредственной 
близости от предыдущего, немного его перекрывая.

Швы стыка в резиновых обкладках и фаски на резиновых 
обкладках тщательно промазываются клеем СВ-5 и просуши-f 
ващтся до исчезновения липкости. ’

На шов накладывается цветным подслоев к шву заплат- 
ная полоса шириной 50 мм с предварительно снятой защитной 
фольгой (или бумагой) и прикатывается накаточньш роликом 
от середины к краям, предотвращая скопление воздуха. Черед 
£ часа стыкованная конвейерная лента освобождается от 
стяжных приспособлений и через 12 часов после стыковки мо
жет быть пущена в эксплуатацию при неполной нагрузке. Пол
ную нагрузку следует давать не ранее как через 24 часа после,
СТЫКОВКИ. *

6.3. Стыковка резинотканевых ^онв^йеррых лент 
методом горячей вулканизации

Способ стыкования .конвейерных лент на основе комбини
рованной ткани ЛХ-120, капроновой ткани К-8-ЗТ или K-1Q-2-3T 
И хлопчатобумажной ткани методом горячей вулканизации peer*

, Рис. |6
'ч.

ламентируется инструкцией НИИРП М  И-51-16-38-67. Анало
гично может производиться стыковка лент из ткани АХ•68. 
е-729



6 3 1 Инструмент и оборудование*

При стыковке конвейерных лент методом горячей вулка
низации применяется набор инструментов и приспособлений, 
используемых для холодного способа (см. пункт 6.2.1, кроме 
позиций 16, 17 и 19), а также переносной вулканизационный 
пресс в зависимости от ширины ремонтируемой или стыкуемой 
ленты (типа ВГ111-1 Рутченковского завода горношахтного 
оборудования для лент шириной до 1600 мм, типа ВЛТ-1 Бы
ковского экспериментального завода института «Гипроуглеав- 
томатизация» до 1 Г)00 мм или прессов иод индексами 59.2-82 и 
592-81 Малаховского экспериментального завода института 
Гипроуглемаша соответственно до 1400 и 2000 мм), шило (по
зиция № 1829 прейскуранта цен на скобяные изделия и ин
струмент) и зубило для обрубки тросов при. стыковании ре
зинотросовых лент. .
Примечание: * электрооборудование (Вулканизационный пресс, гаероховздь- 

ная машина), применяемое в угольных шахтах, должно иметь 
взрывобезопасное исполнение. Применение электрооборудова- 

г ния не во взрывобезопасном исполнении допускается в случа
ях, предусмотренных § 534 и 535 «Правил безопасности уголь
ных и сланцевых шахт*.

6 .3 .2 . М а т е р и а л ы , п р и м е н я ем ы е  при в у л к а н и за ц и и  л ен т

Для стыковки лент горячим способом требуются следую 
щие материалы:

1) клей двухкомпонентный, состоящий из 100 весовых ча
стей резинового клея № Л-425 концентрации 1:4 (ТУ 104-38-63) 
и 10 весовых частей клея «лейконяг» (ТУ МХГ1 2841-52) кон 
центр а ци и 20%;

2) резина № 450 калаИдровзннан, иевулкани юванная, 
проелоечная, толщиной 0,5 мм;

3) резина обкладочная, каландрояаинзя, невулканизиро- 
ванная ИРП-1371 толщиной 2,0 мм;

4) брекерная ткань (СТУ-36 12-37-61), обрезиненная;
5) бензин (ГОСТ 443-56) для освежения стыкуемых по

верхностей;
6) этилацетат технический (ГОСТ 8981-59), который вме 

стё с бензином в соотношении 2:1 добавляется в клей для ряз- 
ведёйия его до рабочей консистенции.
.у После работы недоиспользованный клей «лейконат» за
прещается сливать обратнб в тару с остатком этого клея.

Стыковка импортных лент на основе химических волокон 
типа «винилон». «терилен», «тетерон», «найлон», и т. п. произ-



водится теми же материалами, что и стыковка отечественных 
лент на основе капрона и комбинированной ткани лавсан- 
хлоцок.

Приготовление двухкомпонентного клея производится по
требителем перед нанесением его на стыкуемые поверхности 
ленты. При приготовлении и использовании клея необходимо 
избегать попадания влаги в смесь и на стыкуемые поверх
ности. '■ ■

На 100 весовых частей клея № Л-425 концентрации 1:4 до
бавляют 10 весовых частей клея «лейконат». Смесь тщ атель
но перемешивают в течение 5—20 мин., после чего она готова 
к употреблению. Смесь пригодна к применению в течение од
ного часа после приготовления.

При отсутствии клея № Л -425 подобный клей можно Из
готовить из невулканиэированной резины. Д ля этого необходи
мо каландровачную резину нарезать небольшими цусками 
(0,5X1 см), положить в металлическую посуду и залить рас
творителем в соотношении 1:4. В качестве растворителя 
применять смесь бензина с этилацетатом в отноше
нии 1:2..

( . !, .. .  ' • .
6.3 3 Подготовка рабочего места на конвейере

При вулканизации конвейерной ленты непосредственнр иЯ" 
конвейере с помощью переносного пресса рабочее местоД ля 
вулканизации выбирается иод грузоподъемными механизмами 
вблизи точек подключении электрической энергии С верхней 
ветви конвейера снимаются несколько секций роликооиор на 
длину 4 —6 м, предварительно изготовленный деревянный щцт 
прямоугольной формы с размерами по ширине на 200 -300 мм 
больше ширины конвейера и по длине на 1 м длиннее стыка 
укладывают на раму конвейера вместо спитых роликоопор. 
На рабочем месте подготавливаются необходимые стыковоч
ные материалы, инструмент и переносной вулканизационный 
пресс.

6.3.4 Подготовка концов лент

Подготовка концов ленты для стыкования осуществляется 
Т.ак, как и д л я  лент соединяемых методом холодной вулка»ц- 
зацин (см. пункт 6.2.4)
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/fi.3 5. Длина стыка

При подготовке концов лент к стыковке горячим способом 
с каждого конца, начиная от края ленты (точка «Б»), по кром
ке отмечают отрезок, равный одной трети ширины ленты (точ
ка «Г»), и проводят перпендикуляр к кромке ленты («ГК»). 
Точку «К» и «Б» соединяют прямей и по этой линии произво
дят обрезку конца ленты. Таким же образом производят обрез
ку второю конца. Получаемый угол среза должен быть равен 
1ГЭ0' (рис. 17).

% t

$
Длину стыка для лент па основе капроновых тканей 

18) (основная н уточная вычисляют по формуле)’



, L rr "= (2X '/e  l ) - f  ( l- f  *2-f-(l-r-2)-I, мм; (4)
L '= L e r  + ' / s  B, MM, (5)

‘ i! j $ ' | f * ’ $ ' h ■ *! • > • t ■ ♦
l i e  1 — длина ступени no основной ткани (300 мм);

Ve l ■— длина ступени из уточной ткани;
“  длина ступени основной прокладки, прилегающеГ? к 

уточной;
Vs В — длина скоса, равная */з ширины ленты;.

I — число прокладок из основной ткани.
В случае замены Негодного куска кяпр&Йевой ленты послед

ний вырезается под уТлом 1(5*30' (рий !» /.
Длина вставки будет равна;

»■ U n- b " + 2  LcT-f' / 3  B, мм, (б)
. *

где L" — длина негодного куска ленты, вырезаемого под 
' углом 18*30', мм.

Длину стыка для лепт на основе тканей ЛХ-120, АХ-65 и 
хлопчатобумажных вычисляют по формуле (рис. 20 и 21): /

Lcr *= ( l - h V * - l l  2H-(i—2> 1, м м ;  •

L ' = L Ct - f  V *  B ,  м м ,  * "/

где 1 —  равна 200 мм для ткани ЛХ-120 и* АХ-65 .и 150 мм 
для хлопчатобумажной ткани; /

1 ~  яисло Прокладок в ленте. /
В случае замены негодного куска ленты на основе комбини

рованной ткани (лавсан-хлопок) и хлопчатобумажной ткани, 
вырезаемого под углом 18*30', длина/вставки  (Ь ДОп) будет 
равна; •

t nonfeL "-f2 -L cr+ V 3;B «^M . (9)

Рис IP
и f ■
|Г. 0



6.3.6 Разделка концов лент

При подготовке стыка двух отрезков ленты конец одного 
разделывают сверху, а конец другого — сйизу, учитывая при 
этом направление движения ленты (рис. II).

После обрезки концов ленты под углом 18*30' на ее кон
цах размечают длину стыка и размеры ступеней с Помощью 
линейки и рулетки. Линин границ ступеней намечают с по
мощью шнура, промазанного мелом.;

.!
г ' "'"л!

1®!1

$0т

____ ■■■-Д
3 L Z L . Z - - —I

\--------- ' ■ -1— 1

е е \
L СМ

Рис. 21

З а ж а т и е  к о н ц о в  л ен ты  с тя ж н ы м  приспособлением, раз
делка к о н ц о в  и о тсл о е н и е  п р о к л а д о к  д о  необходимых грации 
ступеней о с у щ е с т в л я е т с я  ан ал о ги ч н ы м  образом, как и при хо
лодной в у л к а н и за ц и и  (см . п ун кт 6 2 .7  ) .
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Й.3.7. Промазка клеевым раствором и наложение прослоем»|р^ 
» , ■ резины v м  .'. v:.

f После соответствующей o6pa6otKH поверхностей ступени 
(сМ. пункт 6.2.7.) на одну нз стыкуемых поверхностей наклав 
дывают калаНдрованную прослоенною сырую резину толщиной 
0.5 мм. перед этим поверхность резины освежают бензином. 
После накладывания резину тщателыде прикатывают роли
ком от середины к краям. Сверху каландрованной резины в 
сопряжениях ступеней стыка, как показано на рис. 22, по ши
рине ленты укладывают полоски каландрованной прослоенной 
резины шириной 3—5 мм, толщиной 1,5 мм и прикатывают 
роликом. ..

Рис.23

После наложения стыкуемых концов друг на друга стык 
тщательно прикатывают роликом по направлению от середины 
стЫка к ёть краям и по всей поверхности накалывают шилом 
длИ Выхода Йозможйкх остатков воздуха.
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Торцы стыка промазывают дважды клеевым раствором с 
последующей сушкой после каждой промазки. 11а оба торна 
накладывают ткань (брекер) шириной ШО'мм, сверху которой 
накладывают резиновую заготовку (рис. 23), сдублированную 
в несколько слоев, сложенную после освежении бензином н 
прикатанную роликом из обкладочной смеси калибром толщи
ной 2 мм', Толщина резиновых заготовок должна быть больше 
толщины обкладки ленты на 1,5— 2,0 мм. Например, резино
вые обкладки ленты: рабочая 3,0 мм — заготовка 4,5—5,0 мм; 
нерабочая 2 мм — заготовка 3,5—4,0 мм.

В случае если стыковку конвейерных лент проводит при 
температуре ниже +5° С или с повышенной влажностью сты
куемых концов ленты, склеиваемые поверхности следует про
греть на плитах вулканизационного пресса при температуре 
110° С до влажности не более 2%.

6 ,3 .8 .  В у л к а н и з а ц и и

Процесс вулканизации стыков производят на стационар
ном или переносном вулканизационном прессе при темпера
туре плит 140°i-5° С и удельном давлении не менее 10 кг/см2. 
Продолжительность вулканизации определяют по графику 
(рис. 24) в зависимости от толщины ленты.

Для определения времени вулканизации на горизонталь
ной оси графика отмечают толщину вулканизируемой лен
ты. Из этой точки проводят линию, перпендикулярную горизон
тальной оси графика до пересечения с кривой Из точки пере
сечения опускают перпендикуляр на вертикальную ось графи
ке. Точка пересечения перпендикуляра с вертикальной осью 
будет показывать время в минутах, необходимое для вулкани
зации данного стыка. Отсчет времени надо начинать с момента 
достижения температуры в вулканизационных плитах 140° С.

3  зависимости от общей длины стыка и размеров Плит 
вулканизационного пресса вулканизацию стыка осуществляют 
последовательно в несколько приемов. Передвижение пресса 
для вулканизации последующего участка стыка осуществляют 
так, чтобы уже свулканизиройанный у часток оставался под 
плитой пресса на 75 мм для вторичной вулканизации. Если 
вулканизация стыка должна быть осуществлена за три или 
более приемов, то вулканизации) следует начинать от центра 
стыка. Вулканизацию стыка предпочтительнее производить за 
один прием, при вулканизации стыка в несколько приемов, 
перезарядку пресса допускается производить только после по* 
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цижеиия температуры плит до 70’  (по окончании в у л к а н и за 
ции каждого отдельного участка стыка).

Толщине ленты, ни
Рис 24

О хлаж дение вулканизируем ого участка сты ка д ен ту  под 
давлением  в плитах вулканизационною  пресса 'п озволяет из
беж ать  образования расслоений . \  с
s В процессе вулканизации стыка и его охлаж дение необхо

димо, чтобы лента на расстоянии не менее 0,5 м от плит пресса’ 
поддерж ивалась  в строго горизонтальном  положении на уров
не плит пресса во избеж ание образования поперечных трещин 
н а л е й т е . " : ; 7' ч '- 7 7 ’";л р  '

. /  Пуск ленты в эксплуатацию возможен только после о х 
лаж дения поверхности стыка до температуры 4 30° С. ‘ .

V . ’ Расход материалов на 1 кв метр стыкуемой площади ДЛИ 
конвейерных лент из хлопчатобумажного бельтинга^крм^нци- 
ройаньой ткани АХ-65, ЛХ12() и капроновой'ткани К-&#Т к 

10-2-31 составляет:
клей №  Л-425 : j. 1,5 «(
клей'«лейконаг» ;т  -0,15
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резина прослоечНйя каланд- 
рованная № 450 толщиной ,
0,5 Ц м  \  . —  1,0 к г

резййа обкладочная каланд- 
рованная (ИРП 1371*1) тол- 
щийой 2,0 мм • —■ 3,0 кг

Для задеЛки швов Стыка на лентах из тканей ЛХ-Г20, 
АХ-65( капроновой К хлопчатобумажного бельтинга должны 
йрименй+ься обкладочная резина ИРП-1371-1 Первого сорта 
толщиной 2,0 Мм и обрезиненный брекер с капроновым утком 
(Cfy 36*12-37-61). 1

Расход обкладочной резины на стык ленты шириной 
1600 Мм в зависимости от толщины обкладок составляет:

‘' V \  ; ■■ Л " ' '. ; S
рабочей 3 мм, нерабочей — 1 мм — 2,8 кг 
? г »  V - 4,5 мм, »• — 2 мм — 3,8 кГ

щi -*.6,0 мм,, * — 2 мм г- 4,4 кг

расход брекера—длина 200 мм на ширину Ленты 1000 Мм.

6.4, Соединение конвейерных лент с помощью' 
П-образных проволочных скоб "

Соединение лент, выполненное при-помощи ,П*образных 
скфб ho способу ДонУГИ, отличается незначительным расхб- 
ДоМ ленты и плавностью прохождения по роликам, барабанам 
Й устройствам для очистки ленты., . i

> Конструкция стыка представлена' на рис. 25 н 26. Конец 
лейт А, срезанный в форме клина, или ступенчато, вложен в 
предварительно расслоенный на две части конец ленты Б. 
Длина стыка 1S0—200 мм. Скобы (рис. 27) изготовляются из 
сТйЛьной оцинкованной или латунированной проволоки диа
метром 1,5—2,5 мм с временным сопротивлением разрыву 
80—150 кг/мм. Вьцета скоб выбирается по таблице 17 в за
висимости от толщины Ленты.

|  Скобы могут изготавливаться t  Помощью \ автоматов или 
полуавтоматрв, И также вручную. В последнем случае прово
локу разрезают на отдельные заготовки (Отрезки) определен
и й ' длины, принимаемой по табд. 17, которые зйтем затачива- 

jteTciivC обоих концов.'Заостренные проволочное отрезки За- 
Ибаются в ййде П-образной скобы.
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Таблица i f

Толщина ленты, мм Высота скобы, мм
- • • , * J

|
' Длила заготовки,, мм

5 * 15
Ш т  Ш||*

6 17 ж7 19 53
8 , ,2 1 щ
9 33 f t

10 . 25 65
11 27 69
12 29, 73
13 31 77
14 33 81
15 , 35 85

Д ля производства стыка И образными скобами необходи
мы следующие инструмента и материалы:

1 Нож сйпожный (2 шт.).
2. Плоскогубцы (клещи) (2 шт.).
3. Молоток слесарный (2 шт.).
4. Отвертка Ю-300Х1 (1 шт.).

•,5. Щетка металлическая для шероховки резийы (1 шт.).
6. П-образные скобы для скрепления стыка (рис. 27). 
Количество скоб на один стык принимается по таблице 18.

/ f . • Таблица 18

Ширина леи* 
*: ты. мм

Расход материалов на одни стык ч

скобы, ipt. бензин, см3
1 . . . • • ■ -л 

клей, см3

> 700 2001- 1S0 | . | 200 •
1000 290 200 300

7. Угольник для обрезки лент под углом 90*.
8. Металлическая линейка длиной 100 см.
9. Деревянная доска толщиной 5 —6 см, длиной 120 см|
10. Швеллер №  10 Длиной 120 см. j |
11. Бензин или этилацетат. Дозировка на один стык при

нимается по таблице 18 , И  ; i
; 12. Клей СВ-5 ВТР И РП -20435, № R8 или какой-либо дру-
fc* гой, предназначенный для склейки резины холодным или горй- 
■I чиМ способом.
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И Мягкая тряпка из хлопчатобумажной ткани для про
мывки ленты бензином

И. Кисти щетинные, жесткие (артикул 2950) Диаметром 
45 мм для бензина и клея.

При производстве стыка с помощью приспособления для 
стыковки ленты деревянная доска и швеллер не нужны.

Подготовка концов ленты производится следующим об
разом.

Койны соединяемых лент обрезаются при помощи уголь
ника под углом 90” и очищаются от грязи. После этого один гз 
концов расслаивается на две равные по числу прокладок части, 
(рис. 28). Если количество прокладок равно нечетному числу, 
то со стороны более тонкой обкладки отслоенная часть имеет 
на одну прокладку больше. ... >

Операция расслоения производится следующим образом. 
Один из углов ленты надрезается ножом вдоль плоскости про
кладок. Надрезают также обкладку, по борту ленты на длину 
ртыка. Затем плоскогубцами (клещами) захватывают углы 
ленты и расслаивают ее. Для облегчения расслаивания можно 
пользоваться отверткой, проводя ею по линии раздира. Конец 
другой ленты срезается в форме клина или ступенчато 
(рис. 28) . Ширина ступени 20—30 мм.

Пои производстве стыка вручную перед началом скрепле
ния в месте стыковки под ленту подкладывается доска. Концы 
лент очищаются от пыли. Обкладки, конец которой подготов
лен в форме, клина, зачитают металлической щеткой, не За
трагивая тканевых прокладок. Защищенную поверхность ц по- 
верхиЧть тканевых прокладок концов стыкуемых ртрезкоа
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лент осторожно кистью очищают от кусочков резины, протира
ют мягкой тряпкой, смоченной в бенз^й^ или этилацетате, и 
просушивают 8—10 мин. Затем на промытые и просушенные 
поверхности жесткой жетинной кистью ''наносит клей тонким 
слоем, тщательно растирая его. Промазанные поверхности про
сушиваются до исчезновения липкости. Затем кл̂ ей наносится 
второй раз более тонким слоем. После просушки в расслоенный 
конец ленты вкладывается конец другой ленты. Поверхность 
стыка прижимают руками и простукивают молотком от сере
дины к краям с таким расчетом, чтобы внутри стыка не скопил
ся клей или воздух.

Далее стык скрепляется П-образными скобами. Расстоя
ние между рядами скоб по длине ленты 20 мм, между скобами 
по ширине ленты — 35 мм (рис. 29) между последним рядом 
скоб и кромкой конца расслоенной ленты — 5 мм (рис. % ).

Затем стык переворачивается, вместо доски подклады
вается швеллер н загибаются конбы скоб. После этого стык 
снова переворачивается и вторично пробивается молотком.

Выполнение стыков бельтинговЫх лент е помощью скоб 
без применения клея не рекомендуется, так как в расслоенную 
ленту проникает влага и разрушает ткань прокладок.
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Синтетические ленты, работающие в условиях сухой ат
мосферы и транспортирующие сухой материал можно соеди
нять скобами без применения клея,

При применении приспособлений для забивки скоб улуч
шается качество и долговечность стыка, а также упрощается 
операция забивки и загибки скоб.

ft
6 Р. С о ед и н ен и е  к о н в е й ер н ы х  л е н т  с по .м ощ ы о  

к р ю ч к о о б р а зн ы х  п р о в о л о ч н ы х  ус к о б

Соединение лент с помощью крючкообразных проволоч
ных скоб по способу КНИУИ дает достаточно плотный быстро
разъемный шов, не имеет выступов и утолщения. Оборудова
ние имеет незначительный вес; переносить его может один че
ловек. Все работы по соединению ПОсле инструктажа могут 
быть выполнены высококачественно одним-двумя рабочими 
за 40—60 уин.

Одним из важных факторов, обуславливающих прочность 
соединения, является соответствие Толщины ленты и типа 
скоб.

Скобы (рис. 31) изготавливаются из проволоки С времен
ным сопротивлением разрыву 150— 180 кг/см2 и Дйам?тром 
2,4—2,8 мм. Скобы изготавливаются с помощью автоматов и 
полуавтоматов. ' .

Для соединения конвейерных лент крючкообразными про
волочными скобами необходимо иметь:

!. С.т«4№**«ве ь! 11W- *  •вдкет.ч;



..U 2. Ленточный свййватель для запрессовки п’акета скоб в 
ленту; ’ ''/»

3. Линейный нож ЛН-1 для выравнивания концов лент 
перед запрессовкой скоб;

1. Многопрядный канатик диаметром до 6 мм для обра
зования оси шарнира; -

5. Шнур из губчатой резины сечением 10X10 мм для гер
метизации шва;

, 6. Шомпол для протаскивания соединительного канатика
и уплотнительного шнура.

»

Порядок операций при работе со сшивателем следующий: 
сначала обрезают ленту, размещают скобы и нажатием на спе
циальный бодр закрепямот в щечках сшивателя, а затем про- 

• изводят прошнрку ленты. Шов начинают на расстоянии 
20—30 мм от Края ле»ты.; Первые Повороты у ручки должны 
быть плавными, дока скрбы не войдут в ленту. Окончательная 
сшивка достигается путем дальнейших поворотов ручки. По
степенным деремешением сшивателя по ширине лепты и rtoi 
втореннем указанных операций, скобы прошиваютс^ по всей 
ее ширин*. Расстояние между скобами 8—10 мм. Оставленные 
непрошнтые концы ленты обрезают под углом. Концы стыка 
сводят. В сделанные таким образом петли продевают трос и 
уплотнительную резину.

, , • Общий вид отрезка ленты с запрессованными скобами по
казан на рис. 32. i- i ;
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Рис, 32

6 6 .  С т ы к о в к а  р е зн н о Iр и с о в ы х  л е н т

Для обеспечения надежности работы резинотросовых л«4», 
основным методом соединения ее концов следует считать №• 
рдчую вулканизацию, так как тщательно выполненное вулка
низационное соединение обеспечивает прочность стыка, рав?» 
ную 90—100% от прочности ленты н целом месте, а срок егр ; 
службы незначительно отличается от срока службы ленты.

Длина стыкового соединения зависит от основных ц^ра- * 
метров резинотросрвой лен гы: разрывного усилия, диаметра j 
тросов и количества тросов в ленте.

Необходимая длина стыковою соединений может быть ' 
определена по формуле: ' ф

Ur * * 30() • <) j / * i n  — i ,  см, , j , НО)

где ( — шаг укладки тросов в стыковом соединении, см;
d диаметр троса, см; .*
In — натуральный логарифм. *.
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* Проверка длины стыкового соединения должна произво- 
, Д й Т Ь с я  но условию допустимой величины напряжения сцепле* 
ййя резины с тросом [ t] =  5 кг/см*.

/: • . . -ч . • - 'v -  =' ■ -  •
" ’ • 0 ,0 0 2 .0 " '  \
Ж *
щ *  ’

Ш
■т ,

3  z .  [t], Ш

где в — напряжение в тросе при рабочем натяжении ленты, 
' |Ж  Ж  ' кг/см*. * , ,
,p f|V . Разделка, обработка, сборка элементов стыкового соеди- 

,ЙеПия лент и его вулканизации должны производиться после- 
*|доатеЛьно и без перерывов.
|%'t; Работа по стыковке ленты должна выполняться специаль

ной бригадой из 6—7 человек. Руководство работами поручает
ся бригадиру, имеющему опыт работы по соединению концов

' ::Л
1§ЛНормы расхода вулканизационных материалов приведены

р Щ й Ж -1 0 . л

Ж, м ш
<*•

Таблица 19

Жщ ш

Наименование Материалов-

'X

Расход материалов ДЛЯ 
/ стыковки лент 

\ шириной, (кг) '

900 м м 1200 мм

>; ' - ' «. ** '• ”  ■ • • . I
аДочная каландрованная резина I сорт,

 ̂|Й^|§Ц26 - /( • ,: 4 ■:
[оолоечная каландрованная резина, шифр

№ 109 концентрации 1 : 4 
|ии Парки «А* ■,

21

8
3
3

29 .

10,5
4
4 *

^. Д о етавщиком таких материалов (за исключением бен- 
в настоящее время является Курский завод РТИ. /  

(«обходимо Помнить, что срок хранения этих материалов 
m * k  повии хранения их в упаковке) составляет 4 месяца с 

)МёйТ| изготовления. Поэтому перед началом работ Небб- 
lifПроверить дату их выпуска. . *

. Лл»* получения качественною соединения лекты необхо- 
Шб соблюдать чистоту и аккуратность при работе. ПоНада-



йие каких-либо посторонних веществ во внутрь соединения 
(!рязи, капель воды, масла и т. д .), а такж е наличие плохо 
просушенных мест клея и растворителя ведет к образованию 
пузырей и расслоению стыкового соединения после вулкани
зации. Излишнего прикосновения руками к подготовленной 
(обработанной) поверхности резины и тросов такж е следует 
избегать.

I

6.0. 1. Технология изготовления стыкового соединения

Прежде чем приступить к разделке стыкового соединения 
на обоих концах ленты с помощью трассировочного шнура на
мечают среднюю линию, длина которой должна б;ять около 
трех метров. В совмещенном положении концов ленты их сред
ние линий должны совпадать и составлять одну прямую дли
ной не менее ? м. Затем с помощью угольника на расстоянии 
И00 мм от конца каждой ленты Проводят линии, перпендику-

Риг. 33

-лирные кромкам ленты (средней линии). Все последующие 
измерения при разметке стыкового соединения производят от 
smix'.линий а соответствии с рис. 33.
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Для удобства снятия резиновых обкладок ленту в преде
лах стыкового соединения разрезают на продольные полосы 
шириной 150—200 мм, а затем ножом с длинным'лезвием с 
каждой полосы ленты срезают верхнюю и нижнюю обкладку. 
Резину, оставшуюся между тросами вырезают ножом так, 
чтобы трос с четырех сторон оставался в резине.

Оставшиеся торцевые поверхности верхних и нижних об
кладок необходимо обрезать под углом на дЛину 25 мм и тщ а
тельно зачистить, подготовленные концы лент промывают бен
зином, покрывают клеем № 109. и просушивают. Одновремен
но с операциями н'о разделке концов готовят стыковые обклад
ки. В первую очередь готовится нижняя обкладка, которая вы
резается из сырой резины 4Э-420 с размерами по длине и ши
рине несколько больше размеров стыкового соединения с та 
ким расчетом, ч^обы ее было достаточно на покрытие косого 
среза и заделку бортов. Заготовка из сырой резины КР-408 
толщиной 1,5 мм вырезается с размерами, равными размерам 
стыкового соединения. Поверхности обеих резин (по необхо
димости освежают бензином) один раз покрывают клеем н 
просушивают. Затем заготовку из резины КР-408 накладыва
ют на заготовку из резины 4Э-420. Собранную нижнюю об
кладку прокатывают роликом с шипами, а затем гладким ро
ликом до полного удаления пузырей воздуха.

Таким же образом ведется подготовка и верхней обклад 
ки. Ее размеры должны совпадать с размерами стыкового сое
динения.

Перед укладкой тросы вторично покрывают клеем и про
сушивают. Укладка производится на нижней обкладке: Тросы 
укладываются плотной друг к другу, поочередно, с одного и с 
другого конца ленты. Зазоры между тросами заполняются сы 
рой резиной.

Уложенные тросы прокатываются роликом, после чего на 
них, накладывается верхняя обкладка, которая тщательно 
прокалывается и прокатывается роликом.

6.6.2. Вулканизация
Когда стыковое соединение полностью собрано, приступа

ют к его вулканизации. >•
^Вулканизация стыкового соединения Производится в те

чение определенного времени, при определенной температуре и 
д ар ен и й . V : ! i: ,

-Вулканизационный аппарат рекомендуется устапарливать 
на п'ервую варку (установку пресса) в средней части соедиие

,#TlpV.; &ff£'.b.. •' -*••<



ния Это дает возможность закрепить все элементы средние 
ния, равномерно распределить резину в обе стороны и уда- 
лить оставшийся воздух в соединении. Последующие варки 
производят с перекрытием 100 мм уже завулканизированной 
части стыкового соединения.

Каждый участок стыкового соединения должен вулкани
зироваться при температуре плит +140°С ± 5 ‘С. Время вулка
низации каждого участка 45—50 мин. (Отсчет времени вулка4- 
низации ведется с момента достижения температуры в пли
тах +  140°С). Удельное давление плит на участке соединения не 
менее 15 кг/см2. Охлаждение до 6 0 -  80"С должно осущест; 
влиться под рабочим давлением

Толщина ограничительных планок (линеек) определяется 
толщиной ленты в месте заводской вулканизации. При пра
вильном выборе материалов по толщине (толщина стыка за 
счет резины должна превышать толщину планок на 2—3 мм) 
в момент опрессовки и вулканизации излишки резины будут 
выпресеовываться на планки в виде тонкой пленки заусеницы.

. Каждое стыковое соединение в ленте необходимо нумеро 
вать. Нумерация производится путем оттиска номера на на
ружной резиновой обкладке нерабочей поверхности ленты 
Д ля нанесения номера используется набор жестяных пласти
нок с пыштамнованными выпуклыми цифрами, заклады вае
мые между плитой пресса и резиновой обкладкой ленты вы* 
мукдыми цифрами в сторону обкладки.

VII. РЕМ О Н Т К О Н В Е Й Е Р Н Ы Х  л е н т

7.1 Текущий ремонт конвейерных лент ,
Текущий ремонт конвейерных лент производится непо 

средетвенно на конвейере силами электромеханической служ 
бы предприятия. Ремонт должен производиться рабочими, 
прошедшими специальную подготовку и ознакомленными с н а
стоящими правилами и инструкциями по ремонту лент. Теку
щий ремонт резинотканевых Дент может производиться мето
дом горячей вулканизации по инструкции Н И ИРП  
N° И-51-16-38-67 и методом холодной вулканизации по ин
струкции Н И ИРП  N° И-51-16-36-67. Текущий ремонт резино* 
тросовых лент должен производиться методом горячей вул
канизации по инструкции № И 51-16 35 67, если повреждения 
обнажают тросовую основу ленты. Мелкие повреждения об
кладок могут ремонтироваться методом холодной вулканиза
ции. В Последующих разделах правил приведено краткое издо-
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женне методов выполнения основных видов профилактическо
го ремонта. * .
4 4 ''

, 7.1.1. Общие требования проведения текущ его рем онта  
конвейерных лент в ш ахтах

Ремонт лент производится под непосредственным руковод
ством начальника (механика) конвейеризированного участка, 
который должен непосредственно на месте ведения работ про
верить, приняты ли все меры предосторожности, и только пос
ле этого дать разрешение приступить к производству работ.

У места производства работ по ремонту долж но быть не 
менее двух огнетушителей, резервуар с запасом воды (не менее 
I м3) и ящик с песком (не менее 0,15 мя).

После окончания работ по ремонту лент начальником (ме
хаником) конвейеризированного участка в книге распоряж е
ний по шахте записывается время начала и окончания1 работ, 
результат осмотра места производства профилактического 
ремонта, фамилии лиц, выполнявших работы.

•* ' . ■ .14" .
7.1.2, Дополнительные требования при производстве  

текущ его ремонта конвейерных лент в ш ахтах ,
опасных по газу  или пыли

Ремонт конвейерных лент в шахтах, опасных по газу и 
пыли разреш ается производить только в следующих вы работ
ках со свежей струей воздуха: наклонных стволах, 
ствольных дворах, главных кверш лагах, главных наклонных 
выработках, а такж е в других выработках, где разреш ено при-_ 
Менение контактных электровозов.

Д о начала работ но ремонту лент долж на быть удалена 
угоЛьная пыль на протяжении не менее 10 м в обе стороны от 
места ведения работ, а такж е контрольным замером должно 
быть установлено Отсутствие Опасной концентрации метана* 
Во время производства ремонта долж но присутствовать либо 
вентиляционного надзора для непрерывного контроля за со
держанием метана.

7.1.3, Д ополнительные требования при производстве  
текущ его ремонта в ш ахтах , опасных по внезапным

вы бросам  угля и га за  \Ч  >,.
ч!" ’
* Производство ремонта лент в ш ахтах, оПасИМх ро внезап
ным рыбросам угля,и  газа , разреш ается производить только 
в наклонных стволах и околоствольных дворах проветривае
мых свежей струей.
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В остальных капитальных выработках, омываемых све
жей струей, ремонт лент можно производить в том случае, ког
да при подготовке и'разделке ленты не требуется просушка 
прокладок с подогревом.,

До начала работ по ремонту лент в наклонных стволах н ^ 
околоствольных дворах должна быть удалена угольная пыль с 
предварительным ее увлажнением на протяжении не менее; 
10 м в обе стороны от места работы, а также контрольным за
мером должно быть установлено отсутствие'йегана. Во время 
производства ремонта должно присутствовать лицо вентиля
ционного надзора для непрерывного контроля за содержанием 
метана.

/ Просушка ленты с подогревом может производиться lie 
ранее, чем через 4 часа после сотрясательного взрывания

4 ' / •
7.1.4. Т ребован и я  при п рои звод стве  рем он та лент (

, в  н ад ш ахтн ы х зд ан и я х  и обогати тел ьн ы х ф аб р и к ах

.! При производстве ремонта в надшахтных зданиях необхо
димо соблюдение требования пункта 7.1.1. настоящих правил.

Место производства ремонта должно находиться под на
блюдением специального выделенного для этого бойца пожар 
ной команды.

7.2. И нструменты  для т е к у щ е ю  рем онта лент

Для производства холодного ремонта конвейерных лент 
необходимы следующие инструменты:

1) нож выдвижной (рис. 4);
2) нож длинный для выполнения фасок на резиновых об

кладках; ■--д,- ■
3) резец (рис. 5); !
4) металлическая линейка длиной 0,5 м (ГОСТ 127 56Г;
5) комплект ромбических шаблонов (рис. 34);
6) слоеподъемный крючок (рис. 6);
7) клещи — 250 мм (арт. № 2104 Р);
8) ножницы--200  м (арт. № I701P);
9) электрическая шероховальная машина с: гибким 

валом;
10) шлифовальные круги, плоские, 0  80 — 120 мм;
11) круглые прополочные щетки, 0  80—120 мм (рис.,7);
12) ручной теплоэлектровентилитор (типа ЭВП 6);
13) металлическая щетка (рис Я);
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14) резиновый молоток;
15) накаточный ролик (рис. 9);
16) рблйк двойного действия для прйкатки (см. рис. 10);
17) кисти Щетинные № 2, 225 мм (арт. № 2901);
18) рулетка— 5 м; х —
19) стЯльные банки для клея и растворителя (ГОСТ 

' 6128-82 Индекс БСЧ-1,0).

Ряс. 34

Для проведения текущего ремонта горячей вулканизация 
ИомиМо перечисленного инструмента и оборудования требует

с я  переносной вулканизатор И шило, используемое для ликви
даций перед процессом вулканизации образовавшихся воздуш, 
ных Пузырей между резиновой обкладкой и тканёвым карка- 
’ДЙЙ^НТЫ. '
$ ’1 "*'■

Ф Щ  7:3. Ремонт резинотканевых лент методом 
горячей вулканизации

* £7.3.1. Материалы, применяемые для ремонта лент.
; -1, &Лей двухкомпонентный, состоящий из lOflUjecoBtix-na-i фй клея Ht Л-425 концентрации 1:4 (ТУ 104*38-63) и 10 ве*:



совых частей клея «лейконат» (ТУ МХП 2841-52) концентра
ции 20%. .. . i: > .' \

2. Резина № 150 каландрованная невулканизированная
11Р1М371 ТОЛЩИ НОЙ 2 Ям .|м Ц ■ Si; fi'ils; •• ’• \

3. Резина № 450 каландрованная невулканизированная, 
прослоечная толщиной 0,5 мм.

4. Брекерная ткань (СТУ 36-12-37-61) обрезиненная,
5. Бензин (ГОСТ 443-56).
6. Этилацетат технический (ГОСТ 8981-59),
Расход материалов на I м* ремонтируемой площади:
а) для лент из комбинированной ткани АХ-65, ЛХ-120 и 

капроновдй ткани К-4-3, К-8-ЗТ и К-Ю-2-ЗТ:
клей № Л -425 — 1,5 кг;
клей «лейконат» — 0,15 кг;
резина № 450 толщиной 0,5 мм -** 1,0 кг; 
резина № 450 толщиной 2 мм — 3,0 кг.

б) для конвейерных лент на основе хлопчатобумажной
ткани: Ч '■ -

клей .N^1-425 " .  —■ l.fT кг;
резина № 450 толщиной 0,5 мм — 1,0 кг; 
резина № 450 толщиной 2 мм — 3,0 кг.

7.3.2. Ремонт местных повреждений рабочей и нерабочей 
резиновых обкладок конвейерных лент /

Перед началом ремонта требуется очистить.ремонтируемое 
место от грязи и пыли.

При наличии влаги поврежденное место тщательно про* 
сушить на плите вулканизационногсг пресса при температуре 
ПО С. Вокруг поврежденного местй мелом наносят контур раз
мером на 50 мм более поврежденного места для заплаты и по 
нему срезают ножом обкладку до тканевой прокладки.

Ремонтируемое место шерохуютМш 70 мм больше разме
ра повреждения металлической Щеткой, приводимой в дейст
вие шероховальным станком, или металлической щеткой 
вручную.

Обработанное поврежденное место очищает от ^ВЗИйовон 
ныли и крошки, протирают бензином и смазывают Дй'а раза 
клеевым раствором (в клей № Л-425 концентрации 1:4 на 
100 весовых частей добавляют «лейконата» 10 весовых частей). 
После каждой промазки производят сушку до исчезновения 
липкости, Процесс сушки может быть ускорен с помощью 
теплоэлекгровентилятора. Из невулканизированной обкладоч-

. 67



ной резины вырезает круглую зарлату толщиной на 
1,5—2,0 мм больше толщины ремонтируемой обкладки ленты 
и размером меньше ремонтируемого места на 15 мм,'

Заплата накладывается на ремонтируемое место, прикд- 
тывается роликом от середины к краям. Вулканизация заплат 
производится на переносных вулканизационных прессах. Вре
мя вулканизации поврежденного участка производится в зави
симости от толщины заплаты (таблица 20).

* Таблица 4Ю

Толщина резиновой 
заплаты» мм

Продолжительность 
вулканизации в мину- 

тах
Температура вулканн-' 

зарин, град. С

V - 2 -4 16 но
5 -6 18 N0

7.3.3. Ремонт сквозных повреждений»*» порезов 
конвейерных лент

Перед началом работ ремонтируемое место и ленту во
круг пробоя щеткой или сжатым воздухом очищают от грязи 
и пыли и тщательно просушивают для удаления влаги.

Предварительную наметку контуров в поврежденном ме
сте производят с помощью металлических ромбических шаб
лонов, начиная с меньшего. Первый шаблон должен перекры
вать поврежденное место не менее, чем на 15 мм. По самому 
большому шаблону Наносят сплошной линией внутренний и 
наружный контуры. Разделку поврежденного места произвол 
дят ступеньками по Шаблонам, начиная с резиновой обклад- 
ки. По сплошной линии внутреннего контура наибольшего шаб
лона Надрезают резиновую обкладку и отдирают ее клещами. 

v‘ Подрезку последующих тканевых прокладок производят 
резцом или ножом По внутреннему контуру шаблонов так, что
бы не повредить нижележащую Тканевую прокладку. Послед
няя тканевая прокладка сохраняется, г

• Рабочую обкладку срезают ножом с каждой (тороны.
Поврежденное место, разделанное ступеньками, тщательно 

просушивают НВ плите вулканизационного пресса при темиерВ- 
itypfc 1!0*С, Затем шерохуют дисковой металлической Щеткой* 
■ § tip и атом «Ткань не ДолЖна быть'повреждейа. Очищают от ре

зиновой, крошки и Ныли и протирают бензином. Порде испаре
ния растворителя дражды наносят двухкомпонентный клей

т



(клей Л-425 с «лейконатом» с последующей просушкой влек-, 
тротепловентилятором после каждой промазки до исчезнове-' 
ния липкости. /  V .

Обкладку с нерабочей стороны ленты шерохуют на рас-, 
стоянии 80—100 мм от места повреждения. Из обкладочной ре
зины вырезают заплату на 70—80 мм больше величины пробоя 
ленты толщиной на 1,5 мм больше толщины нерабочей обклад
ки. Резиновую крошку и пыль удаляют, протирают бензином-и 
дважды промазывают двухкомпонентным клеем с просушкой 

:>• после каждой промазки. .• * .
На поврежденное место с нерабочей стороны ленты накла-** 

дывают подготовленную Из обкладочной каландрованной рези
ны заплаТу и прикатывают роликом.

Вместо удаленных тканевых прокладок вырезают заплаты 
Соответствующих размеров из Ткани равной или большей проч
ности прокладки ленты и; накладывают снизу вверх последова
тельно послойно. Направление нитей основы заплаты должно 
соответствовать направлению нитей основы в ленте-

После накладки И Прикатки Всех тканевых, прокладок с' 
рабочей поверхности ленты накладывают каландрованную об** 
кладойную резину толщиной на 1,5 мм больше толщины рабо-: 
/чей обкладки на Всю ремонтируемую площадь и прикатывают 
роликом. ‘; ' Щ

-» Вулканизацию ведут в переносном прессе. Время ̂ вулкани
зации выбирают по графику (рис. 24) в йвисимортй От тол-< 
щины ленты. По окончании вулканизации и остываййй ленты, 
в прессе до 60—80°€ давление снимают, 1, V-' ‘

7.4. Ремонт резииоткйиевых ленглолодным ёЙОШрм

7.4.1. Материалы, применяемые для ремонта:
1. Основной раствор «А» СВ-5, ВТР ИРП-20483. / - г

> 2. Раствор «В» клея «лейконат», ТУМХП Ш  2841-52.
3. Растворитель этилацетат и бензин в соотношении 2:1.
4. Круглые или-ррмбическйе резиновые заплаты с цвет-j;

ным подслоем, ТР № 51-30357. •  ̂ г
т 5. Резиновые пл Истины с цветным подслоем, ТР № 51-30357; :;
I  СамОвулканизИрующийся клей приготавливается на месте 

перёд применением. Для sforo в 100 весовых частей раствора 
«Аь. добавляют 10' весовых Мастей раствора «Б». Полученную^ 

1 смебь тщательно перемешивают кистой деревянной лопаткой в 
. течение б Мин. Приготовленный клей GB-o пригоден к приме-" 
че|ш» при .Температуре -4- 18-f-2ЙвС в ЗДсов. (-f



7.4 2. Ремонт местных повреждений рабочей и нерабочей 
резиновых обкладок конвейерных лент

Перед началом ремонта требуется очистить ремонтируемое 
место и ленту вокруг него от грязи и Других посторонних.-ве
ществ, после чего при наличии влаги поврежденное место тща
тельно просушить до сухого состояния (содержание влаги не 
более 2%). Влажность в ремонтируемом месте проверяется 
электровлагомером.

Наносится мелом контур заплаты нокруг поврежденного 
места. Заплата должна Рыть больше поврежденного мыча ас 

* менее чем на 100 мм. Обкладка вокруг поврежденною места 
срезается ножом на величину заплаты под углом болей 
чем 45*. . • ■ 1

Срезанное место зиерохуетен металлической щеткой, при
водимой в действие от мотора с гибким валом, или ручной ме
таллической щеткой. Обработанное место очищается от рези - 
новой пыли, протирается бензином и промазывается клеем 
СВ-5 два раза с последующей просушкой после каждой 
промазки до исчезновения липкости

На заплате фольга со стороны подслоя разрезается кре
стообразно тупым концом ножа на четыре части, из которых 
две накрестлежашне срываются, а две оставшиеся отгибают 
ся и заплата накладывается на поврежденное место Фольга с 
заплаты полностью удаляется.

Заплата прикатывается узким роликом от-центра к кра
ям, чтобы выдавить скопление воздуха. После окончания ре 
монта лента может быть пушена в эксплуатацию

7 .1 .3 . Р е м о й I местных сквозных повреждений и порезов 
к о н в е й е р н ы х  л е н т  <■

Перед началом ремонта требуется очистить ремонтируе
мое место и ленту вокруг нею от грязи и других посторотцтх 
веществ, после чего при наличии влаги поврежденное место 
тщательно просушить до сухого состояния (содержание влаж 
ности не более 2%). Влажность в ремонтируемой месте прове
рится электровдагомером.
■ мечете я корту р шаблонов ромбической формы, на
чиная* с . муньшето Первый шаблон должен перекрыть по 
рреждённое местоне менее чем на 15 мм. Для самою большого 
шаблона наносят внутренний и наружный контуры, для осталь
ных — внутренний контур.
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Разделку поврежденного места производят ступеньками 
по шаблонам, начиная с резиновой обкладки. Резиновую об
кладку надрезают под углом по внутреннему контуру наиболь
шего шаблона и отдирают клещами. v •“

Под острым углом срезают ножом рабочую обкладку на 
ширину 3 см с каждой стороны. >

1 Разделанное ступеньками поврежденное место шерохуют1 
! металлической щеткой, приводимой в действие от мотора с 

гибким валом, или ручной металлической щеткой. При этом 
ткань не должна быть повреждена. Обработанное место очи
щается от резиновой пыли и протирается ’бензином, после че
го наносится клей СВ-5 два раза с просушкой после каждой- 
Промазки до исчезновения липкости. %

С нерабочей стороны ленты обкладка щерохуется на ве
личину заплаты. С поврежденного места удаляют резиновую 
пыль, протирают бензином и промазывают клеем СВ-5 два^ 
раза с просушкой после каждой промазки до исчезновения 
липкости, затем заплата накладывается на поврежденное ме
сто и прикатывается роликом. л  .

! По величине каждой удаленной тканевой прокладки вы
резаются ромбические заплаты из вулканизированной ткани 
В-820, шерохуются с двух сторон, затем после удаления ос
татков резины поверхность протирают бензином и промазыва
ют клеем с лоследуюиуай просушкой после каждой промазан 

.до исчезновения липкости.
Промазанные клеем*заплаты накладываются послойно на 

ремонтируемое место и прикатываются роликом.
После восстановления тканевых прокладок сверху накла

дывается резиновая заплата цветным подслоем к ткани и при ' 
1 катывается роликом от центра к краям.

По окончании ремонта лента Может быть пущена К экс
плуатацию.

7.5. Ремонт резинотросовых конвейерных лент методом 
горячей вулканизации

7  7.5.1. Материалы, применяемые для ремонта.
Длц ремонта лент методом горячей вулканизации необхо

д и м ы  следующие материалы:
J. Клей № 109 концентрации 4:1;

V 2. Прослоенная каландрованная резина,' шифр КР-409 
3 (или ТР № 4027-53); ' 4 ДО ! ‘‘

3. Обкладочная каландрованная резина, шифр ИРГ1-1374 
*, (или КР-432); 7



4. Бензин марки «А».
При ремонтных работах ш пользуются те же вулканиза 

ционные материалы и инструменты, что и при стыковке лент 
Перед ремонтом поврежденные участки тенты тщательно очи
щаются от грязи и просушиваются плитами вулканизатора, 
нагретыми до 80—100*С. В поврежденном месте ленты содер
жание влаги не должно превышать н случае тканевой кон
струкций. ,

Нельзя подвергать воздействию высоких температур нс 
поврежденные участки ленты, С этой Целью такие участки об
кладываются листовым асбестом, а нагревательные элементы 
плиты вулканизатора с неповрежденной стороны ленты от
ключаются.

В процессе ремонта ленты необходимо соблюдать макси 
мальную чистоту, которая является одним из решающих фан 
торов качественного ремонта,

\  7 5.2. Ремонт поперечных трещин » ленте

По всей длине поперечной трещины срезается резиновая 
обкладка таким образом, чтобы на месте трещины О бразова
лась' канавка, кромки которой должны вырезаться под углом

Рис 35

15е к плоскости ленты. При повреждении прокладок последние 
обрезаются под углом 45° до обнажения тросовой основы, как  
показано на рис. 35. *

Обнаженные поверхности доводятся до шероховатого со
стояния, очищаются от пыли и промываются бензином, а За- 
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“ЯГЩ ЯазЫвЗютсГ 2 Г)аза клеем К» 109 с Следующей про
сушкой (7-т-Ю мйн.) Шймкаждой промазки.

Одновременно и з‘ч,фой резины вырезаю^ Заплаты по фор
ме конфигураций порождении, которые затем «освежают» 
бензином'» лромаэыпо-т клеем. Вначале на поврежденное ме* 
сто накладывают про* мечную резину КР-408 с расчетом 26% 
ее упрессовки по толшше и прокатывают роликом. Затем .нй 
это Место накладывают обкладочную резину ИРП-1371-1 тол
щиной 2 мм, после чего ремонтируемый участок вулканизи
руют обычным способом*. t —

7.8.3. Ремонт сквозных продольных порывов ленты

Кромки сквозных порывов обрезают, как показано на 
рис. 36 и в остальном выполняют Те же операции, что и при 
ремонте поперечных трещин (см. пункт 7.5.2.). <

Рис. ЗВ

В процессе вулканизации под Действием давления йагре- 
тых плит вулканизатора лента стремиться раздвинуться по ли
нии порыва. Во избежание подобнбго явления при -установке 
Вулканизационных плит Иа ^поврежденный участок необходи
мо тщательно установить 1i выверить ограничительные линей
ки вулканизатора. >■

- Для предупреждения расширения сквозйоТо порыва вре-': 
пенно, до очерёдного ремонтного дня необходимо скреплять*1 
его металлическими скобами. Такие скобы можно изготавлй* с 
вать из! листового железВ Толщиной т мм.- , -

...... i
“ 7.8.4. РемоИт межслоевых йздутий (воздушных пузырей)
I,. -Г/ * i ; : :'V..

Мбжслоевые вздутия.И дейте оказывают разрушающее: 
ЦЛияние на Ленту прц ее работе, тёк как воздух» находящийся 1 

МещЩся И ПроЙЗ&оДйт 01гЛреийе йро*Л Й & ^%



'ч' ; Чтобы отремонтировать вздутие, По рередийе пузыря вы
резают полосу резины-шириной 30—40 мМ, а края тщательно 
обрабатывают. -

■ После бега делают разрез тканевых прокладок вдоль все
го пузыря. Внутри вздутия прорезйненные тканевые проклад
ки дротирают бензином и промазывают клеем 2 раза. Приго- 

■ трвленная заплата из обкладочной резины ИРП-1371-1, осве
женная' бензином и промазанная клеем, накладывается на 
Предварительно прокатанный роликами поврежденный уча
сток и вулканизируется.

7.Б.6.. Ремонт резиновых обкладок

Поврежденные резиновые обкладки обрезают ножом под 
углом 15° и тщательно обрабатывают металлической щеткой, а 
резиновую пыль удаляют. После этого повреждение протира
ет  тканью смоченной в бензине н два раза промазывают кле- 
ем с последующей просушкой до исчезновения липкости. За
плату готрвят из обкладочной резины ИРП-1371-1, которую 
Также промывают бензином и промазывают клеем, а затем 
накладывают на повреждение и вулканизируют. При вулка
низации необходимо следить за тем, чтобы исключить пережог 
неповрежденных участков ленты.

7.5.6. Ремонт кромок ленты

Поврежденный участок кромки срезают ножом по всей 
ДДИце И обрабатывают металлической Щеткой или наждачным 
.другом, протирают тканью, смоченной в бензине, и 2 раза про
мазывают клеем. Затем на подготовленный участок накла
дывается предварительно освеженная бензином сырая 

•’/резина ПРП'13?1-1 с расчетом 25% ее упрессовки и вулкани- 
% т ю щ я  обычным способом. Для создвния ровной боковой 

йромки необходимо пользоваться ограничительной линейкой 
I  рулканизационного пресса.
* В случай повреждения у кромки тррса его свободные крц- 

ты обрубают. £сли ткай^вые прокладки отслоились от рези- 
‘ ррсового сердечника, то с целью удобства ремонта и во из

дание преждевременного слипания расслоенных участков, 
B3|t]ify ними'временно устанавливают деревянные распорки

( И Ю н - '  ' ^



Рис. 37
7.5.7.. Ремонт тросовой основы

При повреждении нескольких смежных тросов, првреж- 
данный участок тросовой основы освобождается от оеэйноо 
Тканевых обкладок, и поврежденные тросы обрубаютая.

. Участок, где вырублены тросы, оч|Ндается от пыли и грйг 
зй, протирается тканью, смоченной в бензине, и промазывается 
клеем. ' ' :У§Ж. ] ■ /:  ' ' ;; \

/ В канавки вцрубленных тросов укладывают цовые не очи
щенные от резины отрезки тросой необходимого размера, пред* 
варнтельно промытые в бензине и промазанные клеем. Затрм 
Накладываются соответственно прослоечная и обкладочиая ре
зина, предварительно обработанная бензином и клеем. При 
вулканизации необходимо следить за участком ленты, приле
гающими к плитам вулканизатора, так как здесь возможно 
образование вздутий, /которые необходимо прокалывать 

*' ~ . ; ' •
;v рели повреждено более 5 смежных тросов или 10 тросов 

ПО всей ширине с учетоц предыдущих ремонтов, лента разру-. 
|лается поперек и стыкуется. . , ,

ремонта
.-.Мрите тканевых *•**»•» »> v»идчш ir».
••ПУНКТ 7.4.}.). * - ' . , .
«$■' Профилактический реМоцт лент холодный способов нс*, 
Идючает пережрг ленты в неповрежденных местах,, отличается 
своей проспЛой И меньшей трудоемкостью. пЧр.Г-.^f’•

7.6. Ремонт
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Данным способом -можно ремонтировать всё основные ПО-̂  
вождения лент, за исключением тросовой основы, ремонт ко
торой необходимо производить только методом горячей вулка-. 
Йизации. Перед началом ремрнта поврежденный участок очи
щается от 1'рязи и тщательно просушивается между' плитами 
Вулканизационного пресса, либо,лучами инфракрасной лампы, 
дальнейшие ойерации по обработке поврежденного участка 
Ленты аналогичны тем, которые применяются и при горячей 
Вулканизации. Обработанное место* повреждения притирается 
растворителем (смесью этилацитаТа и бензина 2:1) и 2 раза' 
Промазывается самовулканизирующимся клеем СВ-5 с по
следующей просушкой после каждой промазки до исчезнове
ния, липкости. Точно такж е готовится заплата из резиновой 
смеси, которая затем Накладывается на месте повреждения и 
Прикатывается роликами от центра к краям, чтобы выдавить 
скопление воздуха. После рембнта рекомендуется в течение 
.нескольких часов отремонтированные участки не подвергать 
йоЗдёй§гвию нагрузок.

VIII. ОТБОР КОНВЕЙЕРНЫХ ЛЕНТ ДЛЛ
7 Во сста н о ви т е л ь н о го  рем о н та

i ' Восстановительный ремонт резинотканевых конвейерных 
ЛеятЬроизводитсй ег Стационарных мастерских, которые долж
ны, быть оснаЩёны следующим оборудованием: стационарны
ми вулканизационными прессами, переносными вулканиза
ционными прессами, сушильной камерой, закаточными стан
ками, вальцами, каландрами и комплектами ийструмеНтрв 
ДляразДеЛки лент , - - у
У ’ г{Врс!1ТайовительИому ремонту подлежат конвейерные лен*' 

(ИШ ШПриНой от 500 до 20иЬ Мм, изготавливаемые по ГОСТ 
20-62, БТУ № 38-9-67-УССР, МРТУ 6-07-6021-64 и МРТУ 

#;ВВ^тё057-б5;.•

> Резино-тросовые ленты восстановительному- ремонту и*
'Ш Ш Ш :

f f j y  Технические требования, предъявляемые к конвейерным 
лентам, поступающим на восстанбвительный ремонт.

КонВеЙернйё ЛенТЫ должны сниматься Зксплуа- 
таЦНи исправляться на восстановительный ремонт При кали- 
чйн Дефектов перечисленных в табл. 21.



В зависимости of степени износа обкладок и состоя nit я 
тк ан евой ) каркаса ленты подлежащие восстановительному ре 
м о т у  -могут быть отнесены к I или II группе. ;

При определении группы ремонта необходимо,руковод
ствоваться табй. 21. t ’

I • i
* x . * Таблица 21

ШН>
n/и.

. ■ ■ -У-- ... . ,
Наименование Повреждений I vpynKa

2 : ' М ; :  1
Нанос рабочей резиновой обкладш 

без повреждений тканевого кар 
кзеа ■ ■}[ -г‘ >у4 Ф }\

П люс нерабочей Азимовой обклал 
Kit 6е - повреждения тканевого 
каркас*

Срывы и расслоение рабочей и не 
рабочей обкладок на большой 
площади без повреждений ткане
вого каркаса

Износ рабочей обкладки и частич 
ный износ первой верхней ткане 

■ вой прокладки без повреждения 
второй нижележащей тканевой 
прокладки 

Разрушение бортов на глубину дс 
(О мм для лент шириной от 5(Х 
до 1600 мм,

Разруигение бортов на глубину до 
70 мм для \ie»V шириной о т  1000 
до 2000 мм.

Расслоение между тканевыми слоя
ми сердечника лент 

Продольный скнозной разрыв лен 
ты на расстоянии ?te ближе од 
рой трети ширины от борта дли 
ной не более 10 м (ноеазнавли- 

* Кается с сохранением ширины) 
Ленты с продольным разрывом 
брлее 10 м, а также расположен 
ным ближе одной трети ширины? 
от борга ленты, подвергнется 
поест а нови тельному ремонту 
только с уменьшением их ши
рины

Частичные или сквозные пробои 
ленты на расстоянии не ближе 
одной трети ширины ленты ох 
6opir.fi размером не более 5 см

Спускается
уа. \ ( < .У
I ■■ i ■'V ; ...

не допускается
■ * ч.,

i
допускается ^

- - ^ Т С Я  ,

допускается

те допускается 

иё донугкается

не дояу 'Жзетсяс
Щ Щ кЩ

Ц- Х ■

П группа

4*

допускается
• , { 
‘ fXfX \ I ' 

допускается
£ / ^ Г %
допускается

тОПусбается

Допускается
: 0  "v,

д о п у с к в е т г ч
А~: : Л-Of i

• J :
долУсйвеН-я

допускается

допускается
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П р о д о л ж е н и е

ti/fi. Наименование повреждений
^ . 

^ I группа И группа

‘ "1
2 ‘ ; 3 4

10 Порывы бортов на расстоянии не 
менее 30 м друг ог друга

не допускается допускается

11 Дефекты стыков лент на paectoe- 
нин не меИее 30 м друг от друга

не допускается допускается

8.1:2. Куски ленты должны быть транспортабельны Мини
мальная длина отдельных кусков ленты — 30 м. Ленты долж 
ны быть свернуты в рулон н перевязаны в нескольких местах 
бечевкой.

8.1.3. При выявлении в процессе воестановителышгр ре 
мОЙТа'лепт скрытых повреждений не обнаруженных при отбо-

, ре предприятие по ремонту Лент имеет право перевести ленты 
г из 1 группы во 11 труппу или отказаться от восстанови ! елыюго 
* ремонт*.

8.1.4. Поставщик, сдающий ленту на ремонт, должен со
провождать ее паспортом (приложение 1).

• {., \ . * , : € Щ Ш |1 1 |с  .'.
8.2. Технические требования, предъявляемые 

к восстановленным лентам
' i i i>. . . ' f 'Т ' , Г Г •

8.2.К Конвейерные ленты, принятые на восстановительный, 
ремонт rto Г группе, ориентировочно должны иметь фи* и ко 
механические показатели не ниже 90% по сравнению с указан
ными В cOOTBei'cfByioiUHx ГОСТ и ТУ. Конвейерные ленты,при 
нятые Па восстановительный ремонт но 11 группе, ориентиро
вочно должны и^еть физнко-механнческие поката гели йе ниже 
80% по сравнению с указанными в Ьоответстиуюгцих ГОСТ и 
ТУ. (показатели подлежат уточнению после разработки ТУ 
на восстановленные ленты).

'8.2.2. Длина восстановленных лент должна б^/гь 200 м 
По требованию заказчика длина лент может быть меньше ука 
занной, но не менее 30 м.

8.2.3. Максимальная ширина восстановленных лент
, 2000 ММ.[.# СУг,; . 2 ’' ...  ’. V  '

Восстановленные лен гы могут иметь ширину меньшую, 
чем сданные в ремонт до ближайшего размера по соответ
ствующим Г£)СТ и ТУ (По согласованию с заказчиком).
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8.2.4 Число прокладок в восстановленной ленте должно 
соответствовать ГОСТ и ТУ.

8.2.5. Принятые на восстановительный ремонт теплостой
кие, морозостойкие, маслостойкие, огнестойкие ленты после 
восстановления выпускаются как ленты общего Назначения.

8.2.6. Лента после восстановления должна сопровождать
ся паспортом (приложение I). В  случае, если восстановленная 
лента состоит из нескольких отрезков, каждых из них сопро
вождается дубликатом паспорта с указанием длины отрезка

8 3. М етоды  испытаний лент до и после восстановительного
рем онта

8.3.1 Поступившие на ремонт, а также восстановленные 
ленты подвергайся внешнему осмотру и лабораторным ис
пытаниям указанным н соответствующих ГОСТ и ТУ.

8.3.2 Испытаниям подвергается каждый отрезок ленты до 
восстановления и восстановленная лента. {

8 4. П равила  отправки  и приема ленты  на восстановительны й
ремонт

8.4 1 Отббр резинотканевых лент для отправки на восста
новительной 'ремонт производят в соответствии с пунктом 8.1 I 
настоящий Правил. /

8 . | | ' г а  каждом отрезке ленты, направляемой на ремонт, 
светлой краской через каждые 10 м должен быть поставлен 
Номер паспорта. Кроме того, к каждому отрезку прикрепляет
ся ярлык с указанием предприятия-отправителя и номера
паспорта!

8.4.3?Лен гы; направляемые на восстановительный ремонт, 
должны 'быть очищены от грязи. Все металлические детали 
(планки, скобы, заклепки- и нр.) должны быть изъяты. Места 

• механической стыковки (внахлестку, шарнирами, скобами и 
пр ), а также прилегающие к ним участки ленты на длине 

, а,—10 см должны быть удалены.
8.4 4. При приемке лент на восстановительный ремонт за- 

i вод вносит необходимые данные в паспорт (приложение 1).
I

IX. Х Р А Н Е Н И Е  К О Н В Е Й Е Р Н Ы Х  Л Е Н Т  

И Р Е М О Н Т Н Ы Х  М А Т Е Р И А Л О В

9.1 При приемке конвейерных лент на хранениедшобходи- 
л ш айоворить наличие сопроводительной документации, удо-
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стойеряющей качество лент и тканевого ярлыка, наклеенного 
Нй конец каждого рулона. Сопроводительная документация 
долж на содерж ать данные, указанны е на ярлыке, а именно:

а) наименование или товарный знак предприятия-постав
Ьшка; Г ' " '

б) лата изготовления (год, месяц, число); ч ' !
в) номер ленты;
г) число тканевых прокладок или количество тросов;
д) вид исполнения и тин ленты;
е) толщина резиновой обкладки рабочей и нерабочей по*; 

перхности;
ж) ширина и длина ленты;

I з) вес (расчетный); ■ ■ .
. ■ и) тип резины и клей, рекомендуемый л i ft стыковки и ре 
моита ленты; *

к) номер стандарта или ТУ.
В сопроводительном документе -Должны быть такж е укз-‘ 

заны результаты проведенных испытаний или подтверждение о 
-соответствии лент требованиям стандарта. 
ж 9.2. Лента долж на быть свернута в рулон и в нескольких 
местах перевязана бечевкой или крепкой тканевой лентой.

9.3. Ленты длиной свыше 150 м должны быть намотаны на 
специальные барабаны , которые при хранении необходимо 
подвешивать на стапели или козелки

Ленты Длиной менее 150 м хранить в рулонах, уклады вае
мых на боковую поверхность в одни ряд на деревянном Полу 

>млй помосте.
Укладывать рулоны в два слоя и более не рекомендуется, 

т. К., под действием веса верхних р у л о н о в  нижние могут entity 
-няТься и сохранять остаточную деформацию при длительном 
хранении. Образующ ийся гофр ленты приводит к неравномер
ней работе ее прокладок и ускоренному выходу из строя. ,

9:4. Помещения для хранения Йонвейерних л е н т ‘должны 
быть чистыми, Исключающими возможность попа дания на лен
ту прямых солнечных лучей, влаги, каких бы то ни было масел 
и продуктов перегонки нефти, а именно, беизипа, керосина, 
солярного масла и других сильно .действующих раствори
телей. . ;  ; .ж . -ч : - ж ; . Q g j g

Согласно требованию ГОСТ 20-.02 в помещении для-
"Хр^Цейия лент долж на поддерж иваться по возможности по
стоянная температура в диапазоне от минус 5 до плюс 30СС.: 
.Н' Л енты  должны* на холиться на расстоянии не менее 1 м от 
вМйЙтеЛ ьных' приборов (печей, паровых ‘труб, труб воДиного .

*'«<?:• Г '  ' ' *' ■■ ■ ■. ■ ' С -  .-, '.



отопления), так как при перегреве резина быстро стареет, ста
новится жесткой, на Ней появляются трещины. .

9.6. Клей хранится в таре в том виде, в каком поступил 
от поставщика: основной раствор «А» клея СВ-5 расфасован
ным в металлических банках по 1,0 кг (по ГОСТ 6128-62, индекс 
ВСЧ-1,0); вулканизирующий агент «Б» клея СВ-5 «лейконат» 
расфасованным по 100 гр. в темных стеклянных банках с гер
метичной рробкой; резиновый клей — в металлических бан
ках по 1\0 кг. - , •

Хранение клея допускается только в специально приспо
собленных для этой целй помещениях при температуре от ми- 

' нус 5 до плюс 25°С.
\ 9.10. Сырые каландрованные резины, как прослоенная,
так и обкладочная, поступают от поставщика закатанными в 

/холсты и в таком виде хранятся в затемненном помещении, в 
местах, удаленных от отопительных приборов.

9.11.’Срок хранения клей «А» Св-5 — 3 мес,
» » » «Б» «лейкоиат* — 18 мес.
» . » • " № Л-425 — 3 мес.

обкладочной ре
зины

Проелоечной ре
зины

резиновых за
плат 1

5/Мес;
/
3 мес.

Срок хранения перечисленных материалов указан с  мо
мента их иэготовленйя. * /

9.12, При хранении конвейерных Лент боДте 3 месяцев со 
дня их изготовления'соотретственночумещдДайЙСй гарантиро
ванные сроки службы лент, т. е- кажд^ИГесяЦ храцШця после 
3 месяцев приравнивается пр времени к эксплуатации лейтЫ 
за-этот период. , . '* •’ 5

Если лейта или партий лент находилась на хранении сро-" 
ком большим нй 3 Месяца, чем установленный гарантийный 
срок службы лент, то Для продления его необходимо вырезать 
образцы из лещ  размером 400X700 мм и испытать их по су
ществующей Методике, предусмотренной ГОСТ 20т-62.'

В случае отсутствия возможности выполнения таких ис
пытаний, образцы, вырезанные, Мз лент В соответствии с выше-/ 
указанной методйкой, промаркировать, упаковать в непромо- 
кйемукгупаковку.й отправить на завод-изготовитель для испы
таний й установления дальнейшего гарантийного срока годно- 
с|й. Й маркировке каждого отправляемого образца должны 

V ....  ‘ ; V’ -‘ Г '- 8Г



быть указаны следующие данные:
' а) наименование или товарный з'нак предприятия-по

ставщика;
б) дата изготовления (год, месяц, число);
в) вид исполнения и тип ленты;

- г) номер ленты;
/ д) число тканевых прокладок;

е) толщица обкладки рабочей и нерабочей поверхности;
ж) адрес предприятия, отправляющего образцы..
Пункты а, б, в, г, д, е берутся из сопроводительной доку

ментации на ленту непосредственно из маркировки ленты.

X ТЕХНИЧЕСКАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ

V На каждую конвейерную ленту службой главного механи-* 
ка или начальника транспортного участка, должен быть запол
нен эксплуатационный паспорт, форма паспорта приведена в 
приложении 1. При изменении параметров конвейера или пере
становке ленты с одного конвейера на другой должны вносить
ся соответствующие исправления в паспорт (раздел I графа 4). 
Изменения также вносятся в паспорт после получения ленты 
из капитального ремонта (раздел I, графы 5 н 6).

Пункты 2, 3, 4, 6, 7 раздела II паспорта заполняются по 
данным заводского ярлыка, который прицеплен к нерабочей 
обкладке ленты вблизи свободного конца бухты.

При подготовке ленты для сдачи в капитальный ремонт 
Предприятие, эксплуатирующее лепту, заполняет пункты 4, 7 
раздела III. Остальные пункты этого раздела заполняют ре
монтные заводы; если ленты не могут быть восстановлены, то 
на паспорте указывается причина и дата списания.

Паспорт на списанную ленту передастся в отдел техниче
ского снабжения и является основанием для выдачи новой 

' ленты. 1 '■ . : ■
Кроме эксплуатационного паспорта предприятие должно 

бести «Кингу записи, осмотра и ремонта конвейерной ренты»
• '(приложение 2), в которой фиксируются повреждении, круп

ные пробоины, Продольные И Поперечные порывы, длина ЛрНТЫ 
порде укорочения при порыве или замене стыков, дат& и объем 
ур^ущего ремонта ленты.
 ̂ . На предприятии должен быть составлен график ремонта и
замены конвейерных- лент по конвейерным установкам, При 
этом необхвдимо учесть, что отремонтированные ленты доли! 
■ры̂ эксплуатироваться в боЛее легких условиях.

■ ( к  г "



По заказываемой ленте предприятие должно сообщать за- 
' Воду̂ изготовителю следующие данные:

I. тир и исполнение конвейерной,ленты; 'ч :
Й. материал и количество прокладок (тросов); 
л ширину ленты (мм);
длину конвейерной ленты (м); 
толщину обкладок (мм); 
тип стыковки;
ГОСТ или ТУ.
эбщаемые данные по заказыраемой ленте должны быть 

В пределах норм ГОСТ или ТУ на соответствующие конвейер* / 
ные ленты. Общая длина конвейерной ленты должна опреде
ляться с учетом выполнения стыковых соединений.

При сомнении в правильности выбора ленты длр специ
фических или особо тяжелых условий эксплуатации предприя
тие сообщает заводу-изготовителю дополнительные данные4 и 
сведения: параметры и место установки конвейера, характе
ристику транспортируемого материала и пр. Гарантийный 
срок службы лент специального назначения устанавливается, 
изготовителем по согласованию с потребителем.





* \ Приложение 1

Управление (комбинат) ______

Трест ____________________ _

Предприятие (шахта, разрез, цех)_

\

П А С П О Р Т  J * ______

на конвейерную ленту __________ _

Д а т а

Навески ленты • ч '.^_______

I восстановительного ремонта ленты ___

II восстановительного ремонта ленты _ __

Списания л е н т ы __________ ___________

Паспорт на конвейерную ленту после ее списания являет
ся основанием для получения новой ленты и сдается по под
чиненности отделу технического снабжения.

гор._________' ____ 196 ,

♦Лента, направляемая на восстановидельный ремонт, сопровождав ген 
паспортом; дубликат паспорта остается на предприятия. Отремонтирован- 
Пая лента передается для дальнейшей эксплуатации вместе с naciiop toy, где 
продолжается его заполнение, ^



I. Условия эксплуатации конвейерной ленты

(заполняет предприятие, эксплуатирующее ленту)

С
в

*

Наименование^
показателей

При на
веске 

ленты ия 
кон

вейер*

При из 
менеипи 
условий 
эксплуя 

тации 
лейты

После 1 
поеста 
новле 

ния леи 
tti

После 9 
восста 
новле 

ния лен- 
tu

~ 6

1
2
3
4
5

df

о

9

10

Место установки 
Тип конвейера 
Длина конвейера, м 
Транспортируемые материалы 
Фактическая ^производитель

ность конве^ри (по видам 
транспортируемого материа
ла), т/сутки 

Угол установки, град 
Температура окружающей сре 

ды, град
Степень влажности (сухой, 

влажной, очень влажной):
а) материала
б) окружающей среды 

Способ загрузки конвейера (пи
та те ли, желоба и т. п.) 

Высота падения загружаемого 
материала на ленту, мм 

Способ предохранения ленты от 
ударов загружаемого на кон 
вейер материала (амортизн 
рующие ролики, 'подсев мел
кого угля И т. п )I;

4

* Для лент, находящихся в эксплуатации, графа 3 заполняется в мо
мент поступления данного паспорта на предприятие. ,

** Графа 4 заполняется при навеске ленты ня другой конвейер, язме 
кении параметров конвейера (производительность, мощность привода, ско 
рость движения ленты и т, п.), режима работы, изменений в штате обслуж 
ПРрСОНйДЙ Ш пр-



II. Характеристик* конвейерной ленты
(заполняет предприятие, эксплуатирующее ленту)

Наименование
показателей

ll

№
а 8.
l i

c S b

S " &g 2 -a* awa S bж H u fc
I I S  I

i|  ч

S * .
g5 =
e s «

Л

M.

Тип конвейера ленты 
Завод-изготовитель ленты 
Завод, производивший ремонт 

ленты
Заводской Номер ленты 
Дата выпуска ленты или дата 

Выхода Из ремонта 
Материал прокладок 
Чйсло прокладок, Шт 
Длина Ленты, м 
Ширина лейты, мм 
Дата Навески ленты 
Способ соединении конвейерной 

ленты
Дата снятия ленты с конвейера 

(Для навески на другой кон
вейер или при сдаче на Вое 
становительный ремонт)

Я. ' . , ■ / . '
Руководитель предприятия

Ц; fa. бухгалтер
Ра, механик \ .. .. • ,

■**. *» 
м >■:

1Й. Сведении о конвейерной ленте до К 
восстановительного ремонта1'

(заполняет Предприятие', производившее рвцрнт 
С Физикй мехайические показали Л<

i\JlfV, р»Ц/Щ-ф§ ♦»' -
а) р&зЩАШнПрочность, , \/fi>

кг/сМ Ширины j . • f
ч. По основе J \

no ytky
б) уДЛЙнение *, %

Ш Щ Ш Ш



в) прочность связи при рассло-
До ремонта После ремонта

I ' - I •
еНИИ кг/2,5 см. ширины

. рбкладка/прокладка " /v
■ прокладка/прокладка

> г) удельный показатель
, истирания, см*/квтч. |

8. Состояние резинотканевой ленты до восстановительного

а) Mb ленты ' ’ ;
б) ширина ленты, мм ,
в) длина дснты, м
г) количество прокладок; шт. I
д) материал прокладок -V'

:J‘ е) м3 прокладок ленты
ж) глубина разрушения бортов и поперечные разрывы
з) состояние износа поверхности ленты
и) количество сквозных и частичных пробоин ленты
к) продольные порывы ленты, количество и длина

>. л) расслоение между тканевыми прокладками и резина-, 
выми обкладками ленты 
. .. м) Mb паспорта /

**) примечание • • . ,
3. Заключение о возможности восстановительного

После осмотра и лабораторных испытаний лента при
знана годной (негодной) к ремонту, у

ремонта

ремонта

Группа ремонта (I или II группа)

4. Параметры двнтЫ после восстановительного ремонта
 ̂ : S ; - ' '■ * ■ " * ' ' 'V t * '  ■'



е) м2 прокладок ленты
к) № паспорта
л) дата ремэнта

5. М ате р и а л ы  д л я  сты к овк и

а) клен
б) резина

6. Р ек ом ен д у ем ы й  м ето д  сты к о вк и  оп и сан  в «И н стр у к ц и и »  

Н И И  рези н о во й  п ро м ы ш л ен н ости  № ...

«Принял ленту в ремонт
Начальник QTK (подпись, печать ОТК)

Передал ленту для 
эксплуатации заказчику 

Начальник ОТК (подпись, печать ОТК)





Приложение

К Н И Г А

записи осмотра и ремонта конвейерных лент

Т р  конвейера ' __,

Предприятие___ г_________J______________ _______

Трест — _ _ _ —   2 .,   ,

» Комбинат _ . | ' ______

Начата .. 196 »

Окончена Г



П О Я С Н Е Н И Е  К В Е Д Е Н И Ю  К НИГ  И

’ у { Н а  каж дую  конвейерную  установку  ведется отд ельн ая  
«КипТа записи осм отра ленты».

Книга состоит и.т 3 х разделов .
П ервы й р азд ел  зап олн яется  л идам и, п рои 1 вод йщи м и е ж е 

суточный, еж енедельны й и еж ем есячны й осм отр лепт:
д л я  конвейеров, трансМ ортирую ш нх лю дей ^ л е ж е д н е в и о ; 
д л я  грузовы х конвейеров кап и тальн ы х вы работок  и fra о т 

крытых р азр аб о тк а х  — еж енедельно ;
для участковы х к о н в е й е р о в .... еж ем есячно.
В граф е 2 разд ела  I у к азан ы  объекты  о б я за т е л ь н о ю  о с

м отра
П ротив дня осм отра и соответствую щ его объекта д е л а ю т

ся следуй анис отметки:
объект исправен  - «И»;
объект неисправен — «II»;
осм отра не бы ло - .
Р азд ел  II к и ш и  предназначен  для  записи х ар ак тер а  неис

правности и м ероприятий по ее устранению .
Г раф а 2 разд ела  II требует описания х арак тера  и степени 

неисправности , вы явленной в р езу льтате  осм отров, п ред ус
м отренны х настоящ им  руководством  З ап и сь  производится ли 
ПОМ, производивш им  осмотр.

В граф е 3 у к азы ваю тся  мероприятия по устранению  о б н а
руж енны х недостатков и лица ответственные за вы полнение 
ЙТИХ м ероприятий, а та к ж е  объем  рем онтны х работ.

О тветственность за ведение книги в о зл агается  на главного  
м еханика п редприятия .

Киш  а д о л ж н а  бы ть в твердом  переплете, пронум ерована* 
прош нурована и  скреплен а печатью  треста (к о м б и н а та ).

Л и п а , которы м  поручено заполнение настоящ ей  книги, 
долж ны  ObfTb'fзнаком лены  е■ правилам и ее заполнения иод 
роспись 
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Л-_.__

Число Месяц I од Фамилия, имя, 
отчестпо Должность

►—ь ; iWitti. „чЛ'т /ГМ»

^Ьспйсь

\

\

( i

i
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i

!
‘ ■■ -А

!!*

г 

! ■

4

Г
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Р а з д е л  I

в
1

1

■"“""‘’"У1""1.....*.. .........
Куски лент

Характеристика ленты и условия 
ее эксплуатации I И 1)1 IV и т. д.

1 2 3 4 5 ~ 7

1

2

3

4 
6 
б 
1 
8

9
10

Число, месяц и год получения ленгы, 
изготовитель, заводской номер 

Характерце гика лепты:
а) ширина; мм 
ft) ю лит и а, мм
в) количество тросов и их диаметр;
г) количество прокладок и их тип
д) длина куска ленты, м;
е7 гни исполнения ленты (огнёстоА- 

• кая, морозостойка>1 и т. и ) 
Характеристика Конвейера:

И) Ддйна, м;
б) угол наклона, град;
в) производительноеть, т/ч-ас 

Время навески ленты
{Зрсми снятия ленты 
Причины снятия ленты 
Срок службы ленты 
Вид и Количество перевезенного груза, 

Г ИЛИ м3
Условия хранения до гавескн 
Целесообразность реставрации ленты 

н повторного применения на пред 
Ирин гни

*

1
,i, ' S - .  ■; '

Примечание: Раздел I заполняется главным механиком upc/u ринтни или его 
заместителем



Р а з д е л  II

Характер и 
причины не 
исправностей

Мероприятия по ус тра 
нению дефекта или" 

неполадок; срок вы 
полнения и. кому 

поручено

Отметка о выполнении, 
подпись исполнителя, 

механика подъема или 
главного механика 

предприятия с у ка ла 
и нем объема ремон

тных работ (чел/часов)
2 з - 4

*

4

•  J
Ч  I

■ ^

Подпись Iлавнш ц Механика 
и главного инженера предприятия

Р а з д е л  III

п/и Объект осмотра

...  ....... ............ - — *

Дата (год, месяц, число)

\  ГТ~~----Г „ *“
Щ  1 Стыковые соединения

2 Дента„ * \ *

Роспись лица» производившего осмотр 
Место для замечаний главного механик* waxjw



О Г Л А В  Л  Г Н И Е

(нслоянс . .....................................
|* Типы, КОНСТРУКЦИЯ И область  лрим'нгння КОНВеЙерНЫХ ЛГИТ i 

В^бор конвейерных лент
Э к сп л у а та ц и я  конвейерны х л е н т .......................................................

.11, Общие требования к жепдуа i ацин кпппейерйых лент . 
3 2. Монтаж (Навеска) конвейерной лен гы .
3.3. Требования безопаснойн и оргяшкыиня работ ttpn нанес:

ке лепты .....................................................
3 4 Пробный пуск конвейера а
3,5. Загрузочные й Перегрузочные пункты .
3i>. Очистка ленты .

Эксплуатация лент грузолтдеких конвейерных установок

Н еполадки  при эксплуатации  конвейерны х лент и методы  их 

устранения  .

Й I Пробуксовка ленты ,
5 2. Денемгрировяиие лет ы " . • ■■ f j j
5.3 Чрстмсрное препнсямс" ..-мчи»-’ между |»олнкоп|ц»рцми
Стыковка конвейерных лен г

I
Виды стыков кднпсйсрпы \ лену .. •
Стыковка резмно»кяп( пых коток тн.|>пых .лен г Методом л о 
лодиой вулканизации - . •

0.2 I Инструмент и приспособлен»!*
0 22 Материалы, применяемые при смык ‘око лент .
0.2,3 Подготовка рабочею м ета  па к '0 1 нснс|н*
6.2 4 П одготовка копиов л<чп ‘
6 2 5. Д лина стыка 
0 2 0  Ратделкя концов л«чнг 
0 2 7 П ром азка клеевым рас г вором 
6 ,2 Я .Х кдейка стыка и т-иедкл нтоп  -
6 .3 . Стыковка релнно ношеных и>шнтн’|»ных лент методом и

ничем нулканнзанни *
6 3  I Инструмент п orlop, тбяаимс
6.3 2, МлЮрмалы, применяемые при пул
6.3 3 П олиночка рабочего меен! па ю 
6 3 4 П о д го т н к а  концов лент
6.3 6 Длина стыка 
03 6 Разделка концои .о т ы

6.1 
6 2

; !|Н *.Ч|1НН 
I>и !о а г р о

. к т

£ Т р .

3

4 
13

Л 7

18
20

23 t
25
25
27
28

30
30
31
•32
33
33

34
34
37
38 
33
39 
8 9  
42
42

43
44
44
15
45
16 
13
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6.3.7. Промазка клеевым раствором и наложение прослоенной
резины . . . . . . . . i • *

6.38. Вулканизация ¥ ., . .  . . , . .
6 1. Соединение конвейерных лент с помощью П-образнЫХ 

проволочных скоб . ... . , ; , * . ч
6.5. Соединение конвейерных лент с помощью крючкообразйУ*

проволочных скоб ч. , , . . » 4 \
, 6 6. Стыковка концов резинотросовых лепт . V , . . /  ;

6.6.1 Технология изготовления стыкового соединения ' .
' 6.6 2. Вулканизация . . . . . i Л, r UI

VII. Ремонт конвейерных лент . . . *
7.1 Текущий ремонт конвейерных лент . V  ;
7.1 I Общие требования проведения текущего ремонта кон

вейерных лент в шахтах . . . . . »v
7.1.2. Дополнительные требования при производстве текущего

ремонта * конвейерных лент в шахтах, опасных по газу 
или пыли . . .: . . , ч . •' . . V * *

ч 7.1.3. Дополнительные требования mm произволе г пё текущего 
ремонта в шахтах, опасных по внезапным выбросам углй 
и газа . ... . > . . . Л  . . , v*f

7.1.4. Требования при производстве ремонта лент rt надшахт
ных зданиях и обогатительных фабриках . . j

7.2. Инструмент для текущего ремонта лент
7.3. Ремонт резинотканевых лент методом горячей вулкани

зации . . . . . . . .  . . 1

7.3 1 .Материалы, применяемые для ремонта лент . ' .  • >'
7.3.2. Ремонт местных повреждений рабочей и нерабочей ре

зиновых обкладок конвейерных лент . . . . Д*!/
7 3 3 . Ремонт сквозных повреждений и порезов конвейерных 

лент . , . . . . * * ■
7.4 Ремонт резинотканевых лент холодным способом t :
7.4 1. Материалы, применяемые для ремонта . > \>
7.4 2. Ремонт местных повреждений рабочей и нерабочей ре*

знновых обкладок конвейерных лент . . „ * - 3
7.4.3. Ремонт местных сквозных повреждений и порезов кон

вейерных лент . . . . . .  . . ; »
7.5. Ремонт резинотросовых конвейерных лент методом горя-',

чей вулканизации . . .  .Д . . . J .i
7.5.1. Материалы, применяемые для ремонта /  , , -.
7.5.2 Ремонт поперечных трещин в ленте ; ; . . ДГу ;
7.5.3. Ремонт сквозных продольных порывов ленты . у
7.5.4. Ремонт межслоевых вздутий (воздушных пузырей) f?
7.5.5. Ремонт!резиновых обкладок .
7.5.6 Ремонт кромок лент , . у, . ' , . ♦ *'
7.5.7. Ремонт тросовой основы . . . • / , . ; j t
7.6. Ремонт резинотросовых лент методом холодной В у лк а-

ннзацнн . . . • . . * 4 . 1 .
VIII. Отбор конвейерных лент для восстановйтельнрго ремонта ■ у :

8.1 Технические требования, предъявляемые к конвейерным 
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