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I. В В Е Д Е Н И Е

Широкое применение на угольных шахтах высокопроизводительных 
механизированных комплексов и осуществляемая концентрация горных 
работ ведут к значительному повышению нагрузок на транспортные 
выработки. В этих условиях возрастает роль подземного транспорта 
в общем технологическом процессе угледобычи на шахтах.

За последние 12 лет в результате совершенствования техноло­
гии и повышения технического уровня шахт трудоемкость на подзем­
ном транспорте в целом снизилась до 41 чел.-смен на 1000 т су­
точной добычи, а в некоторых бассейнах до 20-22 чел.-смен. Сни­
жение трудоемкости обеспечено,в первую очередь, за счет перехода 
на автоматизированный конвейерный транспорт угля в пределах до­
бычных участков,который завершен почти во всех бассейнах страны, 
кроме Украинского Донбасса, где трудоемкость транспорта остается 
еще высокой (62 чел.-смен).

Протяженность конвейеризированных выработок возросла в 
1,8 раза. Уровень конвейеризации горизонтальных выработок достиг 

в 1975 г. 20# против 10,7# и наклонных - 79,6# против 57,3# в 
1965 г. Конвейеризация наклонных выработок с углами наклона до 
16-18° практически завершена. Начата конвейеризация главных го­
ризонтальных выработок. Расширена материальная основа для техни­
ческого перевооружения конвейерного транспорта угольных шахт; 
освоено или подготовлено к промышленному производству большинст­
во ленточных конвейеров унифицированного ряда. В настоящее время 
работает около 80 полностью конвейеризированных шахт.

Этим достижениям во многом способствовало создание и освое­
ние различных по назначению высокопроизводительных конвейеров 
нового параметрического ряда.

Главными задачами совершенствования и развития технологии 
подземного транспорта в ближайшее десятилетие являются:
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значительное повышение надежности и пропускной способности 
транспортных магистралей;

снижение трудоемкости работ на подземном транспорте;
повышение нагрузки на наклонные и горизонтальные магистраль­

ные выработки;
полная конвейеризация на выемочных участках и конвейеризация 

всех наклонных выработок, транспортирующих уголь;
постепенная замена электровозного транспорта угля по главным 

выработкам на горизонте околоствольного двора конвейерным транс­
портом;

введение бункеризации на стыках транспорта.
Для осуществления этих задач необходимо:
1. Значительно расширить область применения конвейерного 

транспорта за счет: завершения полной конвейеризации транспорта 
угля от забоя до основного горизонта на шахтах, разрабатывающих 
пологие пласты; конвейеризации всех наклонных выработок, по ко­
торым транспортируется уголь; перевода шахт с концентрированными 
грузопотоками на конвейеризированный транспорт угля от забоя до 
околоствольного двора, а при наклонных стволах и до поверхност­
ного комплекса, включая погрузку угля в железнодорожные вагоны.

2. Оборудовать на шахтах, разрабатывающих пологие пласты, 
узлы сопряжения лав с конвейерными выработками телескопическими 
ленточными конвейерами или надвижными перегружателями.

3. Оборудовать узлы сопряжения конвейеризированных горизон­
тальных и наклонных выработок горными или механизированными бун­
керами - аккумулирующими емкостями, для чего необходимо освоить 
серийное производство бункер-конвейеров унифицированного ряда.

4. Осуществить техническое перевооружение всех подземных 
конвейерных линий путем замены ленточных конвейеров старых ти­
пов, а также всех скребковых конвейеров более совершенными кон­
вейерами нового унифицированного ряда.

Конвейерные линии выемочных участков обычно принимают уголь 
из одного или двух очистных забоев.

При транспортировке угля из одного очистного забоя конвейер­
ная линия является неразветвленной и, чаще всего, имеет один 
(при отработке длинных столбов по восстанию или падению) или два 
(при отработке длинных столбов по простиранию) однопоточных рас­
четных участка. При транспортировке угля из двух очистных забо­
ев конвейерные линии могут быть неразветвленными и разветвленны­

ми.
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Неразветвленные конвейерные линии имеют место при системах 
разработки длинными столбами по восстанию или падению сдвоенными 
или спаренными лавами. При этом конвейерная линия имеет о д и е  
сборный расчетный участок.

Разветвленные конвейерные линии имеют место при системах 
разработки длинными столбами по простиранию. В этом случае кон­
вейерная линия имеет три расчетных участка, два из которых одно­
поточные и один сборный (на наклонной выработке).

В приведенных ниже примерах расчета и выбора конвейеров кон­
вейерных линий для характерных горнотехнических условий в целях 
удобства на схемах цифрами в кружочках показаны границы каждого 
расчетного участка.

В примерах расчета конвейерных линий для аналогичных схем 
транспорта в бремсберговых и уклонных полях геологические и гор­
нотехнические условия очистных забоев, а также способы механиза­
ции и организации работ в этих забоях приняты идентичными. В 
связи с этим расчет характеристик грузопотоков из очистных забо­
ев в каждом примере действителен как при отработке бремсбергово- 
го, так и уклонного полей.

Настоящие правила разработаны в дополнение к действующим 
"Основным положениям по проектированию подземного транспорта но­
вых и действующих угольных шахт" с целью показа на конкретных 
примерах методической последовательности и специфической особен­
ности расчета и выбора средств конвейерного транспорта для наи­
более характерных горнотехнических условий.

В приведенных ниже примерах все формулы и таблицы, необходи­
мые для проведения расчетов и выбора средств конвейерного транс­
порта, приняты в соответствии с "Основными положениями по проек­
тированию подземного транспорта новых и действующих шахт" (раз­
делы II и Ш).

Правила предназначаются для работников проектных организаций 
и шахт, связанных с вопросами проектирования систем подземного 
конвейерного транспорта угольных шахт.

Обозначения, встречающиеся в формулах, даны на стр. 6-8 в 
алфавитном порядке.

Необходимые для расчета конвейерных линий таблицы приведены 
в приложении I, а технические характеристики конвейеров - в при­
ложении 2.
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Условные обозначения в расчетных Формулах

Л  - сменная добыча очистного забоя, т;

сгт/ > - средний минутный грузопоток за время поступления угля 
(У  из очистного забоя, т/мин;

И х& х /гл -  средний суммарный минутный грузопоток в периоды со- 
{ J вместного поступления груза на сборную транспортную 

систему из нескольких очистных забоев, т/мин;

- максимальное количество угля, которое может поступить 
* из очистного забоя при прямом ходе выемочной машины, 

т/мин;

а птъл “ 10 же ПРИ обратном ходе выемочной машины, т/мин;

" максимальный минутный грузопоток, поступающий из од- 
' ^ ного очистного забоя, т/мин;

а

в  - 

/  - 

с -

*

« 5  -
«S' -

максимальный суммарный минутный грузопоток за время 
поступления на сборную транспортную систему из не­
скольких очистных забоев, т/мин;

максимальная производительность забойного конвейера, 
т/мин;

ширина ленты конвейера, мм;

ширина захвата выемочной машины, м;

расчетный коэффициент, учитывающий надежность работы 
подбункерной части конвейерной линии;

емкость аккумулирующего промежуточного бункера, т;

емкость усредняющего бункера, т;

минутный коэффициент неравномерности;

коэффициент машинного времени работы выемочной машины;

коэффициент времени поступления угля из одного очист­
ного забоя на транспортную систему;

расчетный коэффициент нагрузки (принимается по табл . 6 
приложения I);

расчетный коэффициент (принимается по табл. 12 при­
ложения I);

длина выработки, м;

длина очистного забоя, м;

полная длина конвейера, м;

допустимая длина конвейера в зависимости от эксплуа­
тационной производительности и угла наклона, м;
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п?
Л/

- длины отрезков сборного конвейера, на которых дейст­
вуют соответствующие долевые значения эксплуатацион­
ной нагрузки, и;

- мощность пласта, м;

- количество рабочих циклов выемочной машины в смену;

- вероятностный параметр;

- производительность разгрузки усредняющего бункера, 
т/мин;

- производительность разгрузки аккумулирующего бункера, 
т/ч;

- приемная способность конвейера, м 3/мин;

- эксплуатационная производительность конвейера, т/ч;

- эксплуатационная производительность сборного конвейе­
ра, приведенная к полной длине конвейера, т/ч;

- объем угля, породы или горной массы, выдаваемой из 
Подготовительных забоев за цикл,в соответствии с при­
нятым графиком организации работ, м3/цикл;

- средний минутный грузопоток за время поступления гор­
ной массы на транспортную систему из подготовительно­
го забоя, т/мин;

- продолжительность добычной смены, ч;
- продолжительность работы выемочной машины по выемке 

угля в течение смены, мин;
- продолжительность зачистки очистного забоя при обрат­

ном ходе в течение смены, мин;

- продолжительность загрузки несущего полотна конвейе­
ра, мин;

t  - продолжительность работы комбайна или оборудования 
*  для погрузки горной массы, мин;

/  - продолжительность одного цикла проходческих работ,
^  мин;

2J, - скорость ленты конвейера, м/с;

V  - скорость рабочего органа забойного конвейера, м/мин; 

V - наибольшая скорость подачи выемочной машины, м/мин;/пах
]/' - максимальная скорость подачи выемочной машины при об-
т а у  ратном ходе, м/мин;

и  - максимальная маневровая скорость выемочной машины, 
та*, м  м/мин;

- максимальный суммарный минутный грузопоток при совме­
стной выдаче угля и горной массы на одну транспортную 
линию, т/мин;
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g  - расчетный коэффициент, учитывающий количество подго­
товительных забоев, подающих груз на сборную транс­
портную систену;

(Г - расчетный коэффициент, учитывающий направление дви­
жения выемочной машины и скребковой цепи, забойного 
конвейера;

б  - среднеквадратичное отклонение значений минутных гру­
зопотоков за время поступления угля из очистного за­
боя, т/мин;

jT - насыпная плотность транспортируемого груза, т/м3 ;

- средняя плотность в целике угля, породы или горной 
массы, т/мЗ;

%  - коэффициент погрузки, учитывающий схему работы вые­
мочной машины.



2. ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА ПО ПРОЕКТИРОВАНИЮ НЕ РА З В Е Т В Л Ш Н Ы Х  

КОНВЕЙЕРНЫХ ЛИНИЙ ДЛЯ ВЫЕМОЧНЫХ УЧАСТКОВ

Пример 2.1

На участке шахты (рис. 2.1) отрабатывается панель длинными 

столбами по падению (восстанию). В панели работает один ком­

плексно-механизированный забой.

Гло&ныи ОГЛЮГОМАШ

Рис* 2.1. Схемы участкового конвейерного транспорта угля от 
одного очистного забоя при отработке длинны* столбов (без 

оставления целиков) по падение (а) и восстанию (а)

Основные горнотехнические условия и показатели работы забоя 
приведены в табл* 2.1.

Длины транспортных выработок указаны на рис* 2.1.

Необходимо для заданных условий произвести выбор конвейера, 

транспортирукхцего уголь по бремсбергу (рис. 2 Л , а )  или уклону 
(рис.2 Л , б )  до главного откаточного штрека.
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Т а б х щ  а 2*1
Горнотехнические условия и показатели работы забоя

Показатели
Буквен­
ные обоз­
начения

Единица
измере­

ния

Значения пока­
зателей для 

забоя

Сменная добыча 4 . т 500
Вынимаемая мощность пласта т м 3,0
Угол падения Я град 6
Средняя плотность угля с 
прослойками породы в це­
лике h т/и3 I.*
Насыпная плотность угля Г т/м8 0,85
Тип комбайна - КШ-1КГ
Схема работы комбайна - - Односторонняя

Коэффициент малинного вре­
мени работы комбайна к

с зачисткой 
при обратном 
ходе

0,45
Ширина захвата 6 м 0,63
Тип скребкового конвейера 
Длина очистного забоя 2 OJt И

СП-63М
170

Сопротивляемость угля реза­
нию

а<Г
кгс/см 200

Продолжительность смены по 
добыче угля Ъ ч 7
Количество рабочих циклов 
выемочной мамины в сиену л / - 2

I. Определение характеристик грузопотока, 
поступающего из очистного забоя

I. Средний минутный грузопоток за время поступления уТля из 
очистного забоя рассчитывается по формуле

4 •Гп) 6 0  г  к т/мин.
r t v  / 7

При односторонней схеме работы комбайна с зачисткой величина
/^определяется по формуле

Ап  Af
£

60 тГА/
СО



где /  = ■ ----- -- Ш &-—  s 81 мин.

'  О.? О -7*6*0
Значение Утах ы = 6,0 м/мин (принимается для комбайна КШ-1КГ

Тогда

по табл. I приложения I).

К  = 0,45 + -§*- ж 0 , 6 4 ;  
п  60x7

500

" 60x7x0,64
ж  1,9 т/иин.

2. Максимальный минутный грузопоток, который может поступить 
из очистного забоя, определяется следующим образом:

а) при прямом ходе выемочной машины (выемка) по формуле

Q* ш /у? 6  I/  S  4L jT  т/мин.STM2X / / 7  а Ц  •

Находим значение коэффициента ф  по формуле

< Г -
Ч,

v *  v'я г

67.2

67,2 + 1,8
0,97,

тде V, = 67,2 и/иин (принимается по табл. 2 приложения I для 
v  конвейера СП-63М);

У ,  s 1,8 м/мин (принимается по табл. I приложения I для 
т ах комбайна КШ-1КГ при мощности пласта г» = 3,0 м, ширине 

захвата /  = 0,63 м и сопротивляемости угля резанию 
200 кгс/см);

Величина Фп  = 0,83 устанавливается по табл. 3 приложения I 

при S  -  0,63 м и  П 7- 3,0 м.
Тогда Q ’ -  3x0,63x1,8x0,97x0,83x1,4 = 3,8 т/мин;/7*йХ

б) при обратном ходе выемочной маоивы (зачистка) по формуле

aL ‘ ” S v™ *  т /ылн‘

Предварительно определяем недостающие значения:

C ,  = °-7 L „ =  0,7x6,о » .,2 » / ш ш ;

£ . ----- ! L ---------- & 2 _ . i ,07.
* V , - V '  67,2 - 4,2У m ax

ii



Тогда

<3^ = 3x0,63x4,2x1,07 (1-0,83)1,4 = 2,0 т/мин.

/ // /
Так как Отду > атОХ , величину а^ а у -  3,8 т/мин сравнива­

ем с максимальной минутной производительностью забойного конвей­

ера. Для конвейера СП-63М при скорости |/ = 67,2 м/мин она со­

ставляет aj.H  -  6,0 т/мин (сц. табл. 2 приложения I). Так как 

Qmax< aj .Z  ' 10 за величину максимального минутного грузопотока, 
поступающего из очистного забоя, принимаем

= а ^ у  = 3»8

И. Выбор типов конвейеров

Пр и  отработке столба по падению в бремсберговом поде

(рис. 2 ,1,а).
Конвейерная линия имеет однопоточный расчетный участок - 

конвейерный бремсберг (J fy = 900 = 6°).

1. Выбор конвейера по приемной способности.
По технологическим условиям работы на бремсберге должен быть 

установлен телескопический (полустационарный) ленточный конвейер 
с приемной способностью не менее 3,8 т/мия.

По табл. 4 (приложение I, третья строка, первая колонка) та­

ким условиям будет удовлетворять конвейер, имеюций следующие па­

раметры: приемную с п ос об но ст ь^ , - 6,5 м 3/мин, что п р и / ~ =  
« 0,85 т/м3 составляет 6, Ж ) , 85 = 5,5 т/мин, ширину

ленты В = 800 мм и скорость ленты * 1*6 м/с.
Поскольку в унифицированном ряду ленточных конвейеров (см. 

табл. 5 приложения I) нет телескопического конвейера с шириной 
ленты 800 мм при угле наклона -6°, то для установки на бремсбер­
ге могут бить приняты конвейеры 1ЛБ80 или 2ЛБ80 с надвижным пе­

регружателем типа 1КСД-2 (см. табл. 9 приложения I).
В данном случае для установки на бремсберге длиной 900 м 

принимаем конвейер 2ЛБ80 (1,6 м/с), так как его конструктивная 
длина, равная 1000 м, дает возможность установить на бремсберге 
один конвейер. Конструктивная длина конвейера 1ЛБ80 (1,6 м/с) 
составляет лишь 600 м.

2, Установление допустимой длины конвейера.
Эксплуатационную производительность определяем при условии

установки одного става конвейера на всю длину выработки (<=^ = 

=  ̂  = 900 м) по формуле 
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4  = 60 a ,f„>  ̂  i/ч.
Величину A'j = 1,63 находим по табл. 6 приложения I, устано­

вив предварительно значения z£ и Art по формулам:

-  — §02-  = 9 4  мин;
60x1,6£

>  = . 5д8 _

®огда

1,9

8Э = 60xltgad#63 = 186 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 2ЛБ80 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (см. рис. 8 приложения 2) при эксплуатационной 
производительности^ = 186 т/ч и угле наклона jd =  -6° макси­
мально допустимая длина конвейера будет составлять <¥м  -
= 1000 ы. Так к а к * ^ ^  ><££ , то на бремсберге может быть^уста­
новлен один конвейер 2ЛБ80 (1,6 м/с) длиной 900 м с надвижным 
перегружателем 1КСП-2.

При отработке столба по восстанию в уклонном поле 
(рис. 2.1,6).

Конвейерная линия имеет один однопоточный расчетный учас­
ток - конвейерный уклон ( < ^  = 900 u %J& = 6°).

1. Выбор конвейера по приемной способности.
По условиям работы на уклоне должен быть установлен телеско­

пический (полустационарный) ленточный конвейер с приемной спо­
собностью не менее 3,8 т/мин.

По табл, k (приложение I, третья строка, первая колонка) та­
ким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие па­
раметры: приемную с п о с о б н о с т ь ^ ^  = 6,5 м3/мин, что п р и ^ =  
= 0,85 т/м3 составляет 6,5x0,85 = 5,5 т/мин, ширину
ленты В  -  800 мм и скорость ленты ££ - 1,6 м/с.

В соответствии с установленными параметрами по табл. 5 при­
ложения I выбираем наиболее подходящую для данных условий модель 
конвейера 2ЛТ80 со скоростью ленты 1,6 м/с.

2. Установление допустимой длины конвейера.
Эксплуатационная производительность для угглона будет иметь

ту же величину, что и для бремсберга, - 186 т/ч; так как длина 
уклона равна длине бремсберга, грузопотоки, транспортируемые по 
этим выработкам, одинаковы и скорости выбранных конвейеров равны.
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По заводской характеристике конвейера 2ЛТ80 со скоростью 

1 96 м/с (рис. 4 приложения 2) при эксплуатационной производитель­
ности, равной 186 т/ч, и угле наклона +6° допустимая длина 
конвейера для уклона будет составлять ^  = 560 м. Так как 

^  ^  <Q^  ’ то одним ставом нельзя обеспечить транспорт угля 
п о д с е й  выработке. В связи с этим предусматриваем установку на 
уклоне последовательно два конвейера: 2ЛТ80 и 2Л80 со скоростью 
ленты 1,6 м/с длиной по 450 м каждый.

Для проверки этого варианта производим пересчет эксплуатаци­
онной производительности для конвейера длиной 450 и по формуле

4  = 60 v A  т/ч*

Величину = 1,76 находим по табл. 6 приложения I, 
предварительно значения £  и по формулам:

tА> -  = - ^ 2—  = 4 7 мин; 
60 60x1,6

А//
/̂/>Г9£?У) = 3.8 _ 2 

1,9

установив

Тогда

Q = 60x1,9x1,76 = 200 т/ч.

По заводской характеристике конвейеров 2ЛТ80 и 2180 со ско­
ростью ленты 1,6 м/с (рис. 4 приложения 2) устанавливаем, что 
при эксплуатационной производительности ^  = 200 т/ч и угле на­
клона = +6° допустимая длина конвейера будет составлять 540 м.

Таким образом, принимаем вариант оборудования уклона двумя 
последовательно установленными конвейерами 2ЛТ80 (от забоя) и 
2Л80 длиной по 450 м каждый.

Пример 2.2

На участке шахты (рис. 2.2) отрабатывается панель длинными 
столбами по падению (восстанию). В панели работает один ком­

плексно-механизированный забой.
Основные горнотехнические условия и показатели работы забоя 

приведены в табл. 2.2.
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Длины транспортных выработок указаны на рис. 2.2

Рис. 2.2. Схемы участкового конвейерного транспорта угля от 
одного очистного забоя при отработке длинных столбов (с ос­

тавлением целиков) по падению (<2) и восстанию {#)

Необходимо для заданных условий произвести выбор конвейеров 
для транспорта угля от забоя до главного откаточного штрека по 
бремббергу (рис, 2.2 ,а) или уклону (рис. 2.2,6).

I. Определение характеристик грузопотока, 
поступающего из очистного забоя

I. Средний минутный грузопоток за время поступления угля из 
очистного забоя рассчитывается по формуле

60 г /
Л *  / 7

т/мин.

При односторонней схеме работы комбайна с зачисткой величина 
k  определяется по формуле

"  *  6 0 tw '
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где J k t J L . . И Ш - =  86 ,0 ш и .  

° - 7 ^  ° > ™ > °

Здесь V  = 6,0 м/мин (принимается по табл. I приложения 
т а х .»  для комбайна 2К-52).

Т а б ж I ц а 2.2

Горнотехнические условия и показатели работы забоя

Показатели Буквенные
обозначе­

ния

Единица
измере­
ния

Значения пока­
зателей для 

забоя

Сменная добыча А т 560
Вынимаемая мощность пла­
ста т м 1,7
Угол падения f i град 10
Средняя плотность угля 
с прослойками породы в 
целике Гм т/м3 М
Насыпная плотность угля г т/м3 0,85
Тип комбайна - 2К-52

Схема работы комбайна Односторонняя 
с зачисткой 
при обратном 
ходе

Коэффициент машинного 
времени работы комбайна к - 0,40

Ширина захвата / м 0 ,8
Тип скребкового кон­
вейера - - СП-6311

Джина очистного забоя м 180

Сопротивляемость угля 
резани»

а
кгс/см 120

Продолжительность смены 
по добыче угля ч 7

Количество рабочих цик­
лов выемочной машины в 
смену Ж - 2

То гд а

= 0,40 + -S6- = 0,60; 
п  60x7

^ / fn )
560

60 x7 x0 ,6
= 2,2 т/мин.

16



2. Максимальный минутный грузопоток, который может поступить 
из очистного забоя,рассчитывается следующим образом:

а) при прямом ходе выемочной машины (выемка) по формуле

а '  = I/ (Г, */мин,г п а х  * /7 V ц, ' ’

где V = 3 , 1  м/мин (принимается по табл. I приложения I для 
П7а)( комбайна 2 К - 52 при мощности пласта а >? = 1,7 м , ширине 

захвата /  = 0,80 м и сопротивляемости угля резанию 
120 кгс/cii);

£

К * у*  m ax

67.2

67,2+3,1
0,95,

где V = 67,2 н/мин (принимается по табл. 2 приложения I для 
*  конвейера СП-63М),
Значение = 0,64 устанавливается по табл. 3 приложения I 

при = 0,80 м и  /*?- 1,7 м.
Тогда

а ' = 1,7x0,8x3,1x0,95x0,64x1,4 = 3,6 т/мин;

б) при обратном ходе выемочной машины (зачистка) по формуле

aZ ax - ' ^ Y L , A ( / - % ) f i 4;  */“ н.

Предварительно определяем недостающие значения:

VmaK *  0,7 Vrrmx. Af = 0,7x6,0 «  4*2 ц/мин (при односто­
ронней схеме 
работы ком-

n V  ап О байна);
<£ * - — ------ _  j%«2 = 1,07.
** V  - V '  67,2 -  4,2V  max

Тогда

а*н,х = 1.7x0.8x4,2x1,07(1-0,64)1,4 = 3,1 т/мин.

Так как а ^ х , то величину = з ,6 т/мин сравнива­

ем с максимальной минутной производительностью забойного конвей­

ера. Для конвейера СП-63М при скорости И  = 67,2 м/мив она со­

ставляет в , . #  = 6,0 т/мин (см. табл . 2 приложения I).
Так как ^ пдх м , то за величину максимального минутного 

грузопотока, поступающего из очистного забоя, следует принимать:

V v = a L *  в 3*6 т/иин*
17



И. Выбор тылов конвейеров

П р и отработке столба по падению в бремсберговом поле 
(рис. 2.2,а).

Уголь из забоя транспортируется скребковыми конвейерами по 
просеку и сбойке на ленточный конвейер бремсберга.

1. Выбор конвейера по приемной способности.
Для данных условий принимаем установку на прооеке и сбойке 

по одному двухцепному скребковому конвейеру CF-7CM, имепцему 
максимальную производительность м = 6,0 т/мии при =
* 61,1 м/мин (см. табл. 2 приложения I). На бремсберге (<Ц£ = 
=  900 u , j3  = Ю ° )  должен быть установлен стационарный ленточный 
конвейер с приемной способностью не менее 3,6 т/мин.

По табл. 4 (приложение I, вторая строка, первая колонка) та­
ким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие па­
раметры: приемную способность = 6,8 м8/иин, что при /*■=

= 0,85 т/м8 с о с т а в л я е т е ^ / * ' = 6,8x0,85 = 5,8 т/мин, яирину 
ленты В  -  800 мм и скорость ленты = 1,6 м/с. Этим параметрам 
соответствуют две модели конвейеров: 1ЛБ80 и 2ЛБ80 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (см. табл. 5 приложения I).

2. Установление допустимой длины конвейера.

Эксплуатационная производительность определяется по формуле

4  = i  т/ч;

а) при установке на бремсберге конвейера 1ЛБ80 (1,6 м/с):

Конструктивная длина конвейера 1ЛБ80 равна 600 м (рис. 3 
приложения 2 ), а джина выработки 900 м, поэтому проверку вариан­
та установки одного конвейера на всю длину выработки не произво­
дим и предусматриваем сразу ус тавов^ на бремсберге последова­
тельно двух конвейеров типа 1ЛБ80 длиной по 450 м каждый.

Для проверки этого варианта производим расчет эксплуатацион­
ной производительности конвейера длиной 450 м.

Величину = 1,46 находим по табл. 6 приложения I, устано­
вив предварительно значения t  и по формулам:

4 во
_ 450 
" 60x1,6

= 4,7 мин;
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-  а ' <'” '**> -  1*6 _ 1(б. 

а 'Г*0 2,2
Q = 60x1,1x1,46 = 193 т/ч.

По гаводской характеристике конвейера 1ЛБ80 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (рис. 3 приложения 2 ) при эксплуатационной произ­

водительности ^  = 193 т/ч и угле наклона -  -10° максимально 
допустимая длина конвейера будет составлять ^  = 480 ы.

Так как >¥s  , то на бремсберге могут быть установ­

лены последовательно два конвейера 1ЛБ80 (1,6 м/с);

б) при установке на бремсберге конвейера 2ЛБ80 (1,6 м/с): 
Эксплуатационную производительность определяем при условии 

установки одного става конвейера на всю длину выработки (<=$£, = 
= * 900 м);

6 0 ^
900

60x1,6
= 9,4 мин;

U, = 1,6; ^  = 1,37;

4  = 6 0 4  * 60x2,2x1,37 = 180 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 2ЛБ80 со скоростью 
ленты 1,6 ы/с (рис* б приложения 2) при эксплуатационной произ­

водительности ^  = 180 т/ч и угле наклона J5 = -10° максимально 
допустимая длина конвейера будет составлять = 975 м. Так

как , то на бремсберге может быть установлен один
конвейер 2ЛБ80 длиной 900 м.

Следовательно, бремсберг может быть оборудован либо двумя 
конвейерами 1ЛБ60 (1,6 м/с) длиной по 450 м каждый, либо одним 
конвейером 2ЛБ80 (1,6 м/с) длиной 900 м.

П р и  отработке столба по восстанию в уклонном доле 

(рис. 2.2,6).
На просеке и сбойке, так же, как и при отработке столба по 

падению з бремсберговом поле, принимаем установку по одному 
двухцепному скребковому конвейеру СР-70М.

I. Выбор конвейера по приемной способности.
По условиям работы на уклоне (J £ = 900 м = 10°) должен 

быть установлен стационарный ленточный конвейер с приемной спо­
собностью не менее 3,6 т/мин.
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Так как в унифицированном ряду ленточных конвейеров (см. 
табл. 5 приложения I) нет конвейера с шириной ленты 800 мм для 
угла наклова +10°, то для установки на уклоне принимаем конвейер 
с большей шириной ленты, равной 1000 мм. Наиболее подходящей мо­
делью конвейера с шириной ленты 1000 нм является конвейер 1ЛУ100 
оо скоростью ленты 1,6 м/с.

Но табл. 4 (приложение I, вторая строка, третья колонка) 
определяем, что приемная способность стационарного конвейера с 
шириной ленты 1000 мм и скоростью 1,6 м/с будет составлять 

~ Ю, 6 х 0 , 8 5  = 9,0 т/мин, что обеспечивает прием макси­
мального минутного грузопотока = 3,6 т/мив.

2. Установление допустимой длины конвейера.

Эксплуатационную производительность определяем при условии 
установки одного става конвейера на всю длину выработки = 
= = 900 м) по формуле

4  = 60V  4  т/ч*

Величину k t  = 1,40 находим по табл. 6 приложения I, устано­
вив предварительно звачения /  и по формулам:

t  = — — —  = -22Q—  = 9 3 мин;
* 60 60x1,6

4/
&//h*ax) _ 3.6
a / / /T j  2,2

1,64;

Q  = 60x2,2x1,4 = 185 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 1ЛУ100 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (см. рис. 13 приложения 2) при эксплуатационной 
производительности^ = 185 т/ч и угле наклона^ =+10° допустимая 
длина конвейера будет составлять ̂ ^ а/7 -  945 м. Так как 

> « £  , то на бремсберге может быть установлен один кон­
вейер 1ЛУ100 (1,6 м/с) длиной 900 м.

Пример 2.3

На участке шахты (рис. 2.3) отрабатывается панель ддииянми 
столбами по простиранию. В панели работает один комплексно-меха­
низированный забой.
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Основные горнотехнические условия и показатели работы забоя 
приведены в табл. 2.3.

а

6

а - в бремсберговой панели; £  - в уклонной панели

Длины транспортных выработок указаны на рис. 2.3.
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Т а б и ц а  2.3

Горнотехнические условия и показатели работы забоя

Показателя
Буквен­
ные

обозна­
чения

Единица
измере­

ния

Значения показа­
телей для забоя

Сменная добыча 4 т 800
Вынимаемая мощность пласта /У? м 2,5
Угол падения: 

бремсберга 
уклона

Средняя плотность угля с 
прослойками г ц

град

т/м3

16
18

1.35
Насыпная плотность угля г т/м3 0,85
Тип комбайна - KID-3U
Схема работы комбайна - - Односторонняя с

Коэффициент малинного 
времени работы комбайна К

зачисткой при 
обратном ходе

0,5
Ширина захвата л м 0,63
Тил скребкового конвейера 
Длина очистного забоя ХЛ9 м

СУ-ОКП
200

Сопротивляемость угля ре­
занию

</
кгс/см 120

Продолжительность смены 
по добыче угля ч 7
Количество рабочих циклов 
выемочной мамины в смену ■/V - 2

Необходимо для заданных условий произвести выбор конвейеров 

для транспорта угля от очистного забоя до главного откаточного 

■трека по бремсбергу (рис. 2.3,а) или по уклону (рис. 2.3,6).

I. Определение характеристик грузопотока, 

поступающего из очистного забоя

I. Средний минутный грузопоток за время поступления угля из 

очистного забоя рассчитывается по формуле

4 » т/мин.

22



При односторонней схеме работы комбайна с зачисткой величина 
^определяется по формуле

4  + - 4 — •

где /  = — ^  = 20^ Й - = 95 ш ш ,

'  °*7 !^,.~ °*7х6’°
Здесь Vmax = 6,0 м/иив (принимается для комбайна Rffl-ЗМ по 

*  табл. I приложения I).

Тогда

Ь„ - °.5 * - Я -  * 0,7; 
^  60x7

*  - 800 
^  60x7x0,7

= 2,7 т/мин.

2. Максимальный минутный грузопоток, который может поступить 
из очистного забоя, рассчитывается следующим образом:

а) при прямом ходе выемочной мамины (выемка) по формуле

а ' =  т б  V $  Vs У* т/мин,/г?ах т & у / s? о ц  • *

где V -  3,8 т/мин (принимается по табл. I приложения I для 
гпау комбайна КШ-ЗМ при мощности пласта 2,5 м, иирине 

захвата о = 0,63 м и сопротивляемости угля резанию 
120 кгс/см);

$  _ = 70.2
'  ~ V + V ~ 70,2+3,8

V  m ax
0,95,

где V, = 70,2 м/мин (принимается по табл. 2 приложения I для 
“ конвейера СУ-ОКП),

Значение ^  в 0,79 устанавливается по табл. 3 приложения I 
при /  = 0,63 м и /??= 2,5 м.

Тогда

°L ax = 2,5x0,63x3,8x0,95x0,79x1,35 = 6,2 т/мин;

б) при обратном ходе выемочной малины (зачистка) по формуле

=  Vm ar */“ *.
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Предварительно определим недостающие значения:

С ,  = 0 ,7  I W *  = 0 ,7x6,0 = 4 ,2  м/мш  односто-
роннеи схеме

I/ работы ком-
<£ = s If06.
^  /  - у ' 70,2 - 4,2к т ак

Тогда

атах= 2,5x0,63x4,2x1,06 (I - 0,79) 1,35 = 2,0 т/мин.

Так как а ^ у , то величину а ^ о у = 6,2 т/мин сравни­
ваем с максимальной минутной производительностью вабойного кон­
вейера. Для конвейера СУ-ОКП ори скорости 1£ = 70,2 м/мин она 
составляет <7, ̂  = 6,4 т/мин (см. табл. 2 приложения I). Так как 

атах < а к • 10 83 величину максимального минутного грузопотока, 
поступаодего из очистного забоя, следует принимать: =

II. Выбор типов конвейеров

П р и  отработке боемсбеоговой панели (рис. 2.3,а).

Выбор типов конвейеров производим отдельно для каждого рас­
четного участка.

Участок 1-2 - ярусвый конвейерный втрек (<2^ = 1000 м,

%
I. Выбор конвейера по приемной способности.
По условиям работы на итреке должен быть установлен телеско­

пический (полустациоварный) ленточный конвейер с приемной спо­
собностью не менее 6,2 т/мин.

По табл. 4 (приложение I, третья строка, второй столбец) та­
ким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие па­
раметры: приемную способность = 8,4 м3/мин, что п р и ^ ~ =
= 0,85 т/м8 составляет 8,4x0,85 = 7,1 т/мин, ширину
ленты В = 800 мм и скорость ленты = 2,0 м/с. В соответствии с 
установленными параметрами по табл. 5 (приложение I) выбираем 
наиболее подходящие для Дании* условий модели конвейеров - 1ЛТ80 
(2 ,0 м/с) или 2ЛТ80 (2 ,0 и /с).
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2. Установление допустимой длины конвейера.

Для установки на штреке принимаем конвейер 2ЛТ80, так как 

его конструктивная длина» равная 1000 и, может обеспечить тран­

спорт угля по всей выработке одним ставом конвейера. Конструк­

тивная длина конвейера 1ЛТ80 равна 500 м.
Эксплуатационную производительность определяем при<*£ =<i£ = 

= 1000 ы по формуле

4  = 6СЧ / ^  i  т/ 4 -

Величину 4^. = 1,83 находим по табл. 6 приложения I, 
вив предварительно значения £ и 4  по формулам:

£ -
*■

602*
_ ..I0QP _ 2 3

60x2,0
ыкн;

устано-

Тогда

А
Q gnoir) _ 6,2

2,7
2,3.

&  = 60x2,7x1,83 = 2%  т/ч.

По заводской характеристике принятого конвейера 2ЛТ80 со 
скоростью ленты 2,0 м/с (рис. 7 приложения 2) при ^  = 256 т/ч 

и j3  = 0 максимально допустимая длина конвейера будет составлять 
= 1000 м. Так как ^  ,то принимаем для установки

на ярусном штреке один конведер 2ЛТ80 (2,0 м/с) длиной 1000 м.

Участок 2-3 - панельный бремсберг (<*^ = 800 м 16°). 

Грузопоток с конвейера ярусного штрека без изменения поступает 

на конвейер бремсберга. Характеристики грузопотока, рассчитанные 

для участка 1-2, действительны и для участка 2-3 и будут иметь 
значения: = 2,7 т/мин, = 6,2 т/мин.

I. Выбор конвейера по приемной способности.

На участке 2-3 должен быть установлен стационарный бремсбер- 

говый конвейер с углом наклона 16° и приемной способностью не 
менее 6,2 т/мин.

По табл. 4- (приложение I, вторая строка, вторая колонка) та­

ким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие па­

раметры: приемную с п о с о б н о с т ь ^ ^  = 8,8 м3/мин, что п р и ^ г

= 0,85 т/м3 составляет 6,8 х 0,85 = 7,5 т/мин, ширину
ленты В  = 800 мм и скорость ленты = 2,0 м/с.
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Аз табл. 5 приложения I по установленный параметрам выбираем 
наиболее подходящие модели конвейеров - 1ЛБ80 (2,0 м/с) и 2ЛБ80 
(2,0 м/с).

2. Установление допустимой длины конвейера.

Для установки на бремсберге принимаем конвейер 2ЛБ80 
(2,0 м/с), так как его конструктивная длина, равная 1000 м, мо­
жет обеспечить транспорт угля по всей выработке одним ставом 
конвейера.

Эксплуатационную производительность определяем прио5£ = =
= 800 и по формуле

Я  = 60V  4

Величину = 1,89 находим по табл, б приложения I, устано­
вив предварительно значения £  и ^  по формулам:

- - 800 = 6,7 мин.
бог^г 60x2

_ а //та*) -  бд2 » 2,3;/ ' 2,7

4 = 60x2,7x1,,89 = 295 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 2ЛБ80 со скоростью 
ленты 2,0 м/с (рис. 9 приложения I) при ^  = 295 т/ч и -16° 
допустимая длина конвейера будет составлять = 400 к.

Так каКо$£ ^  <а2^, « то одним ставом конвейера нельзя обе­
спечить транспорт угля по всей выработке. В связи с этим предус­
матриваем установку на уклоне последовательно двух конвейеров 
2ЛБ80 длиной по 400 м каждый.

Для проверки этого варианта производим пересчет эксплуатаци­
онной производительности для конвейера длиной 400 м:

Я  = - ~  = з‘з “**«*  60x2

4  = 2,3; 4  = 2,10;

^  = 60x2,7x2,10 = 340 т/ч.

При <£? = 340 т/ч и J S  = -16° допустимая длина конвейера будет 
составлять 300 ы.
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Очевидно также, что,предусмотрев сокращение длины конвейера, 

можно повысить его эксплуатационную производительность и тем са­

мым еще больве уменьшить допустимую длину. Ориентировочно по по­

лученной величине ^  = 300 м для оборудования бремсберга 

потребуется не менее >-4 конвейеров типа 2ЛБ80 (2,0 м/с). Поэто­

му предусматриваем установку на бремсберге более мощного конвей­

ера с шириной ленты В  = 1000 мм.
По табл. 4 (приложение I, вторая строка, третья колонка) 

принимаем конвейер с приемной способностью ^  =10,6 м3/мин
что при / * =  0,85 т/м3 составляет = 10,6x0,85= 9,0 т/мин,
ширину ленты В  = 1000 ми и скорость ленты = 1,6 м/с.

Из табл. 5 приложения I по установленным параметрам выбираем 
модель конвейера 1ЛБ100 (1,6 м/с).

Эксплуатационную производительность определяем при условии 
установки одного става конвейера 1 Л Б Ю 0  на всю длину выработки 
( о £  = = 800 м) по формуле

4  = ы а //Л!) 4  т/ч.

З н а ч е н и е / ^  = 1,84 находим по табл. 6 приложения I при:

4  = 2,3; t  = = 8,3 мин.
7 *  60x1,6

Тогда

^  = 60x2,7x1,84 = 298 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 1ЛБ10& со сксрвстив 

ленты 1,6 м/с (рис. 15 приложения 2) устанавливаем, что при = 

= 298 т/ч и угле н а к л о н а ^  = 16° допустимая длина конвейера бу­

дет с о с т а в л я т ь ^ ,  = 580 м. Так как < ¥ <<Кг • 50 предус- 
матриваем установку на бремсберге последовательно двух конвейе­

ров 1 Л Ы 0 0  (1,6 м/с) по 400 м каждый.

Для проверки этого варианта производим пересчет эксплуатации 

онной производительности для конвейера длиной 400 и:

4  = 6 0 4  = 60х2»7 х2 .° 5 = 332 т/ч, 

где ^  = 2,05 находим ло табл. 6 приложения I при:

4 - 2 , 3 ;  i  = - ^ ° Р -  у  4,2 мин.
7 *  60x1,6
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При эксплуатационной производительности = 332 т/ч иJ }  =
= -16° допустииая длина конвейера будет равна 550 и.

Таким образом, принимаем вариант оборудования панельного 
бремсберга двумя последовательно установленными конвейерами 
1 Л Б Ю 0  (1,6 м/с) по 400 м каждый.

Пси отработке у к л о н н о й  панели (рис. 2.3,6).

Участок 1-2 - ярусный конвейерный штрек (<*^ = 1000 м, 

J B - 0). '
Условия работы конвейеров и величина грузопотока в этой вы­

работке аналогичны варианту отработки бремсберговой панели. По­
этому проведенный выше выбор конвейеров для участка 1-2 при 
отработке бремсбергового поля действителен и для варианта уклон­
ного поля. Здесь на ярусном штреке следует предусматривать уста­
новку одного конвейера 2ЛТ80 длиной 1000 м.

Участок 2-3 - панельный уклон ( < ^  = 600 м >у#  = 18°).

I, Выбор конвейера по приемной способности.
На уклоне должен быть установлен стационарный конвейер с уг­

лом наклона 18° и приемной способностью не менее 6,2 т/мин.
По табл. 4 (приложение I, вторая строка, вторая колонка) та­

ким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие па­
раметры: В  ~ 800 ьш, /£ - 2,0 м/с и приемную с п о с о б н о с т ь ^  =
* 8,8 м3/мин, qTo при 0,85 т/м3 составляет =
= 8,8x0,85 = 7 , 5  т/мин. ^

Вследствие того, что в унифицированном ряду ленточных кон­
вейеров (см. табл.5 приложения I) нет конвейера для угла наклона 
18° с шириной ленты 800 мм, то принимаем конвейер с большей ши­
риной ленты. Наиболее подходящей моделью конвейера с шириной 
ленты 1000 мм и скоростью 1,6 м/с является конвейер 1ЛЛ00.

По табл. 4 (приложение I, вторая строка, третья колонка) 
определяем, что для стационарного конвейера с шириной ленты 
1000 мм и скоростью 1,6 м/с приемная способность б^дет состав­
лять Q jM p lT - Ю,бх 0 , 8 5  = 9,0 т/мин, что обеспечивает прием мак­
симального минутного грузопотока 6,2 т/мин).

Эксплуатационную производительность определяем при условии 
установки одного става конвейера 1ЛУ100 на всю длину выработки 
( ^  = ^  = 600 м ) по формуле

4  = 60 а .■<">) 4  т/ч*

Значение -  1,90 находим по табл. 6 приложения I при:
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Тогда

4  =
_ 6.2

а

£  =

2,7
= 2,3;

6 0 ^

600 ^ , _ --w w _  _ g з
60x1,6

= 60x2,7x1,90 = 308 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 1ЛУ100 (1,6 м/с) 
(рис. 13 приложения 2) устанавливаем, что при = 308 т/ч и = 
= +18° допустимая длина конвейера будет = 410 м. Так как

< ° % , то предусматриваем установку на уклоне последова­
тельно двух конвейеров по 300 м каждый.

Для проверки этого варианта производим пересчет эксплуатаци­
онной производительности для конвейера длиной 300 м:

^  = 60x2,7x2,12 = 343 т/ч, 

где &£ = 2,12 находим по табл. 6 приложения I при:

/- = 2,3; i  = -39S-- = 3,1 мин.
' *  60x1,6

По заводской характеристике конвейера 1ЛУ100 (1,6 м/с) уста­
навливаем, что при ^  = 343 т/ч и ^  = +18° допустимая длина кон­
вейера будет равна 380 и. Следовательно, принимаем вариант обо­
рудования панельного уклона двумя последовательно установленными 
конвейерами 1 Л Л 0 0  (1,6 м/с) по 300 м каждый.

Пример 2.4

Крутой пласт отрабатывается системой длинных столбов по вос­
станию. Уголь из двух очистных забоев поступает в углеспускной 
скат и затем по квершлагу на полевой штрек (рис. 2.4).

Основное горнотехнические условия и показатели работы очист­
ных забоев приведены в табл. 2.4.

Длины транспортных выработок указаны на рис. 2.4.

Требуется для заданных условий произвести выбор конвейеров, 
транспортирующих уголь от углеспускного ската до магистрального 
откаточного штрека.
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Рис. 2 Л.  Схема участкового транспорта угля от двух очистных 
забоев при разработке крутых пластов

Т а б л и ц а  Z A

Горнотехнические условия и показатели работы забоев

Показателя

Буквен­
ные

обозна­
чения

Единица
измере-

НПО

Значения показа­
телей для забоев

НИН
*  I *  2

Сменная добыча т 250 250

Продолжительность смены S v ч 7 7

Схема работы комбайна - - Чедаоковая

Коэффициент машинного 
времени комбайна — 0,3 0,3

Насыпная плотность угля г т/м3 0,85 0,85

I .  Определение эксплуатационной производительности

При п о с т у п л е н и и  у г л я  на к о нв ей ер из ма г а з и н а  л а з ы  на к р у т о м  

п л а с т е  э к с п л у а т а ц и о н н у ю  п р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  п р ин им ае м п о  ф о р м у л е

4  = 60^ W  т/ч*
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Предварительно определяется средний минутный грузопоток за 
время поступления угля из каждого очистного забоя по формуле

а , I 250

60x7x0,3
= 2 т/мин.

При Челноковой схеме работы комбайна принимаем = k  =0,3. 
Таким образом, эксплуатационная производительность будет 

равна

= 60(2 + 2) = 240 т/ч.

П. Выбор типов конвейеров

Конвейерная линия, транспортирующая уголь от углеспускного 
ската до магистрального откаточного штрека, представляет собой 
однопоточную линию. Так как характер грузопотока равномерный, то 
все конвейеры на линии должны обеспечить эксплуатационную произ­
водительность не менее 240 т/ч.

Участок 1-2 - квершлаг ( J j , = 30 = 0).
По условиям работы на квершлаге должен быть установлен двух­

цепной скребковый конвейер. По табл. II приложения I выбираем 
наиболее подходящую модель конвейера СР-70М, имеющего производи­
тельность 360 т/ч.

Участок 2-3 - полевой штрек = 500 м, j B -  0).
По условиям работы на полевом штреке может быть установлен 

ленточный конвейер.
В соответствии с рассчитанной выше эксплуатационной произво­

дительностью, равной 240 т/ч, по табл. 5 приложения I выбираем 
тип конвейера, руководствуясь столбцом, в котором указаны преде­
лы рационального использования конвейеров по производительности. 
Наиболее подходящим является конвейер 1Л80 со скоростью ленты 
1,6 м/с.

По заводской характеристике конвейера 1Л80 со скоростью лен­
ты 1,6 м/с (рис. I приложения 2) при эксплуатационной производи­
тельности 240 т/ч и J3  = 0 длина конвейера будет составлять 520м, 
что обеспечивает транспортирование угля по всей длине полевого 
штрека одним ставом конвейера.

Участок 3-4 - квершлаг ( ^  = 400 м, jB  = 0).
По условиям работы на квершлаге может быть установлен лен-
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то чн ый конвейер. Так как длина участка 3-4 меньше длины участка 

2-3, а величина грузопотока остается неизменной для обоих уча­

стков, то на квершлаге может быть установлен также один конвейер 

1Л 8Э со скоростью ленты 1,6 м/с.

Пример 2.5

На участке шахты (рис. 2.5) отрабатывается панель длинными 

столбами по падению (восстанию). В панели работаю!* два комллекс- 

но-механизироваьных забоя.

а $ /утегбл/ьш
&та/£1 гиф*>ле

I
Ч

3

{fyuCMOM
ляйеи*

X /
Ш Ш А

f
забой

Y/S///./Z

Рис. 2.5. Схемы участкового конвейерного транспорта угля от 
спасенных очистных забоев при отработке минных столбов по 

падении (а ) и восстание {о)

Основные горнотехнические условия и показатели работы забоев 

приведены в табл. 2.5.

Длины транспортных выработок указаны на рис. 2.5.

Необходимо для заданных условий произвести выбор конвейеров, 

транспортирующих уголь по бремсбеогу и уклону от очистных забоев 

до главного откаточного штрека.
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Т а б л I ц а 2.5

Горнотехнические условия и показатели работы забоев

Показатели
Буквен­
ные

обозна­
чения

Единица
измере-

ttflg

Значения показате­
лей для забоев

ШАЛ
*  I * 2

Сменная добыча 4 * т 350 450
Вынимаемая мощность пласта т м 1.8 1,8
Угол падения

Средняя плотность угля с
J3 град

т/м3

10 10

прослойками в целике Гч м I.*
Насыпная плотность угля Г т/мэ 0,85 0,85
Тип комбайна - КШ-1КГ КШ-1КГ
Схема работы комбайна 

Коэффициент машинного

ОДНОСТО]
зачистю
обратно!

ронняя с 
эй при 
I ходе

времени работы комбайна К - 0,35 0,40
Ширина захвата S м 0,63 0,63
Тип скребкового конвейера - - СУ-ОКП СУ-ОКП
Длина очистного забоя 
Сопротивляемость угля

м 120 160

резание

Количество рабочих циклов
кгс/см 120 120

выемочной машины в смену 
Продолжительность смены

2 2

по добыче угля Те„ ч 7 7

I. Определение характеристик грузопотоков, поступающих 
из очистных забоев № I и 2

Очистной забой & 1

I. Средний мин у т н ы й  г р у з о п о т о к  за в р е м я  п о с т у п л е н и я  угл я  из 

о ч истного забоя р а с с ч и т ы в а е т с я  по ф о р м у л е

а/г» )
4 *

60 7Г л/ /У
т / м и н .
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При односторонней схеме работы комбайна с зачисткой величина 
к  определяется по формуле

где
* 0,71/MOX.Af

£
в о тл к

_ 120x2 
“ 0,7x0 , 6

57 мин.

Значение Кmax.Af

Тогда

6,0 м/мин принимается для комбайна К П Ы К Г  по 
табл. I приложения I.

4 = 0,35 + 0,48;

a 350

60x7x0,48
& 1,7 т/мин.

2. Максимальный минутный грузопоток, который может поступить 
из очистного забоя, рассчитывается следующим образом:

а) при пряном ходе выемочной маиины (выемка) по формуле

а '  — г * #  Vггшх sr>&X * , ъ  к . т/мин,

где V и max
= 3,1 м/мин (принимается по табл. I приложения I для 

комбайна К Ш - Ш Г  при мощности пласта /т? = 1,8 м, ширине 
захвата о = 0,63 м я сопротивляемости угля резанию 
120 кгс/см);

— ---------- ^Q±2---  0,96,c t =

где V = 7 0 , 2  м/мии (прян 
н  конвейера Су -ОКП)

ается

70,2 + 3,1 

по табл. 2 приложения I для

Величина ̂  = 0,71 устанавливается по табл. 3 приложения I при 
/ -  0,63 м и гп= 1,8 м.

Тогда

а '  -  1,8x0,63X3,1x0,96x0,71x1,4 = 3,3 т/мин;max

б) при обратаом ходе выемочной машины (зачистка) по формуле

а "  — x x f S v '  £  / / -V s) } Г  т/мин, m ax max 2' "■'ац ' ’
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= 0,7x6,0 = 4,2 u/мин (при односторонней

Тогда

1,8x0,63x4,2x1,06(1-0,71)1,4 = 2,0 т/мин.

Так как ^ ^ €гж> ^% н, х  * то величину а ^ оу = 3,3 т/мин
сравниваем с максимальной минутной производительностью забой­
ного конвейера. Для конвейера СУ-ОКП при скорости = 70,2 м/мин 
она составляет м = 6,4 т/мин (см. табл. 2 приложения I). Так 

* то за величинУ максимального минутного грузопото­
ка, поступающего из очистного забоя К? I, следует принимать:

I. Средний минутный грузопоток за время поступления угля из 

очистного забоя

v *' г?тау.а/ -*•—

Значение V = 6 , 0  м/мин для комбайна КШ-1КГ принимается по 
та*-* табл. I приложения I.

После подстановки подучим

= 3 , 3  т/мин

Очистной забой № 2

где

к = 0,ад + -2£- = 0,58л  (SW 7

Тогда

450 = 1,84 т/мин.
60x7x0,58
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2. Максимальный минутный грузопоток, который может поступить 
из очистного забоя Ш 2, будет иметь то же численное значение,что 
и максимальный грузопоток, поступающий из забоя № I, так как 
мощность пласта и средства механизации этих забоев одинаковы. 
Следовательно,

П. Выбор типов конвейеров

При отработке бремсберговой панели (рис. 2 .5 ,а ).
Конвейерный бремсберг (о£^ = 900 m, j 0=  10°).
Конвейерная линия имеет один сборный расчетный участок и 

транспортирует грув иа двух очистных забоев с поступлением гру­

зопотока в одной точке.

I. Определение максимального суммарного минутного грузо­
потока.

За время поступления груза на сборный конвейер значение мак­
симального суммарного минутного грузопотока рассчитывается по 
формуле

а>гф ,/“ н *

Предварительно находится значение вероятностного параметра 
П р . Для его определения вычисляется произведение коэффициентов 
поступления суимируемых грузопотоков ив очистных забоев It I м 2:

*т  К 3  = 0.^8»0.58 = 0.28
■ по полученному произведению из табл. 7 приложения I находится

значение/^ = 2,10.
Значения среднеквадратичного отклонения минутных грузопото­

ков за время поступления из очистных забоев находятся по форму­
лам:

дня очистного забоя К  I

<3 = , , *  ?■»? ~ I t?  *  0 .6 9 ;
'  2 ,33 2,33

для очистного забоя К  2

б  « -  h s k  я о бз.
* 2 ,33 2 ,33 *

JG



Подставляя полученные значения, получим

= 1,7 + 1,84 + 2,10^/ Q.692 + 0,632 = 5,5 т/мин.

2. Выбор конвейера по прнеыной способности.

На сборной расчетной участке должен быть установлен телеско­

пический (подустационарный) ленточный конвейер с углом наклона 
J3= -10° и прнеыной способностью не менее 5,5 т/мин.

По табл. 4 (приложение I, четвертая строка, третья колонка) 
таким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие 
параметры: приемную способность = 8,0 м3/мин, что при
= 0,85 т/м8 составляет f  = 8,0x0,85 = 6,80 т/мин, иирину 
ленты 800 мм и скорость л ё н »  2 ,0 м/с.

Так как в унифицированном ряду ленточных конвейеров (см. 
табл. 5 приложения I) нет телескопического конвейера с мнривой 
ленты 800 мм для угла наклона 10°, то принимаем конвейер, имею­
щий больную иирину ленты и допускающий установку под углом 10°. 
Намболее подходящей моделью конвейера является конвейер Х Л П О О  с 
мириной ленты 1000 мм и скоростью ленты 1,6 м/с. Приемная спо­

собность этого конвейера с о с т а в л я е т ^  9,6x0,85 = 8,1 т/мин 
(см. табл. 4 приложения I), что обеспечивает прием максимального 
минутного грузопотока ( = 5,5 т/мин).

3. Установление допустимой длины конвейера.

Эксплуатационную производительность определяем при условии 
установки одного става конвейера на всю длину выработки = 
= « %  = 900 м) по формуле

^  т/ч.

где *а/ Н  +а///?; £  = 1,7 + 1,84 = з,54

Величина ht  = 1,34 находится по табл. 6 
значениях £  и /  , определяемых по формулам:

ti f

/

= 900 _

60 60x1,6 ~

_ 5.5

2 V  ~ 3‘*

9,4 мин; 

= 1,55.

т/ч.

приложения I при

V?



Тогда

= 60x3,54x1,34 = 285 т/ч.

По заводской характеристике конвейер IITI00 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (рис. 18 приложения 2) при эксплуатационной произ­
водительности ^  = 285 т/ч и -10° максимально допустимая 
длина конвейера будет равна cS£, ^  = 950 м. Так как > « Х , 
то на бремсберге может быть установлен один конвейер I1TI00 

(1 ,6 м/с).

П р и  отработке уклонной панели (рис. 2.5,6).
Конвейерный уклон ( о £  = 900 м , ^ -  10°) является сборным, 

транспортирующим груз из двух очистных забоев, с поступлением 
грузопотока в одной точке.

I. Выбор конвейера по приемной способности.

По условиям работы на уклоне должен быть установлен телеско­

пический (полустационарный) ленточный конвейер с приемной спо­

собностью не менее 5,5 т/мин и углом наклона 10°.

По табл. 4 (приложение I, четвертая строка, третья колонка) 
таким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие 
параметры: приемную способность = 8,0 м3/мин, что п р и / ^  

= 0,85 т/м3 составляет п/у^Г = 8,0x0,85 = 6,8 т/мин, ширину 
ленты 800 мм и скорость ленты 2,0 м/с.

Так как в унифицированном ряду ленточных конвейеров (см. 
табл. 5 приложения I) нет телескопического конвейера с шириной 
ленты 800 мм для угла наклона 10°, то принимаем конвейер, имею­
щий бодьиую ширину ленты и допускающий установку под углом 10°. 
Наиболее подходящей моделью является конвейер 1ЛТ100 с шириной 
ленты 1000 мм и скоростью ленты 1,6 м/с.

2. Установление допустимой длины конвейера.

Эксплуатационная производительность для уклона будет равна 
рассчитанной выше эксплуатационной производительности для бремс­

берга и составляет 285 т/ч, так как длины транспортирования, 
скорости конвейеров и величины грузопотоков для обеих выработок 
одинаковы.

По заводской характеристике конвейера 1ЛТ100 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (рис. 17 приложения 2) при эксплуатационной произ­

водительности 8 а = 285 т/ч и угле наклона j3 =  J0° его максималь­

но допустимая длина будет равна 
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Вследствие того, ч т о < ^ £ ^ ^ < о £ ,  одним ставом конвейера

нельзя обеспечить транспортирование угля по всему уклону. В свя­

зи с этим предусматриваем на уклоне установку двух конвейеров 
1ЛТ100 длиной по 450 м каждый.

Для проверки этого варианта производим пересчет эксплуатаци­
онной производительности для конвейера длиной 450 м.

Величину = 1,42 находим по табл. 6 приложения I при:

t  - 
*  6 0 #

К  =
a'fa o x)x.

Тогда
'/ п )

= 450 

" 60x1,6

5.5 

3,54

= 4,7 мин;

= 1,55.

4  = 60x3,54x1,42 = 302 т/ч.

При Q  - 302 т/ч = +10° допустимая длина конвейера будет 
составлять 680 и. Так к а к ^  t то приникаем вариант

оборудования уклона двумя последовательно установленными конвей­

ерами 1ЛТ100 (один без приставного перегружателя) длиной по 
450 м каждый.

3. ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА ПО ПРОЕКТИРОВАНИЮ РАЗВЕТВЛЕННЫХ 
КОНВЕЙЕРНЫХ ЛИНИЙ ДЛЯ ВЫЕМОЧНЫХ УЧАСТКОВ

Пример ЗЛ

На участке шахты (рис. 3.1) отрабатывается панель длинными 
столбами по падению (восстанию). В панели работают два комплекс­

но-механизированных забоя, грузопоток от которых поступает на 
конвейерный бремсберг (рис. 3.1,а) или конвейерный уклон 
(рис. 3.1,6).

Основные горнотехнические условия и показатели работы забоев 
приведены в табл. 3.1.

Длины транспортных выработок указаны на рис. 3.1.

Необходимо для заданных условий произвести выбор конвейеров 
от забоев до главного откаточного штрека.
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I. Определение характеристик грузопотоков, поступающих 

из очистных забоев №  I и 2

Очистной забой №  I

I. Средний минутный грузопоток за время поступления угля из 

очистного забоя рассчитывается по формуле

0 rj*Q ro</**os*j лиген>л>

Рис. 3Л .  Схемы участкового конвейерного транспорта угля от 
сдвоенных очистных заооев при отработке длинных столбов 

по падению (а) и восстанию {б)

При односторонней схеме работы комбайне с зачисткой величина 
определяется по формуле

а б
бгнато&уь/д а/гр+г

ЯшсгАфа j&Jatd *г/'

□



Здесъ Vmaiu*= 6,0 м/мин (принимается для комбайна 2 К-52 по табл Л 
приложения I).

Т а б л и ц а  3 . 1

Горнотехнические условия и показатели работы забоев

Показателя
Буквен­
ные
обозна­
чения

Бдиница
измере­

ния

Значения пока­
зателей для 
забоев

*  I К? 2

Сменная добыча т 700 700

Вынимаемая мощность пласта гг? м 2,0 2,0
Угол падения град 5 5

Средняя плотность угля с 
прослойками Г т/м3 1,35 1*35

Насыпная плотность угля г т/м 3 0,85 0,85

Тип комбайна - 2К-52 ГШ-68
Схема работы комбайна - - Односторонняя

Коэффициент машинного вре­
мени работы комбайна

с зачис 
обратно!

0,40

ГКОЙ при 
II ходе

0,40

Еиряяа захвата м 0,80 0,80

Тип скребкового конвейера - - СП-63М СП-63М

Длина очистного забоя м 160 160

Сопротивляемость угля реза­
н и кгс/см 180 ISO

Количество рабочих циклов 
выемочной навины в смену J Y - ? 2
Продолжительность смены по 
добыче угля Тс „ ч 7 7

Тогда

к  = 0,40 + = 0,58;
^  60x7

700
60x7x0,58

ъ  2,9 т/мин.

2. Максимальный минутный грузопоток, который может поступить 
из очистного забоя, рассчитывается следующим образом:

а) при прямом ходе выемочной машины (выемка) по формуле
2 ) ^  £  * / “ “ “ •а ' V"K tx / W



где V -  2 ,8  и/ммн (принимается по табл. I  приложения I  для 
max комбайна 21-52 при мощности пласта т  = 2 ,0  м, иириве 

захвата о»  0,80 м и сопротивляемости угля резани» 
180 к гс /см );

4 V +VАГ ГГ>0 *
= ет»2 = 0 ,9 6 , 

67,2-»2,8

где У, -  67,2 м/мнн (принимается по табл. 2 приложения I  для * конвейера СП-ъЗМ)j
Величина ^  = 0,70 устанавливается но табл. 3 приложения I  при 
6  = 0,80 1 « =  2 ,0  м.

Тогда

&}noi *  2,0x0,80x2,8x0,96x0,70x1,35 = 4 ,1  т/м ин;

б) при обратном ходе вмемочной мамяям (зачистка) по формуле

*
/

V/гу?оу

г?* = /7?#V/пах max

0.7 V = 0.7x6*0
may

я  - к
V -  V '

= — ... = 1,07.
67,2-4 ,2

Тогда

■  2x0,80x4,2x1,07 (1 -0 ,70 )1 ,35  = 2 ,9  т/мин.

, то величину ^гпау -  4 ,1  т/мия сравня-
_ / // _ ___  /
Так как а у аm ax m ax _ --

ваем с максимальной минутной производительностью забойного кон­
вейера • Для конвейера СП-63М при скорости I/ = 67,2 м/мнв 
aj.*  = 6,0 т/мин (см. табл. 2 приложения I ) .  Так как ^тах *■* 
то за величину максимального минутного грузопотока, поступающего
из очистного забоя К I ,  следует принимать ctt 
-  4 ,1 т/мин.

I,, I = ОY/nayi m ax

Очистной забой К 2

I .  Средний минутный грузопоток за вреия поступления угля 
равен

а
бо г  /

т/мин,
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= 0,40 + 160хю — q

0,7x6,0x60x7 ’  *

где V = 6 ,0  м/иин (принимается для комбайна ГШ-68 по табл. I  тах н  приложения Г ).

Тогда

700
60x7x0,58

at 2 ,9  т/м ин.

2 . Максимальный минутный грузопоток, который может поступить 
мэ очистного забоя,определяется сдедувчим образом:

а ) при прямом ходе выемочной малины (ш ейка) по формуле

а ' = т д  У d  Ф т/мин,/пах /пах /  л  о и. ' *

где Vтам 3 ,5  м/мив (определяется по табл. I  приложения I  для 
комбайна ТВ-68 при мощности пласта /и  = 2 ,0  м, ширине 
захвата о = 0,80 м и сопротивляемости угля резанию 
180 к гс /с и );

К 67.2
67,2+3,5

0 ,9 5 -

Здесь I/, = 67,2 м/мин^(п|инимается по табл. 2 приложения I  для

р^дициня <0 = 0,70 устанавливается по табл. 3 приложения I  при 
/  = 0,80 м и 2 ,0  м.

Тбгда

*  2 ,0x0,8x3,5x0,95x0,70x1,35 = 5 ,0  т/м ия;тах
б) при обратном ходе выемочной мамины (зачистка) по формуле

' " J ' L x V ' - V f c  * / * « •
0

а/пах~
где V = 0 ,7  V = 0 ,7x6,0 = 4 ,2  м/мин;/п а х /пах.//

£  = — !Ц
и. - V

67,2
67,2 -  4 ,2

= 1 ,07 .

Тогда

= 2x0,80x4,2x1,07 (1 -0 ,7 0 ) 1,35 = 2 ,9  т/мяи./пах-



Так как а  „>яЦ гах >а£ а х ' т0  33 величинУ максимального ми­
нутного грузопотока, поступающего из очистного забоя К  2, следу­

ет п р и н и м а т ь = а ^ л х  = 5,0 т/мин.

11. Выбор типов конвейеров

П р и отработке столбов по падению в бремсберговом поде 

(рис. ЗЛ »а ).
Конвейер бремсберга является сборным для двух грузопотоков, 

поступающих из очистных забоев И® I и 2.
Из забоя № I уголь непосредственно поступает на бремсберго- 

вый конвейер в пункте I, а из забоя №  2 вначале транспортируется 
скребковыми конвейерами по просеку и сбойке, а затем поступает 
на бремсберговый конвейер в пункте 2.

Для забоя № 2 принимаем установку на просеке и сбойке по од­
ному двухцепному скребковому конвейеру CF-70U, имеющему макси­
мальную производительность а  = 6,0 т/мин при V =61,1 м/мин 
(см. табл. 2 приложения I). *

I. Определение максимального суммарного минутного грузо­

потока.
За время поступления на сборную транспортную систему макси­

мальный суммарный минутный грузопоток рассчитывается по формуле

а  , , =  а , , + о  , .
sfrna у)х  'S ty

+ /г, 2
т/мин.

Предварительно находится значение вероятностного параметра 
Ч г -  Для его определения вычисляется произведение коэффициентов 
поступления суимируемых грузопотоков из очистных забоев №  I и 2 

кп = 0,58X0,58 = 0,34
и по полученному Произведению из табл. 7 приложения I находится
значение /^,= 2,18.

Значения среднеквадратичного отклонения минутных грузопото­

ков за время поступления из очистных забоев находил по формулам:

для очистного забоя №  I

&  = ~ a'(sL  = М - 2 -tg = о 52 ,/иин;
' 2,33 2,33



для очистного забоя №  2

% 2,33
" И . = ^ , 9  = 0 ,9  т/мин. 

2,33

Подставляем полученные значения в формулу:

= 2 ’9 + 2 ,9  * 2 *18 ^/о*522 + 0.92 = 8,1 т/мин. 

2. Выбор конвейера по приемной способности.

На сборном расчетном участке 1-3 должен быть установлен те­

лескопический (полустационарный) ленточный конвейер с приемной 
способностью не менее 8,1 т/мин и углом наклона J& - 5̂ .

По табл. 4 (приложение I, третья строка, третья колонка) та­
ким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие па­

раметры: приемную способность * 10,1 м3/ ш ш ,  что п р и /**= 
= 0,85 т/м2 составляет 10,1x0,85 = 8,6 т/мин, ширину 
ленты В = 1000 мм и скорость ленты = 1,6 м/с.

В соответствии с установленными параметрами по табл. 5 при­

ложения I выбираем наиболее подходящую для данных условий модель 
конвейера - 1ЛТ100 (1,6 м/с).

3. Установление допустимой длины конвейера.

Конвейер является сборным. Приведенную эксплуатационную про­

изводительность определяем при условии установки одного става

конвейера на всю длину выработки ( J f = « Х  = 900 м) по формуле# о
' 4,4 т/ч.

Для каждого отрезка конвейера £  и £  и соответствующего 
грузопотока, транспортируемого по этим отрезкам сборного бремс- 
бергового конвейера, определяется требуемая долевая эксплуатаци­

онная нагрузка.

Для отрезка ^  = 100 м, по которому транспортируется уголь 
только из очистного забоя Хе I, долевое значение 4? определяем по 

формуле ^  этого на*0*11**

t 4  _ 100
60 Z* 60x1,6

1,04 мин;

к -

а.
а.
ti(rrxtx)j _ 4.1 _ 

" 2 , 9  "
М ; к = 1,4 (по табл. 6 приложения I).
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Тогда

0  -  60x2,9x1,4 *  244 т /ч .
7

Для отрезка £  = 800 к , ко которому травсаорткруется уголь 
яз очистных забоев k  I  я 2 , долевое значение Qa определяем по 
формуле *

вЬ у  */*•

Джя этого находим;

tM = —
*  « з -

+ V ^ ?  
= 800 
~ 60x1,6

= 2 ,9  + 2 ,9  = 5,8 т/м ян; 

= 8 ,3  мин;

К
= 8^1 = 1Л 

E « W  5,8

к^  = 1,26 (по табл. 6 прялояеяля I ) .

Ю гда

О, = 60x5,8x1,26 = 438 т /ч .

Получив значения долевых эксплуатационных нагрузок, опреде­
ляем приведенную величину эксплуатационной производительности 
всего сборного конвейера:

Л  = .244x100 t  4^8x800 .  Ц б  ж /ч.
900

По заводской характеристике конвейера IIT I0 0  со скоростью 
лепты 1,6 м/с (рнс. 18 прялокевяя 2) устанавливаем, что при угле

наклона у?= -5 °  и эксплуатационной производительности »

= 416 т /ч  допустимая длина конвейера будет составлять =

= 2000 м. Так как , то на бремсберге монет быть уста­
новлен один конвейер I1TI00 (1 ,6  м /с ).

Однако в этом случае конвейер 1ЛТ100, имея допустимую длину 
в 2 ,1  раза больше требуемой для конвейеризации выработки, не бу­
дет использоваться по своим техническим возможностям. В связи с 
этим представляется целесообразным рассмотреть вариант конвейе­
ризации с усредкяюцим бункер-конвейером. По горнотехническим ус­
ловиям бункер-конвейер возможно установить в сбойке, по которой

46



поступает грузопоток из очнстного забоя I  2 на сборный ленточный 
конвейер бремсберга. При наличии усредняющего бункера бремсберг 
можно оборудовать конвейером с меньмей шириной ленты, равной В - 
= 800 мм, м скоростью 1% -  2 ,0  м /с . Наиболее подходящим для згой 
цели является конвейер 2ЛБ80 с надвижным перегружателем 1КСП-2. 
Приемная способность при угле наклона $° конвейера 21Б80 состав­
ляет 7 ,2  т/м ин, что меньше ожидаемого максимального грузопотока 

= 8 ,1  т/мшн).

Проведен проверку возможное» применения одного става кон­
вейера 2ЛБ80 (2 ,0  м /с) на всю джжяу выработки н усредняющего 
бункера для грузопотока, поступавшего не очнстного забоя № 2 .

Дня этого установим эксплуатационную производительность

по бремсбергу при скорости движения денты = 2 ,0  м /с , предва­
рительно определив значения 4L ж £  для отрезков конвейера /
и /  * *лс£  *

Для отрезка /у -  100 м:

1  =
6 0 ^

JSIL- = о ,83  мин; 
60x2,0

4 -
■ , = l i l  = i  t -  / -  = 1 ,4  (по табл.6 приложения I ) .

2 ,9  v

В этом случае <£* = 60x2,9x1,4 = 244 т /ч .
■V

Для отрезка = 800 м:

4
^  6 0 ^ , 6 0 x 2 , 0

= — ^ —  = 6 ,7  мин;

°r/mat)x 8.1  _ 
5

к . ------------ — = = 1,4-; к, = 1,27 (по табл. 6 приложения I ) .
'  TLatfn) 5 ,8 *

В этом случае £} = 60x5,8x1,27 = 442 т /ч .

Тогда

п  _ 244x100 + 442x800
иЭ{/?/>г/в) ~ goo 421 т /ч .
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Допустимая длина конвейера 2ЛБ80 (2,0 м/с) для такой эксплу­

атационной производительности будет р а в н а ^  = 1000 м (рис, 9 
приложения 2 ).

Так как t то одним ставом конвейера можно обеспе­

чить транспортировку груза по всей длине выработки.

Установим требуемую емкость усредняющего бункера.

Вследствие того, что грузопоток из очистного забоя №  I по­

ступает непосредственно на сборный ленточный конвейер, доля при­

емной способности этого конвейера, остающаяся для приема макси­

мальных минутных грузопотоков из очистного забоя №  2 , составит

# « „ /, = 7*2 “ = З ’х т/м и н -

С учетом этой величины следует выбирать производительность 
разгрузки усредняющего бункера для очистного забоя №  2. Поэтому 

для дальнейших расчетов принимаем £ ^  = 3 , 1  т/мин.

Величину емкости усредняющего бункера определяем по формуле

1 .
9

Спецификой расчета емкости бункера в рассматриваемом примере 
является то, что бункер усредняет грузопоток, поступающий на 

сборный конвейер, только из одного очистного забоя. В связи с 

этим за эксплуатационную производительность Q  следует принимать 

лишь часть производительности на отрезке £  сборного конвей­

ера, приходящуюся на г р у з о п о т о к з а б о я  №  2 .

Деление $  на части следует осуществлять пропорционально 
3  //
-//?л . Таким образом, доля ц  , приходящаяся наотношению

а.>///Л
грузопоток из забоя fe 2 , составит

£  " = 4? --------------- — -------- = 442х— ------- = 221 т /ч .

^  *  O /ty  A as//?J£  2 ,9  + 2 ,9
Значение для расчета емкости усредняющего бункера ус­

танавливается по^табл. 12 приложения I при = 6,7 мин и отно­

шении z

---= 0,62.
‘W j j ,  5,0

При этом / >  = 0,045.

Величинаг емкости усредняющего бункера для грузопотока из

очистного забоя te 2 должна быть равна = 221x0,045 ^  10 т.
7 е
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Таким образом, при наличии усредняющего бункера емкостью 
10 т бремсберг может быть оборудован конвейером 2ЛБ80 (2,0 м/с) 
с надвижным перегружателем 1КСП2.

Дои отработке столба по восстанию в у к л о н н о м  поде 
(рис. 3.1,6).

Конвейерный уклон является сборным для двух грузопотоков, 
поступающих из очистных забоев №  I и 2.

На просеке и сбойке, так же как при отработке столба по па­

дению в бремсберговом поле, принимаем установку по одному двух­
цепному скребковому конвейеру СР-70М.

I. Выбор конвейера по приемной способности.

На уклоне («5£ = 900 м 5°) должен быть установлен теле­

скопический (полустационарный) ленточный конвейер с приемной 
способностью не менее 8,1 т/мин и углом наклона

По табл. 4 (приложение I, третья строка, третья колонка) та­

ким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие па­

раметры: приемную способность = 10,1 м 3/ ш ш  п р и / ^ -  
= 0,85 т/м3, что составляет ^ /УА/ Х' - 10,1x0,85 = 8,6 т/мин, 
ширину ленты в  = 1000 мм и скорость ленты 1,6 м/с.

В соответствии с установленными параметрами по табл. 5 при­

ложения I выбираем наиболее подходящую для данных условий мо­
дель конвейера -  1ЛТ100 (1,6 м/с).

2. Установление допустимой длины конвейера.
Эксплуатационная производительность на уклоне будет анало­

гична рассчитанной выше эксплуатационной производительности для 

бремсберга и равна = 416 т/ч (так как длины транспорти­
рования, скорость конвейера и величины грузопотоков для обоих 
случаев одинаковы).

По заводской характеристике конвейера 1ЛТ100 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (рис. 17 приложения 2) при эксплуатационной произ­

в о д и т е л ь н о с т и ^ ^ ^  = 416 т/ч и угле н а кл он а^ -- +5° его мак­

симально допустимая длина будет равна ^  = 805 м.

Так как i f  <«Z , то одним ставом конвейера нельзя обе-

спечить транспортировку угля по всей выработке. В связи с этим 
предусматриваем на уклоне установку двух конвейеров 1ЛТ100 
(1,6 м/с) по 450 м каждый. Нижний конвейер уклона будет иметь 
однопоточный отрезок длиной f  = 100 м и сборный отрезок /  -  
= 350 м»
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Приведенную эксплуатационную производительность для нижнего 
конвейера определяем по формуле

л  -  ф
^3fr?pa£) У>

yf'
Для каждого отрезка конвейера определяется долевая эксплуа­

тационная нагрузка*

Для отрезка ^  =100 м, по которому проходит грузопоток толь­
ко из очистного забоя fe I:

“
a,(n)f " 2 , 9

/  - < _ 100
6 0 ^ 60x1,6

* 60x2,,9x1,4 =Тогда

Для отрезка £  = 350 м, по которому проходит грузопоток из 
обоих очистных забоев № I и 2:

_ ^(тах)^ _ а т  _

S f l

=
4

5,8
= 1.4;

W  6 0 ^
= -252—  = з,б ш в ; * 1,32 (по табл. 6 прмлохе- 

60x1,6 ?? ния I).

Тогда S - 60x5,8x1,52 = 459 т/ч.

Получив долевую эксплуатационную производительность, опреде­
ляем приведенную величину эксплуатационной производительности 

по фориуле

Верхний конвейер уклона загружается грузопотоками из двух 
очистных забоев К I и 2 в одной точке.

Эксплуатационную производительность определяем по формуле

т/ч;
4

= боГ/?у . /
^  t
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р  - а'/то*)± W - i , 4
5,8

г*
*

450

6 0 z l,6
4,7 m i ;

/с  -  1,30 (по табл. 6 приложения I).

Тогда

Q  = 60x5,8x1,30 = 452 т/ч.

Qo заводской характеристике конвейера 1ЛТ100 со скоростью 

ленты 1,6 м/с (си. рис. 17 приложения 2) при эксплуатационной 

производительности, равной 411 т/ч для нижнего и 452 т/ч для 

верхнего конвейеров, и угле наклона +5° максимально допусти­

мые их длины соответственно будут равны 815 и 750 и.

Таким образом, на уклоне может быть установлено последова­

тельно два конвейера 1ЛТ10С (один без хвостового перегружателя) 

со скоростью ленты 1,6 м/с длиной по 450 м каждый.

Пример 3.2

На участке махты (рис. 3.2) отрабатывается панель длинными 

столбами по простиранию. В панели работают два комплексно-иеха- 

низированных забоя, грузопоток от которых поступает на конвейер­

ный бремсберг (рис. 3.2,а) иля конвейерный уклон (рис. 3.2,6).

Основные горнотехнические условия и показатели работы забоев 

приведены в табл. 3.2.

Длины транспортных выработок указаны на рис. 3.2.

Необходимо для заданных условий произвести выбор конвейеров 

для транспорта угля от очистных забоев до главного откаточного 

итрека.
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Рис, 3.2. Схемы участкового конвейерного транспорта угля от двух 
очистных забоев, расположенных на одном уровне, при отработке 

длинных столбов по простирание:

а- в бремсоерговой пав ел к; в уклонной павелж
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Т а б х ж ц а 3.2

Горнотехнические условия я показатели работы забоев

Показатели
Буквен­
ные обо-
ene nPttlhV

Единица
измере-11 If О

Значения пока­
зателей 8абоев

ОПоЧСШКл пил
k I к 2

Сменная добыча Т 490 450
Вынимаемая мощность пласта П7 М 0,9 0,9
Угол падения J* град 7 7
Средняя плотность угля с 
прослойками д т/мэ 1,5 1.5
Насыпная плотность угля г т/м3 1,0 1,0
Тип комбайна (струга) - - 1СБ-67 П -101
Схема работы комбайна (струга) - - Челвоковая
Коэффициент машинного временя 
работы комбайна (струга; К , 0,45 0,5
Ширина захвата 3 м 0,05 0,63
Тип скребкового конвейера - - СП-63М СП-64
Длина очистного забоя м 180 200
Сопротивляемость угля резание f j

кгс/см 120 120
Продолжительность смены S v ч 7 7

I. Определение характеристик грузопотоков, поступающих 
из очистных забоев X" I и 2

Очистной забой №  I

I. Средний минутный грузопоток за время поступления угля из 
очистного забоя рассчитывается по формуле

490 = 2 ,6 т/мин.
W t 6 0 £ „  £п  60x7x0,45 

При Челноковой схеме работы струга принимаем £  = = 0,45.

2. Максимальный минутный грузопоток, который может поступить 
из очистного забоя №  I, определяется следующим образом: 

а) при прямом ходе выемочной мамины по формуле

a ' = m £ V  /  т/мин./яах м а х  f  л  О ±4

Находим значение расчетного коэффициента из выражения
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f -
Ч,

Kr

Vma*

67.2

67,2 + 38,0
= 0,64,

где V, = 67,2 м/иин (принимается no табл. 2 приложения I дня 
*  конвейера СП-63Ы);

V -  38,0 и/иин (принимается по табл .1 приложения I для 
т ак струга УСБ-67 при мощности пласта /г? = 0,9 м, иирине 

захвата о = 0,05 м и сопротивляемости угля резаннв 
120 кгс/см).

Величина = 1,0, так как принята челноковая схема работы стру­

га.
Тогда

i t r = 0,9x0,05x38,0x0,64x1,0x1,5 = 1,6 т/мин: 

б) при обратном ходе струга по формуле

Ъ )  Я* Т/ ИИН-
где 1/ = (/ = 38,0 м/мин, так как работа струга

так ется по Челноковой схеме;
осуществил-

4 - и  - кV  may

JZLJL
67,2 - 38,0

«2 ,3 ;

^  = 0 , так как принята челноковая схема работы струга. 
Тогда

а 'тау ~ 0.9x0,05x38,0x2,3x1,0x1,5 = 5,9 т/мин.

Так как <2^ ^  >*2^ ,  то величину = 5 , 9  т/мин сравнива­

ем с максимальной минутной производительностью забойного конвей­

ера. Для конвейера СП-6311 при скорости VM = 67,2 м/мин она со­

ставляет а  = 6,0 т/мин (табл. 2 приложения I). Так как
у О

ат сг*<аг г*  т0  38 величину максимального минутного грузопотока,

поступающего из очистного забоя № I, следует принимать =

а "  = 5 , 9  т/мин*/паж

Очистной забой №  2

I. Средний минутный грузопоток за время поступления угля из 
забоя устанавливается по формуле
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ir 2,2 т/мин
ы

: ^50
60x7x0,5

Ори Челноковой схеме работы комбайна принимаем ^  =0,5.

2. Максимальный минутный грузопоток, который может поступить 
из очистного забоя К  2:

а) при прямом ходе выемочной мамины определяется по формуле 

а '  X- т/мин,m a y  m a x  '  ”  О Ч
где V - 3,7 м/мин (принимается по табл. I приложения 1 для 

т ах комбайна JK-I0I при мощности пласта/?? = 0,9 м, ширине 
захвата 0  = 0,63 м и сопротивляемости угля резанию 
120 кгс/см);

К 57,5

57,5 + 3,7
= О , » ,

где {/ = 5 7 , 5  м/мин (принимается по табл. 2 приложения I для 
Л" конвейера СП-б5);

Величина ^  = 1,0, так как принята челноковая схема работы ком­

байна.
Тогда

л  ~ *  3,0 т/мин;

б) при обратном ходе выемочной мамины рассчитывается по фор­

муле

aL * »  w  vL * x  § { * -  ъ )< г «  t/“ «.

где у* - /  = 3,7 м/мин, так как работа комбайна осудествля-
тах л?#/ ется п0  Челноковой схеме;

/ ----------% ---------------- » 1 ,07 .
г Ч - Ч * ,  5 7 , 5 - 3 , 7

Величина ^  = О, так как принята челноковая схема работы комбай­

на.
Подставляя найденные значения в формулу для определения 

а *  , . получим/7?0 X
= 0,9x0,63x3,7x1,07x1,0x1,5 = 3,3 т/иин.

Так как а "  > а '  , то <2^  = 3,3 т/мив сравниваем с мак- 

синельной минутной производительностью забойного конвейера. Для
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конвейера СП-64 при скорости = 57,5 н / ш н  она составляет <2^,= 
= 5,0 т/иин. Так как а^нох < <5̂ *,, то за величину максимального 
минутного грузопотока, поступающего из очистного забоя,следует 
принимать = а ^ ш  3,3 т/мин.

П. Выбор типов конвейеров

П р и  отработке бремсберговой панели (рис. 3.2,а).

Расчетные участки 1-2 и 2-3 являются однопоточными, а уча­

сток 3-4 - сборным. Выбор типов конвейеров производится отдельно 
для каждого участка, начиная с однопоточных участков.

Участок 1-3 - ярусный конвейерный итрек очистного забоя К  I 
( ^  = 1200 м, >* = 0 ).

I* Выбор конвейера по приемной способности.

По условиям работы на итреке должен быть установлен телеско­

пический (полустационарный) ленточный конвейер. На этот конвейер 
поступает уголь от забоя, который оборудован струговыми установ­

к а м  , поэтому вирину ленты следует принимать не менее 1000 мм.
По табл, 4 (приложение I, третья строка, третья колонка) та­

ким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие па­

раметры: ширину ленты в -  1000 мм, скорость ленты 2%, = 1,6 м/с и 
приемную способность 4 ^ ^ =  10,1 т/мин. Это при 1,0 т/мэ со­
ставляет 4^ / ^  10,1x 1,0 = 10,1 т/мин, что обеспечивает прием мак­

симального минутного грузопотока = т/иин.

В соответствии с установленными параметрами по табл. 5 при­

ложения I выбираем наиболее подходящую модель конвейера - 1ЛТ100 
со скоростью ленты 1,6 м/с.

2. Установление допустимой длины конвейера.

Эксплуатационную производительность определяем при условии 
установки одного става конвейера на всю длину выработки ( =

1200 м) по формуле

Ъ = 60 а г п ) К т/ч*
Величину ^  = 1,75 находим по табл. 6 приложения I, установив 
предварительно значения /  и Р по формулам:

а  7
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= 12,5 мин;

Тогда

4 “

= Х*  = 1200 
~ 60 г£ 60x1,6

а //'тогг)у
а .'(п)<

5.9

2,6
2,3.

<£ = 60x2,6x1,75 = 273 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 1ЛТ100 со скоростью 

ленты 1,6 м/с (рис. 17 приложения 2) при эксплуатационной произ­

водительности 4? = 273 т/ч и угле наклона J 5 -  0 максимально до­
пустимая длина конвейера будет составлять = 2000 м. Так

как < > £ ^  ><2 1 , то на участке 1-2 может быть установлен один 
конвейер 1ЛТ100 (1,6 м/с).

Участок 2-3 - ярусный конвейерный игрек забоя № 2  ( « ^  *
= 1200 м, уз = 0 ).

1. Выбор конвейера по приемной способности.

На штреке должен быть установлен телескопический (подустали- 

онарный) ленточный конвейер, приемная способность которого долж­

на составлять не менее а  = 3 , 3  т/мин.

По табл, 4 (приложение I, третья строка, первая колонка) та­

ким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие па­

раметры: приемную способность @м/7р  = 6,5 м 3/мин, что при,/"* 

= 1,0 т/м8 составляет -  6,5x1,0 = 6,5 т/мин, иирину лен­

ты В  = 800 мц и скорость ленты 2?  = 1,6 м/с. В соответствии с 

установленными параметрами по табл. 5 приложения I выбираем наи­

более подходящую для данных условий модель конвейера 1ЛТ80 

(1,6 м/с) иди 2ЛТ80 (1,6 м/с).

2 . Установление допустимой длины конвейера.

Так как по технической характеристике конвейеров 1ЛТ80 

(1,6 м/с) и 2ЛТ80 (1,6 м/с) возможная конструктивная длина со­

ставляет соответственно 500 и 1000 м, а длина выработки 1200 м, 
то проверку варианта установки одного конвейера на всю длину вы­

работки не производим и предусматриваем сразу установку на ярус­

ном штреке последовательно двух конвейеров типа 2ЛТ80 и 2Л80 со 
скоростью ленты 1,6 м/с и длиной по 600 м каждый. Для проверки 
этого варианта производим расчет эксплуатационной производитель­

ности для конвейера длиной -  600 м по формуле
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^  = « Ц ^ / ^ т / ч .

Величину s 1,35 находим по табл. 6 приложения I, установив 
предварительно значения £  и ^  по формулам:

*  =
6 0 ^

600

60x1,6
= 6,2 мин;

£ . - 5 2 Й 2 Й . Ы .  i .s .

' “W  2 -2

Тогда

4? = 60x2,2x1,35 = 178 т/ч.

По заводской характеристике принятого конвейера 2ЛТ80 со 
скоростью ленты 1,6 м/с (рис. 4 приложения 2 ) при эксплуатаци­
онной производительности Q  = 178 т/ч и угле наклона,^ = 0 мак­

симально допустимая длина конвейера будет составлять ^  = 
= 1000 м. Таким образом, на участке 2-3 должны быть установлены 
последовательно два конвейера: 2ЛТ80 (1,6 м/с) и 2Л80 (1,6 м/с) 
длиной по 600 м каждый.

Участок 3-5 -  п а н е л ь ш й  бремсберг (o^f = 1100 л , j 3  -  7°).

Конвейерный бремсберг является сборным, транспортирующим 
грузопоток из обоих очистных забоев, с поступлением угля в одной 
точке 3.

I. Определение максимального минутного грузопотока.

За время поступления угля на сборный расчетный участок из 
очистных забоев №  I и 2 максимальный минутный грузопоток рассчи­
тывается по формуле

а //т л *\ — а ./ > +а s 1 + <%* Т/МИН.

Предварительно определяется значение вероятностного парамет­

ра П р . Для его определения вычисляется произведение коэффициен­
тов поступления суммируемых грузопотоков из очистных забоев №  I 
и 2 : ~ °»^5х 0,5 = 0,22 и по полученному произведению по

табл. 7 приложения I находится значение /?^.= 2,0.

Значения среднеквадратичного отклонения минутных грузопото­

ков за время поступления груза из очистных забоев находим по 

формулам:
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для очиетного забоя К  I

0 ■ _ a'faay)* _ 5,? - 2дб- 1э4 т/мин;
' ~ 2,33 2.33

для очистного забоя № 2

0  _ = 3,3 - 2̂ 2 _ 0 47 т/иин.
*  2,33 2,33

Подставляя полученные значения в формулу для расчета макси­

мального минутного грузопотока, получим

а./fa n ) = 2,6+2,2 + 2,0]j I,42 + 0,472 = 7,7 т/мин.

2. Выбор конвейера по приемной способности*

На сборном расчетном участке 5-4 должен быть установлен ста­
ционарный бремсберговый конвейер с углом наклона j3  = -7°, прием­
ной способностью не менее 7,4 т/мин и шириной ленты не менее 
1000 мм (так как на сборный конвейер поступает грузопоток от за­
боя Ш I, оборудованного струговыми установками).

По табл. 4 приложения I таким условиям будет удовлетворять 
конвейер, имеющий следующие параметры: В  = 1000 мм, г £ =  1,6 м/с 

1,0x10*6 = 10,6 т/мин.
. 5 приложения I по установленным параметрам выбираем 

модель конвейера 1 Л Б Ю 0  (1,6 м/с).
Из табл

3. Установление допустимой длины конвейера.

Эксплуатационную производительность определяем при условии 
установки одного става конвейера на всю длину выработки («г£ = 

= 1100 м) по формуле

^ ^ - 3 - б О Е д ^  т/ч, 

где Е а ///7;  = а///7^  * 2 ,б + 2,2 = 4,8 т/мин.

Значение = 1 , 3 6  (находится по табл. 6 приложения I) при:

*■ = а ,/ят ^  = Ь 1  = it6.
Е а  

t
V

W  4’8 

_  = п о р  _
60 г* 60x1,6

11,4 мин.
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Тогда

3  = 60x4,8x1,36 = 392 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 1ЛБ100 со скоростью

ленты 1,6 м/с (рис.15 прилояения 2) определяем, что при =
= 392 т/ч и угле наклона J3=. -7° допустимая длина конвейера бу­

дет составлять^ „ а/г = 1500 м. Так как , то на брем­
сберге мохет быть установлен один конвейер 1ЛБ100 со скоростью 
ленты 1,6 м/с.

П р и  отработке у к л о н н о й  панели (рис. 3.2,6).
Конвейерная линия при отработке уклонной панели имеет два 

однопоточных участка 1-3 и 2-3 и один сборный 3-5,

Участки 1-3 и 2-3 - ярусные конвейерные штреки (<=£ = 1200 м,

J  = 0 ).
Условия работы конвейеров и величина грузопотоков в этих вы­

работках аналогичны варианту отработки бремсберговой панели. По­

этому проведенный выше выбор конвейеров для участков 1-3 и 2-3 
при отработке бремсбергового поля действителен и для варианта 
уклонного поля. Следовательно, на расчетном участке 1-3 необхо­

димо предусматривать установку конвейера 1ЛТ100 (1,6 м/с), а на 
расчетном участке 2-3 - установку последовательно двух конвейе­

ров: 2ЛТ80(1,б м/с) и 2Л80 (1,6 м/с) длиной по 600 м каждый.

Участок 3-4 - панельный уклон ( ^  = 1100 u tl /8  = 7°).
Конвейер уклона является сборным, транспортирующим уголь из 

двух очистных забоев.
I. Выбор конвейера по приемной способности.
На сборном расчетном участке 3-4 должен быть установлен ста­

ционарный уклонный конвейер с углом наклона 7°, приемной способ­
ностью не менее 7,7 т/мин и шириной ленты не менее 1000 мм (так 
как на сборный конвейер поступает грузопоток от забоя № I, обо­
рудованного средствами струговой выемки).

Согласно табл. 4 приложения I, таким условиям будет удовлет­

ворять конвейер, имеющий следующие параметры: ширину ленты В  = 
= 1000 мм, приемную способность ^  = 10,6 м 3/мин, что при / ~ =  
= 1,0 т/м3 составляет 10,6x1,0 = 10,6 т/мин, и ско­
рость ленты г£ = 1,6 м/с.

Из табл. 5 приложения I по установленным параметрам выбираем 
модель конвейера 1ЛУ100 со скоростью ленты 1,6 м/с.
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2. Установление допустимой длины конвейера.

Так как длина уклона, величина грузопотока и скорость ленты 
выбранного конвейера 1 Л У Ю 0  имеют те же значения, что при отра­

ботке оремсберговой панели, то величина эксплуатационной произ­
водительности уклона будет равна установленному выше значению 
эксплуатационной производительности бремсберга и будет состав­
лять - 392 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 1ЛУ100 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (см.рис. 13 приложения 2) определяем, что при угле 
наклона - 7° и эксплуатационной производительности <£?= 392 т/ч 
допустимая длина конвейера будет равна = 670 м. Так как

до / 7  <Ĉ S  * то одним ставом нельзя обеспечить транспортировку 
угля и горной массы по всей выработке. В связи с этим предусмат­
риваем установку в уклоне последовательно двух конвейеров типа 
1ЛУ100 длиной по 550 м каждый. Для проверки этого варианта про­
изводим пересчет эксплуатационной производительности для конвей­

ера длиной 550 м.
Значение ^  = 1,43 (определяется по табл. 6 приложения I) при

= 1,60; = -^50—  - 5,7 мин.
' ^  60x1,6

Тогда

= 60x4,8x1,43 = 412 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 1ЛУ100 (1,6 м/с) уста­
навливаем, что при = 412 т/ч и А  +7° допустимая длина кон­
вейера будет составлять 620 м.

Таким образом, принимаем вариант оборудования панельного ук­
лона двумя последовательно установленными конвейерами 1 Л У Ю 0  
(1,6 м/с) длиной по 550 м каждый.

Пример 3.3

На участке шахты (рис. 3.3) отрабатывается панель длинными 

столбами по простиранию.В панели работают два комплексно-механи­
зированных забоя н одновременно ведется проходка двух спаренных 
штреков (конвейерного и вентиляционного) со смешанным забоем. 
Уголь из очистных забоев и горная масса от проходки транспорти-
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Рис* 3*3. Схемы участкового конвейерного транспорта угля от двух 
очистных и подготовительных забоев, расположенных на разных 

уровнях, при отработке длинных столоов по простиранию:

а ~  в Сремсберговой панели; гГ- в уклонной панели



рувтся совместно по бремсбергу (рис.3 .3 ,а) иди уклону (рис.3 .3 ,б) 
до главного откаточного штрека.

Основные горнотехнические условия и показатели работы забоев 
приведены в табл. 3.3.

Т а б л и ц а  3. 3

Горнотехнические условия и показателя работы забоев

Показатели
Буквен­
ные
эбозна­
чения

Единица
измере-

ПНЯ

Значения показателей 
для забоевпил

* I * 2 подго­
тови­
тельных

Сменная добыча 4 * т 450 550 _

Вынимаемая мощность 
пласта т м 1.8 1.8
Угол падения град II II -
Средняя плотность угля 
с прослойками породы 
в целике г ч т/м3 м м
Насыпная плотность 
угля г т/мэ 0,85 0,85 -

Тип комбайна - КШ-1КГ ГШ-68 4ПП-2
Схема работы комбайна Одностор< нняя с зачисткой при

Коэффициент машинного 
времени работы комбайна

Обр£ИНОМ Х(
0,35

)де

0,35
Ширина захвата м 0,63 0,8 -

Тип скребкового кон­
вейера СУ-ОКП СП-63М
Длина очистного забоя у л . ы 140 140 -

Объем горной массы, выда­
ваемой за цикл из двух 
подготовительных забоев

V -

< м3/цикл 28,6
Средняя плотность горной 
массы в целике Гщ, т/м3 2*2
Продолжительность одного 
цикла проходческих работ ц мин 80
Продолжительность работы 
погрузочной машины по 
погрузке горной массы за 
цикл tл мин 80
Сопротивляемость угля 
резание кгс/см 120 120 _
Продолжительность смены 2 v ч 7 7 7
Количество рабочих цик­
лов выемочной малины в 
смену - 2 2 -
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Длины транспортных выработок указаны на рис» 3.3.
Необходимо для заданных условий произвести выбор конвейеров 

для транспорта угля от очистных забоев и горной массы от подго­

товительных забоев до главного откаточного штрека.

I. Определение характеристик грузопотоков, поступающих 
из очистных забоев № I и 2

Очистной забой te I

I. Средний минутный грузопоток за время поступления угля из 
очистного забоя рассчитывается по формуле

а т/мин.

При односторонней схеме работы комбайна с зачисткой величина 
определяется по формуле

/7 ~  60 ге н

где Л = — ---- -- 66,6 мин,
^  О*7 К * * . *  °*7хб,0

Здесь -  6,0 и/тн (принимается для комбайна КПЫКГ потабл. I приложения I).

Тогда

а

Р = 0,35 = 0,51;
60x7

— ---- =2,1 т/мин.
'fa tf ~ 60,7x0,51

2.Максимальный минутный грузопоток, который может поступить 
из очистного забоя, рассчитывается следующим образом:

а) при прямом ходе выемочной машины (выемка) по формуле

^гнах г п  6  V <Р У* /Г  т/мин,

вЬ



где Vm a x 3,I м/мин (принимается по табл. I приложения I для 
комбайна КШ-1КГ при мощности пласта 1,8, ширине 
захвата о  = 0,63 м и сопротивляемости угля резанию 
120 кгс/см); *

4 -
Vr

V +VV там

70.2

70,2 + 3,1
0,96,

где V = 70,2 м/мин (принимается по табл. 2 приложения I для 
*  конвейера СУ-0КП).

Величина %  = 0,71 (устанавливается пс табл. 3 приложения I при 
S -  0,63 м и /V  = 1,8 м).

Тогда

= 1,8x0,63x3,1x0,96x0,71x1,4 = 3,3 т/мин; 

б) при обратном ходе выемочной машины (зачистка) по формуле

У)m ax #  ‘ л '  ” А т/мия,

где V ^  = 0,7 V = 0,7x0 , 6 - 4,2 м/мин;m ax * m ay./* * 1 1 ' *
Че

V -  v fаг там
70.2

70,2 - 4,2
= 1,06.

Тогда

а ю а х = 1.8x0,63x4,2x1,06(1-0,71) 1,4 = 2,0 т/мкн.

Так как ат ау > о ^ах , то величину = 3,3 т/мин сравнива­

ем с максимальной минутной производительностью забойного конвей­

ера. Для конвейера СУ-0КП при скорости = 70,2 м/мин она со­

ставляет а  . ^  = 6,4 т/мян (см. табл. 2 приложения I). Так как

am ax < ' то 38 величину максимального минутного грузопото­
ка, поступающего из очистного забоя №  I, следует принимать

V ~ * S ^ = 3 *3 T / “ H -

Очистной забой №  2

I. Средний минутный грузопоток за время поступления углн из 
очистного забоя
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СЛУ
т/мин

А

где

Здесь Z*

'Н  60

L = /  + ____Й _
~  ~  60

Vmax.ssо ,7 £* /7Я

= 66,6 НИН.
0,7x6,0

Величина )/ = 6 , 0  т/мин (для комбайна ГШ-68 принимается по
табл. I приложения I);

А = 0,35 = 0,51.
60,7

Тогда

550

,fn)a 60x7x0,51
2,6 т/мин.

2. Максимальный минутный грузопоток, который может поступить 
из очистного забоя, рассчитывается следующим образом:

а) при прямом ходе выемочной машины (выемка) по формуле

а ’ =  т £  V */““ .ma x  xrtax ' &  Ч
где V -  4,1 м/мин (определяется по табл. I приложения I для 

/ w x  комбайна ГШ-68 при мощности пласта/?? = 1,8 м, ширине 
захвата о = 0,80 м и сопротивляемости угля резанию 
120 кгс/см);

‘ Т .
К 67.2

О , » ,
. * У  67,2 + 4,1/г m ay 1 1

где V = 67,2 м/мин (принимается по табл.2 приложения I для 
*  конвейера СП-63М).

Величина = 0,66 устанавливается по табл. 3 приложения I при 
£  -  0,80 м и т =  1,8 н.

Тогда

ат ах~ 1»8x0«Sx^.IxO,94x0,66x1,4 = 5 , 1  т/мин;

б) при обратном ходе выемочной машины (зачистка) по формуле 

а "  ^  т/мин,m ax т&Х 1 угу О
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где V = 0,7 V  = 0,7x6,0 = 4,2 т/мин;m a y  may. л/ » # »

Кп
*  У -  У '

_ 67.2

Л Ю * 67,2 -  4 ,2
1 ,0 7 .

Тогда

аю ох~ I i8x0,8x4,2x1,07(1-0,66) 1,4 = 3,1 т/мин.

Так как а ^ ж , то величину о ^ а у = 5,1 т/мин сравнива-
ем с максимальной минутной производительностью забойного конвей­

ера СП-6311, которая при скорости У = 67,2 м/мин составляет 

ctj „ = 6,0 т/мин (см. табл. 2 приложения I). Так как ,

то за величину максимального минутного грузопотока, поступающего 

из очистного забоя №> 2, следует принимать ~ау„0 у ~
= 5,1 т/нин.

Н. Определение характеристик грузопотоков, поступающих 
из подготовительных забоев

Величина среднего суммарного минутного грузопотока из двух 
подготовительных забоев в периоды работы проходческого комбайна 

или погрузочной машины (за время поступления груза на транспорт­

ную систему) определяется по формуле

^  ,%  = — 7 ---- т/мин.
/7

По исходным данным: $  = 28,6 м 3/цикл, /*" = 2,2 т/м3 , ^  =
« л  ^  f-  80 мин.

Тогда

О = = 0,8 т/мин.
А/7 80

Ш. Выбор типов конвейеров

П р и  отработке бремсберговой панели (рис. 3.3,а).

Расчетные участки 1-2 и 3-4 являются однопоточными, а уча­

сток 2-7 - сборным, на который поступают уголь из обоих очистных 

забоев и горная масса из двух подготовительных забоев.
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Участок 1-2 - ярусный конвейерный штрек очистного забоя Ч» I

( о £  = 1200 * %J3 * 0).
°  I. Выбор конвейера по приемной способности.

Для приема угля из очистного забоя на штреке предусматрива­

ется установка телескопического (полустационарного) ленточного 
конвейера, приемная способность которого должна быть не менее 

= 3 »3

По табл. 4 (приложение I, третья строка, первая колонка) та­

ким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие па­

раметры: приемную способность = С , 5 м3/мин, что при / " =

= 0,85 т/м3 составляет 6,5x0,85 = 5,5 т/мин, ширину

ленты ^  = 800 мм и скорость ленты ̂  = 1,6 м/с.

В соответствии с установленными параметрами по табл. 5 при­

ложения I выбираем наиболее подходящие для данных условий модели 

конвейеров - 1ЛТ80 (1,6 м/с) или 2ЛТ80 (1,6 м/с).

2. Установление допустимой длины конвейера.

Так как конструктивная длина конвейеров 1ЛТ80 (1,6 м/с) и 
2ЛТ80 (1,6 м/с) соответственно составляет 500 и 1000 м, а длина 
выработки 1200 м, то для установки на штреке принимаем конвейер 
2ЛТ8С, позволяющий обеспечить транспорт угля по выработке мень­

шим количеством конвейеров, чем при установке конвейера 1ЛТ80. 
В связи с тем, что конструктивная длина конвейера 2ЛТ80 меньшз 
длины выработки, то приверну варианта установки одного конвейера 
на всю длину выработки не производим и предусматриваем сразу ус­

тановку на ярусном штреке последовательно двух конвейеров: 2ЛТ80 
и 2Л80 длиной по 600 м каждый. Для проверки этого варианта про­

изводим расчет эксплуатационной производительности для конвейера 
длиной 600 м по формуле

4  - 6 0 fy a j ^  Т / Ч‘

Величину = 1,39 находим по табл, 6 приложения I, устано­

вив предварительно значения £  и по формулам:

t  = — — —  = 5SP -  = 6,25 мин;60x1,б60

а.

Тогда

= ^ ^  = 1,57. 

' a' / V ,  2 ’J

Ц, = 60x2,1x1,39 = 175 т/ч.
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По заводской характеристике конвейеров 2ЛТ80 и 2Л80 со ско­

ростью ленты 1,6 м/с (рис* 4 приложения 2) устанавливаем,что при 
эксплуатационной производительности = 175 т/ч и угле наклона 
J3 = 0 допустимая длина каждого конвейера будет составлять 

- 1000 «•
гТаким образом, принимаем вариант оборудования ярусного штре­

ка двумя последовательно установленными конвейерами 2ЛТ80 и 2Л8С 
сс скоростью ленты 1,6 м/с длиной по 600 м каждый.

Участок 3-4 - ярусный конвейерный штрек забоя № 2 ( ^  = 
= I0C0 м 0).

I. Выбор конвейера пс приемной способности.

На штреке по условиям работы должен быть установлен телеско­

пический (полустационарный) ленточный конвейер с приемной спо­
собностью не менее 5,1 т/мин и углом н а кл он ау ?= 0.

По табл. 4 (приложение I, третья строка, первая колонка) 
этому условию будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие 
параметры: приемную способность = 6,5 м 3/ ш ш ,  что п р и / " =

= 0,85 т/м3 составляет 6,5x0,85 = 5,5 т/мйн, ширину
ленты В  = 800 мм и скорость ленты = 1,6 м/с.

В соответствии с установленными параметрами по табл. 5 при­

ложения I выбираем наиболее подходящие для данных условий модели 
конвейеров -  1ЛТ80 (1,6 м/с) или 2ЛТ80 (1,6 м/с).

2. Установление допустимой длины конвейера.

Принимаем для установки на штреке конвейер 2ЛТ80 (1,6 м/с), 
так как егс конструктивная длина, равная 1000 м, может обеспе­
чить транспорт угля по всей выработке одним ставом конвейера.

Эксплуатационную производительность (при = 1000 м)
определяем по формуле

Я  = 60 V ;  4  т/ч*

Величину = 1,60 находим по табл. 6 приложения I, устано­

вив предварительно значения £  и /  по формулам:

/  =
60 г*

а

_ ..iooo. _ 10 ч мин.
60x1,6

- S J - I . 9 6 .
2 ,6

Тогда

= 60x2,6x1,60 = 250 т/ч
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По заводской характеристике конвейера 2ЛТ80 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (рис* 4 приложения 2) устанавливаем, что при экс­

плуатационной производительности 4? = 250 т/ч и угле наклонаJ3 = 
= 0 допустимая длина конвейера будет составлять 1000 м.

1ак как , то на штреке может быть установлен один

конвейер 2 Й 8 0  со скоростью ленты 1,6 м/с*

Участок 5-6 - ярусный штрек (проходка, = 1000 м , ^ =  0).

По условию данного примера при проведении спаренных ярусных 
штреков со смешанным забоем горная масса поступает в общий поток 
угля, транспортируемый по конвейерному бремсбергу, из очистных 
забоев № I и 2.

Ярусный штрек после окончания проходческих работ предусмат­

ривается оборудовать ленточным конвейером для транспорта угля из 
очистного забоя, В связи с этим при проходке штрека наиболее це­

лесообразно для транспорта горной массы использовать также лен­

точный конвейер. Приемная способность этого конвейера должна 
обеспечить прием горной массы с величиной среднего суммарного 
минутного грузопотока, равной 0,80 т/мин.

При такой незначительной величине минутного грузопотока, по­

ступающего из подготовительных забоев, для транспортирования 
горной массы выработку можно оборудовать любым конвейером с ши­

риной ленты 800 мм и скоростью ленты 1,6 м/с, но наиболее целе­
сообразно при проведении подготовительных выработок выбрать та­
ком конвейер, который можно было бы впоследствии использовать 
также при ведении овдстных работ. Поэтому по аналогии с действу­

ющим очистным забоем №  2 (участок 3-4), горнотехнические условия 
которого идентичны вновь подготовляемому, принимаем для установ­

ки на штреке конвейер 2Л80 (1,6 м/с).

Эксплуатационная производительность определяется по формуле 
4  = 6 0 £ //у^  = 60x0,8 = *8,0 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 2Л80 (рис. 4 приложе­
ния I) устанавливаем, что при @ -  48,0 т/ч и jB - 0 длина кон­
вейера будет составлять 1000 м.

По вентиляционному и конвейерному штрекам у забоя, а также в 
печи принимаем установку по одному скребковому конвейеру С-53А 
или СР-70М длиной 100-150 м каждый.

Участок 2-7 - панельный бремсберг = 950 м, П ° ) .
Панельный конвейерный бремсберг является сборным и служит 

для совместного транспорта угля и горной массы, поступающих в 
равных точках конвейера.
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I. Определение максимального минутного грузопотока*

За время поступления угля из очистных забоев Jfc I и 2 на кон­

вейерный бремсберг максимальный минутный грузопоток рассчитыва­

ется по формуле

V - i  “  V , ' “' / я
Предварительно находится значение вероятностного параметра 
Дня его определения вычисляется произведение коэффициентов 

поступления суммируемых грузопотоков из очистных забоев № I и 2:

* К г  ш °*51х0*51 = 0,26
и по полученному произведению по табл* 7 приложения I находится 
значение = 2,08*

Значения среднеквадратичного отклонения минутных грузопото­

ков за время поступления из очистных забоев находим по формулам:

для очистного забоя №  I

в- = ~ -  ? ■?  м  -  0 ,51  , / м , ;
' 2,33 2,33

для очистного забоя №  2

€  = W  ~  ̂  « 5«К - 2 «б  = 1,07 т / ш .
*  2,33 2,33

Подставляем полученные значения в формулу

= 2*1 + 2*6 + 2,08^0,512 + 1,0т2 =7,2 т/ыин.

Определелие максимального суммарного трузсшотока при со­
вместной транспортировке угля из двух очистных и горной иассы 
яз двух подготовительных забоев определяется на наиболее загру­
женной отрезке конвейера 6-7 по формуле

V » ;  = = 7*2 + 0.93x0*8 = 8,0 т/мин,

где Z  = 0 , 9 5  (принимается по табл* 10 приложения I для двух 
подготовительных забоев).

2* Выбор конвейера по приемной способности*

На сборном расчетном участке 2-7 должен быть установлен ста­

ционарный бреысберговый конвейер с углом наклона 11° и приемной 
способностью не менее 8,0 т/мин.

По табл.4 (приложение I,вторая строка,четвертая колонка) та­

ким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие па­

раметры: приемную способность 4? ^  = Ю , 6  м3/мин, что п р и у ~ =
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= 0,85 т/м8 составляет <£./7/7/'" = 10,6x0,85 = 9,0 т / ш н ,  оирвву 
ленты 1000 ни и скорость ленты 1,6 м/с.

3 соответствии с установленными параметрами но табл. 5 при­

ложения I выбираем наиболее подходящую для данных условий модель 
конвейера - 1ЛБ100 (1,6 м/с).

3. Установление допустимой длины конвейера.
Эксплуатационную производительность определяем при условии 

установки одного става конвейера на всю длину выработки (<££ = 
950 м) по формуле

0  /  и гу V *0 /
‘ 4 ,4

У>
т/ч.

В этой случае для каждого отрезка 2-4, 4-6 и 6-7 конвейера 
бремсберга и соответствующих грузопотоков, поступающих по этик 
отрезка», определяется требуемая долевая эксплуатационная на­
грузка.

Для отрезка 2-4 длиной £  = 300 м, по которому проходит гру­
зопоток только из очистного забоя № I, долевая эксплуатационная 
нагрузка определяется по формуле

= 60 ^  т̂ 4.

Устанавливаем значения:

L - “'*“**), -  Ы  -  Т 5 7 -

a Y ”) ,  2,1

= -  £  = - Ж _  = з 14 мин.
' 60 ^  60x1,6

Величину = 1,48 устанавливаем по табл. 6 приложения I. 
Тогда /

= 60x2,1x1,48 = 187 т/ч.

Для отрезка 4-6 длиной £  = 300 и, по которому проходят гру­

зопоток из очистных забоев № I и 2, долевая эксплуатационная на­
грузка определяется по форнуле

\  %  г / ' -

Определяем значения:

= ~ + = ̂  т̂ 4*
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Тогда

l _ _ 7*2 _ т
^ -----“ -------- I T  " i’^ ’С  л. 4,7

г4 = — — —  = — 220_ = з,14 мин;
■2> 60 ^  60x1,6

1с£ = 1,46 (по табл. 6 приложения I).
я

^  = 60x4,7x1,46 ^  412 т/ч.

Для отрезка 6-7 длиной £  = 350 и, по которому проходит гру­
зопоток из всех очистных и подготовительных забоев, долевая экс­

плуатационная нагрузка рассчитывается по формуле

4 ,  = б о Е ^  \  т'4 -

Находим значения:

4
8 .0
5,5

1,46;

^  * аЩ  * = 2<I + 2 ’6 + ° ’8 = 5,5 т / ю ш ;

= 3,64 п н ;И - & _ 350
>v  ** 60 г*, 60x1,6

Тогда

/у = 1 , 3 7  (по табл. 6 приложения I).

Q = 60x5,5x1,37 = 450 т/ч.
эу

Получив долевую эксплуатационную производительность ( <££ , 
^  ^  ), определяем приведенную величину эксплуатационной

производительности:

V * »  -  Ш ^ ° °  * = 355

По заводской характеристике конвейера 1ЛБ100 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (рис. 15 приложения 2) находим, что при угле на­

клона f t = II0 и эксплуатационной производительности *

= 355 т/ч допустимая длина конвейера будет равна X  = 850 м.
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Так как ^  , то одним конвейером нельзя обеспечить

транспорт угля и г о р н о й  массы по выработке ( с ^  = 950 м), поэто­
му принимаем вариант установки на бремсберге двух конвейеров: 
один конвейер на однопоточном отрезке бремсберга 2-4 с приемной 
способностью не менее 3 93 т/мин, другой на сборном отрезке брем­

сберга 4-7 с приемной способностью не менее 8 t0 т/мин.

Отрезок 2-4, По табл. 4 (приложение I, вторая строка* первая 
колонка) принимаем конвейер, имеющий следующие параметры: прием­

ную с п о с о б н о с т ь ^ ^  = 6,8 м3/ ш ш  что п р и / ^ =  0,85 т/м3 со­

ставляет „ р д * - 6,8x0,85 = 5 , 8  т/мнн, ширину ленты 800 мм и 
скорость ленты 1,6 м/с.

По табл. 5 приложения I в соответствии с установленными па­

раметрами выбираем наиболее подходящую модель конвейера - 12ГБ80 
(1,6 м/с) или 2ЛБ80 (1,6 м/с). Принимаем для установки на отрез­

ке 2-4 конвейер 1ЛБ80.
Эксплуатационная производительность для отрезка 2-4 ( ^  = 

= 300 м) найдена выше и равна ^  = 187 т/ч (так как конвейер 
1ЛБ80 имеет ту же скорость, что и принятый ранее конвейер 
1ЛБ100).

По заводской характеристике конвейера 1ЛБ80 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (рис. 3 приложения 2) определяем, что допустимая 
длина конвейера при ^  = 187 т/ч и II0 будет составлять 

= 470 и» Так как е££ ^  , то принимаем для установки
на отрезке 2-4 один конвейер^ЕЛБвО (1,6 м/с).

Отрезок 4-7. Ранее было установлено, что при максимальном 
минутном грузопотоке, равном 8,0 т/мин, для этого отрезка выра­
ботки целесообразно принять конвейер 1ЛБ100 (1,6 м/с). Приведен­

ная величина эксплуатационной производительности на этом отрезке 
будет равна

0  _ 4 * 4  412x300 + 450x350
------------------------------- iso ' 432 т/ч-

По заводской характеристике конвейера 1ЛБ100 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (рис. 15 приложения I) определяем, что допусти­

мая длина конвейера при 0.3(при̂  = 432 т/ч ж jS  =  11° будет со­
ставлять Х „д0п - 685 м, что позволяет установить его на брем­
сберге между точками 4 и 7.

Таким образом, принимаем вариант установки на бремсберге 
конвейеров двух разных моделей: на отрезке бремсберга 2-4 ксн- 
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вейер& 1ЛБ80 (1,6 м/с) длиной 300 м и на отрезке бремсберга 4-7 
конвейера 1ЛБ100 (1,6 м/с) длиной 650 к.

Дрм отработке у к л о н н о й  Панели (рис* 3*3,6).

Участки 1-2. 3-4 и 5-6 - ярусные конвейерные штреки.

Условия работы конвейеров в этих выработках аналогичны вари­

анту отработки бремсберговой панели. Поэтому проведенный выбор 
конвейеров для участков 1-2, 3-4 и 5-6 при отработке бремсберго- 
вого ноля действителен и для варианта отработки уклонного поля. 
Здесь на участке 1-2 следует предусматривать установку последо­

вательно двух конвейеров 2ЛТ80 и 2Л80 со скоростью ленты 1,6 м/с 
длиной по 600 и каждый, на участке 3-4 - один конвейер 2ЛТ80 со 
скоростью ленты 1,6 м/с на всю длину выработки, на участке 5-6 - 
один конвейер 2ЛВ0 (1,6 ц/с).

Участок 2-7 - панельный уклон = 800 м , ^  = 11°).

I* Выбор конвейера по приемной способности.

На уклоне должен быть установлен стационарный конвейер с уг­

лом наклонаJ3 = II0 и приемной способностью не менее 8,0 т/мин.
По табл* 4 (приложение I, вторая строка, третья колонка) та­

к т  условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие па­

раметры: приемную с п о с о б н о с т ь ^ ^  = 10,6 м3/мин, что п р и ^ -  
- 0,85 т/м3 составляет ^  10,6x0,85 = 5,0 т/мин, ширину
ленты 1000 нм и скорость ленты 1,6 м/с.

В соответствии с установленными параметрами по табл* 5 при­

ложения I выбираем наиболее подходящую для данных условий модель 
конвейера - Ш 1 0 0  (1,6 м/с)*

2* Установление допустимой длины конвейера.
Эксплуатационную производительность определяем при условии 

установки одного става конвейера на всю длину выработки ( =

^  = 800 м) по формуле 

п р и  6  ~
■к

т/ч.

С этой целью определяем долевые эксплуатационные нагрузки для 
отрезков 2-4, 4-6 и 6-7.

Для отрезка 2-4 длиной = 300 м, по которому проходит гру­
зопоток только из очистного забоя te I, и для отрезка 4-6 длиной 
^  = 300 и, по которому проходит грузопоток из обоих очистных 
забоев, долевые эксплуатационные нагрузки будут равны соответст­
вующим эксплуатационным нагрузкам этих отрезков бремсбергового
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конвейера (так как скорости лент бремсбергового и уклонного кон­
вейеров и длины отрезков одинаковы) и будут составлять » 
= 187 т/ч и ^  = 412 т/ч.

Для отрезка 6-7 длиной = 200 и, по которому проходит гру­

зопоток из всех очистных и подготовительных забоев» находим зна­
чения:

А =  fiiO - I 46;
7

Z a ' ^ s
5,5

А . «■£ _ -  2РР ■■ = 2,0 мин;
60x1,6

= 1,43 (по табл. 6 приложения I);

a a Z a V 4 /  = 60x5,5x1,43 = 470 т/ч. 
' г

Определяем приведенную величину эксплуатационной производи­
тельности

в  , А „  в Ш х З О О  * 4 1 2 x 3 0 0  *  470x200 _ ^  ,
800 ~ 7

Пс заводской характеристике конвейера Ы У 1 0 0  со скоростью 
ленты 1,6 м/с (рис. 13 приложения I) определяем» что при угле 
наклона,/? = IIе и эксплуатационной производительности 
- 342 т/ч длина конвейера будет р а в н а = 520 м. Так как

^  * то одним ставом конвейера нельзя обеспечить транс­
порт угля и горной массы по выработке = 800 м)» поэтому 
принимаем вариант установки на уклоне двух конвейеров 1ЛУ100 
длиной по 400 м каждый.

Для проверки этого варианта производим пересчет эксплуатаци­
онной производительности для конвейера длиной = 400 м.

Нижний конвейер уклона имеет два отрезка: один - длиной ^  = 
= 300 м, по которому транспортируется грузопоток только из очи­

стного забоя Me I, и другой - длиной ^  = 100 м, по которому тран­
спортируются грузопотоки из очистных забоев fe I и 2.

Для отрезка ^  = 300 м (участок 2-4) эксплуатационная произ­
водительность была рассчитана выже и равна = 187 т/ч.

Для отрезка £  - 100 м» по которому проходят грузопотоки из 
обоих очистных забоев» эксплуатационная производительность будет 
составлять
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где

% ■ ® Е ' V ,  ^

к = . = l » i , i , 5 3 ;1

t = — ^ —  = J M L -  = 1,05 мин;
"г 60 .ZJ. 60x1,6

4 = 1,51 (по табл. 6 приложения I).

Тогда *
= 60x4,7x1,51 = 425 т/ч.

%
Определяем приведенную величину эксплуатационной :

тельности:

л  Щ Г л р о о  t  V a i o o  ,  2 W  t / ,
J fr fiu g ) 4оо

Верхний конвейер уклона имеет также два отрезка £  и *£но 
200 н каждый.

По нижнему отрезку верхнего конвейера транспортируется 
грузопоток, поступающий из очистных забоев й? I и 2, а по отрезку 

- грузопотоки из обоих очистных и подготовительных забоев.

Для отрезка /  = 200 и, по которому проходит грузопоток 
только из очистных забоев № I и 2, эксплуатационная нагрузка бу­

дет равна

= 60TLat/ = 60x4,7x1,48 = 418 т/ч,

где L _ _ 7,2 _ т гг.

' - C < w  - V  ' 1 '53’

_ — 20 0_ _ ^ х мин; 
60x1,660 & Л?

А  = 1,43 (по табл. 6 приложения I).
v

Для отрезка = 200 м, по которому проходит весь грузопоток 
(уголь и горная масса):

£  = 60x5,5x1,43 = 470 т/ч,
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где

t
«я 60 60x1,6

h  = 1,43 (по табл. 6 приложения I).

Тогда приведенная величина эксплуатационной производительно­
сти верхнего конвейера будет равна

По заводской характеристике конвейера 1ЛУ100 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (рис. 13 приложения 2) при эксплуатационной произ­
водительности, равной 246 т/ч для нижнего и 444 т/ч для верхаего 
конвейеров, и угле наклонаJB  = II0 максимально допустимые их 

длины соответственно будут равны 700 и 450 м.
Таким образом, на уклоне может быть установлено последова­

тельно два конвейера 1ЛУ100 (1,6 м/с) длиной по 400 м каждый.

4. ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА ПО ПРОЕКТИРОВАНИЮ КОНВЕЙЕРНОГО ТРАНСПОРТА 
ДЛЯ ШАХТ СО СПЛОШНОЙ КОНВЕЙЕРИЗАЦИЕЙ

На шахте (рис. 4.1) одновременно работают три комплексно­
механизированных забоя. Два забоя (fe I и 2) отрабатываются длин­
ными столбами по простиранию и один забой (№ 3) длинными столба­
ми по падению.

Основные горнотехнические условия и показатели работы этих 
забоев приведены в табл. 4.1.

Длины транспортных выработок указаны на рис. 4.1.
Необходимо произвести выбор конвейеров для транспорта угля 

от очистных забоев до поверхности шахты.

Л  л ____________

Аг

_ 4 18x200 + 470x200 _ т/,ч>
400

Пример 4.1
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I. Определение характеристик грузопотоков, поступающих 
из очистных забоев

Очистные забои №  I и 2

Забои имеют одинаковые горнотехнические условия и средства 
механизации.

I. Средние минутные грузопотоки за время поступления угля из 
очистных забоев рассчитываются по формуле

Ори односторонней схеме работы комбайна с зачисткой величина
кп  определяется по формуле

А/  = /  + „  
п  ”  60 £

где

Саг

160x2

7  0,7 V  ~ 0,7x6,О1 Л7ЛХ.ЛГ 1 1

L  = М 76 нив.
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Здесь ]/ = 6,0 м/мин принимается для комбайна 2К-52 по
тау.м табл. I  ПрИЛОЖвНИЯ I .

Тогда
4  = ^  = 0,45 ♦ •;76 = 

60x7 ~
0,63;

= а
'" * л

550 2,1 т/мин.
60x7x0,63

Т а б л а ц а 4.1

Горнотехнические условия я показатели работы забоев

Показатели
Буквен­
ные

Едини­
ца из­
мере­
ния

Значения показателей для 
забоев

ииизна­
чения № I * 2 И! 3

Сменная добыча 
Вынимаемая мощность

т 550 550 550

пласта т м 1*6 1*6 М
Угол падения
Средняя плотность 
угля с прослойками

град 7 7 7

породы я целике 
Насыпная плотность

Ъ т/м8

т/м8

1*35 1*35 1.35

угля Г 0,85 0,85 0,85
Тил комбайна - - 2К-52 2К-52 кш-ш*
Схема работы комбайна

Коэффициент малинного 
времени работы ком­

Односто 
кой при

ронняя с 
обратно)

зачист- 
1 ходе

байна - 0,45 0,45 0,35
Кирина захвата 
Тип скребкового кон­

м 0,80 0,80 0,63

вейера — - СП-6311 СП-63М СП-64
Длина очистного забоя 
Сопротивляемость угля

м 160 160 150

резанию
Количество рабочих 
циклов выемочной

кгс/см 120 120 120

малины в смену 
Продолжительность

%АУ * 2 2 2

смены по добыче угля ТCAf ч 7 7 7
2. Максимальный минутный грузопоток, который может посту­

пить из очистного забоя определяется следующим образом: 
а) при прямом ходе выемочной машины (выемка) по формуле

Д ss /T fP  У  iP  Kfi J'*' т /минm a y  т а к  '  а  1/ ,



где V = 3,1 м/мин (принимается по табл. 1 приложения I для 
т ак комбайна 2 К - 52 при мощности пласта/т? = 1,6 м, ширине

з а х в а т а в  = 0,80 м и сопротивляемости угля резанию 
120 кгс/см);

*  - г
к 55,2

V/г?як 55,2 + 3 , 1
- 0,95,

где V = 55,2 м/мин (принимается по табл. 2
# конвейера СП-ьЗн).

Величина = 0,62 устанавливается по табл. 3 
/ =  0,80 и /77 - 1,6 м.

приложения I для 

приложения I при

Тогда

= 1,6x0,80x3,1x0,95x0,62x1,35 = 3,2 т/мин;

б) при обратной ходе выемочной машины (зачистка) по формуле 

а "  =/77#у '  #  т/мин,/пах sr?ax ' S7/ v '

где V ' = 0,7 У = 0,7x6,0 = 4,2 м/мин (при односторонней 
m ay т ах .м  схеме работы комбайна);

&
^  = V  - У'т а к

55,2 - 4,2
= 1,08.

Тогда

1,6x0,80x4,2x1,08 (1-0,52) 1,35 = 3,0 т/мнн.

Так т ь а *  > а "  , то величину 3,2 т/мин сравнива­

ем с максимальной минутной производительностью забойного конвей­

ера, которая для конвейера СП-63М при скорости = 55,2 м/ыин 
составляет ^  4,9 т/мин (табл. 2 приложения I). Так как зна­

ч е н и е м ^  <aj  e  * 10 за ®еличину максимального минутного гру­

зопотока, поступающего из забоев № I и 2, принимаем * / / W A  = 
I - а  = 3 , 2  т/мин. /

Очистной забой fe 3

I. Средний минутный 
очистного заооя

грузопоток за время поступления угля из 

т/мин,
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150x2 = 71,4 нин 
О,7x6,0

где А„ = /  t --- А.— ;л  „  6 0 т
ГА/

*  °>7

адесь Утю**, = 6*0 М/М5Н« принимается по табл. I приложения I 
^  для комбайна КШ-1КГ,

После подстановки получим

к  = 0,35 + Z L 1  = 0,52.
"  60x7

Тогда

= _ 5 S 0 _ = 1,6 т/мин.
60x7x0,52

2. Максимальный минутный грузопоток, который может поступить 
из очистного забоя, определяется следующим образом:

а) при прямом ходе выемочной машины (выемка) по формуле

'* — <?, т/мин,о
/ 7 ? & )£

где V - 3,2 м/мин (определяется по табл. I приложения I для 
комбайна КШ-1КГ при мощности пласта /г? = 1,4 u t ши­
рине захвата /  = 0,63 м и сопротивляемости угля реза­
нию 120 кгс/см);

< •
£

* /??ах

57.5
57,5 + 3,2

где V = 5 7 , 5  м/мин (принимается по 
*  конвейера СП-64).

0,95,

табл. 2 приложения I для

Величина ^  = 0 , 6 3  устанавливается по табл. 3 приложения I при 

& -  1,4 к и m  = 0,63.
Тогда

а ' „  = 1,4x0,63x3,2x0,95x0,63x1,35 «  2,3 т/мин;

где

б) при обратном ходе выемочной машины (зачистка) по формуле

= Ж  т/м и н *жах /г? ах £  1 /7/ **
] /' = 0,7 И  = 0,7x6,0 = 4,2 т/мин*/г?ах т а*.#
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i
Тогда

___ £ _
V -  V'AT m ax

= I$06.
57,5x3,2

am ar ~ M x O , 63x4,2x1,06 d - 0 , 6 3 )  1,35 *  2,0 т/мин.

Так к а к a'/r}Qt>&/Ttay , то в е л и ч и н у = 2,3 т/аин сравнива- 
ем с максимальной минутной производительностью конвейера СП-64* 

Цри скорости I/, = 57,5 м/мин она составляет ^  = 5,0 т/мин 

(см. табл. 2 приложения I). Так т о  за величину

максимального минутного грузопотока, поступающего из очистного 

забоя №  3, следует принимать = т/мин.

И. Выбор типов конвейеров

Конвейерную линию условно делим на шесть расчетных участков. 
Участки 1-2, 3-4 и 6-7 являются однопоточными, а участки 2-5, 

5-8 и 8-9 сборными.

Выбор типов конвейеров производим для каждого участка.

Участки 1-2 и 3-4 - ярусные конвейерные штреки очистных за­

боев №  I н 2 ( * £  = 900 м %JB = 0).

I. Выбор конвейера по приемной способности.

По условиям работы на штреках должны быть установлены теле­

скопические (полустационарные) ленточные конвейеры с приемной 

способностью не менее 3,2 т/мин.

По табл. 4 (приложение I, третья строка, первая колонка) 
этому условию будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие 

параметры: приемную сТюсобность ^  = 6,5 м 3/мин, что п р и / *  = 

= 0,85 т/м3 составляет < ^ 7 , ^  6,5x0,85 = 5,5 т/мин, ширину

ленты в  = 800 мм и скорость ленты = 1,6 м/с.

В соответствии с установленными параметрами по табл. 5 при­

ложения I выоираем наиболее подходящую для данных условий мо­

дель конвейера - IJIT80 (1,6 м/с) или 2ЛТ80 (1,6 м/с).

Так как конструктивная длина конвейеров 1ЯТ80 Ц , б  м/с) и 

2ЛТ80 (1,6 м/с) соответственно равна 500 и 1000 м, а длина выра­

ботки 900 м, то для возможности установки на вс^ длину ярусных 

штреков одного конвейера принимаем конвейер 2ЛТ80 (1,6 м/с).
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2. Установление допустимой длины конвейер».

Эксплуатационную производительность определяем при условии 
установки одного става конвейера на всю длину выработки ( « ^  = 

-  900 м) по формуле

4  = б 0 ^ 4 т /ч *
Величину -  1,33 находим по табл, б приложения I, устано­

вив предварительно значения /  и ,/ по формулам:

i ___ 3L
*  6 0 г и

900

60x1,6
л- 9,4 мин;

Тогда

К
г ':

= 60x2,1x1,33 гг 168 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 2ЛТ80 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (см. рис. 4 приложения I) при ̂  = 168 т/ч и ^ =  О 
допустимая длина конвейера с о с т а в л я е т ^  = 1000 м. Так как 

or7 , *о на участке 1-2 и 3-4 могут быть установлены по 
одйСму7 конвейеру 2ЛТ80 (1,6 м/с).

Участок 2-5 - панельный бремсберг ( « ^  = 1000 7°) яв-
ляется сборным для двух грузопотоков, поступающих в разных точ­
ках, из очистных забоев № I и 2* Необходимая приемная способ­
ность бремсбергового конвейера определяется по наиболее загру­

женному отрезку конвейера 4-5.
I. Максимальный суммарный минутный грузопоток за время по­

ступления груза на отрезке 4-5 рассчитывается по формуле

/7<Г S '* т/мин.

Предварительно находится значение вероятностного параметра 
Пр • Для его определения вычисляется произведение коэффициентов 
поступления суммируемых грузопотоков из очистных забоев № I и 2;

/  = 0,63x0,63 ~  0,40
"г

и по полученному произведению из табл. 7 приложения I находится 
значение /? - 2,24.о
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Значения среднеквадратичного отклонения минутных грузопото­

ков за время поступления из очистных забоев определяются по фор­

муле

<Г = б г  = '(<??- = = о,47 т/мин.
'  2  2,33 2,33

Подставляем полученные значения в формулу

-  2 ,1  + 2 ,х  + 2 ,24 \ l 0.472 + 0,472 ' = 5,7 т/ш»н.

2. Выбор конвейера по приемной способности.

На расчетном участке 2-5 должен быть установлен стационарный 
бремсберговый конвейер с углом наклона J3 = 7° и приемной способ­
ностью не менее 5,7 т/мин.

По табл. 4 (приложение I, вторая строка, первач колонка) та­

ким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие па­
раметры: приемную с п о с о б н о с т ь ^ ^  = 6,8 м 3/ ш ш ,  ЧТо п р и ^ -  

= 0,85 т/м3 составляет 6,8x0,85 = 5,8 т/мин, ширину
ленты 800 мм и скорость ленты 1,6 м/с.

В соответствии с установленными параметрами по табл. 5 при­

ложения I выбираем наиболее подходящую для данных условий модель 
конвейера - 1ЛБ80 (1,6 м/с) или 2ЛБ80 (1,6 V c ) .  Для возможности 
установки одного конвейерного става на всю длину бремсберга при­

нимаем конвейер 2ЛБ80 (1,6 м/с), имеющий конструктивную длину 
1000 м.

3. Установление допустимой длины конвейера.
Эксплуатационную производительность определяем при условии 

установки одного става конвейера на всю длину выработки ( ^  = 
- 1000 м) по формуле

т/ч.

Рассчитываем долевые значения ^  и

Для отрезка конвейера /f  - 250 м, по которому транспортиру­

ется груз только из забоя №  I:

4? = 6 0  af M ^ t т/ч.
Величина = 1,44 устанавливается по табл. 6 приложения I при 
значениях: f

а '&***), _ 3.2 „ т с.

■ w ,  ^
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Тогда

60 г*
= 250 
" 60x1,6

= 2,6 нин.

0  = 60x2,1x1,44 = 181 t/ч.
э/

Для отрезка £  -  750 н , по которому транспортируется груз из 
двух забоев №  I и 2:

4 ,  = 6 0 И а ,/п ) ^  т/ч.

Величина = 1 , 2 6  находится по табл. 6 приложения I при значе­

ниях: г

Тогда

4

1

п й>

1:

2* = _ й.___= .
60 2J, 1

4 = 60x3,7x1,;

2

В соответствии с найденными долевыми значениями и•у
устанавливаем приведенную эксплуатационную нагрузку всего кон­
вейера длиной о £  = 1000 м:

л  = 181x250 + 280x750
“  1000

255 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 2ЛБ80 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (см.рис. 8 приложения 2) определяем, что при 
О з/лр и ф - 255 т/ч и ^ =  7° допустимая длина конвейера будет со­
с т а в л я т ь ^  1000 м. Так как , то на бремсберге 
может быть установлен один конвейер 2ЛБ80 (1,6 м/с).

Участок 6-7 - конвейерный бремсберг = 1000 м,<>9 = 7°) 
транспортирует уголь от забоя № 3, отоабатывающего длинный столб 
по падению.

I. Выбор конвейера по приемной способности.
По условиям работы на бремсберге должен быть установлен те­

лескопический (полустационарный) ленточный конвейер с приемной 
способностью не менее 2,3 т/мин.
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По табл. 4 (приложение I, четвертая строка, первая колонка) 
этому условию будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие 
параметры: приемную с п о с о б н о с т ь ^ ^  = 6,2 м3/мин, что при 
* 0,85 т/м3 составляет 6,2x0,85 = 5 , 5  т/мин, ширину

ленты 800 мм и скорость ленты 1,6 м/с.

Так как в унифицированном ряду ленточных конвейеров (см. 
табл. 5 приложения I) нет телескопического конвейера с шириной 
ленты, равной 800 мм, для угла наклона -7°, то для установки на 
бремсберге могут быть приняты конвейеры 1ЛБ80 (1,6 м/с) или 
2ЛБ80 (1,6 м/с) с надвижным перегружателем типа 1КСП-2.

Для установки на бремсберге принимаем конвейер 2ЛБ80, так 
как его конструктивная длина, равная 1000 м, позволяет оборудо­

вать бремсберг одним конвейерным ставом (конструктивная длина 
конвейера 1ЛБ80 составляет 600 м).

2. Установление допустимой длины конвейера.
Эксплуатационную производительность определяем при условии 

установки одного става конвейера на всю длину выработки ( « ^  = 
= 1000 м) по формуле

*  -  » < w  \
Величину = 1,25 находим по табл. 6 приложения I, устано­

вив предварительно значения г* и /  по формулам:

60 г*
- 1000 - 
" 60x1,6 '

10,4 мин;

К

Тогда

_ 2j_3 _

Q  = 60x1,6x1,25 = 120 т/ч. 
b

По заводской характеристике конвейера 2ЛБ80 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (см. рис. 8 приложения 2) определяем, что при экс­

плуатационной производительности ^  = 120 т/ч и J3 = 7° допусти­

мая длина конвейера будет составлять М 0 0  м. Так как

р0/7 = ̂  , то на бремсберге может быть установлен один кон­
вейер 2ЛБ80 (1,6 м/с) с надвинным перегружателем 1КСП-2.

Участок 5-8 - магистральный конвейерный штрек ( « ^  = 1400 м, 

„3 = 0) является сборным и транспортирует груз, поступающий с
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конвейера панельного бремсберга fe I в пункте 5 и конвейера брем­
сберга № 2 в пункте 7.

Участок 3-8 имеет два отрезка: 3-7 ( ^  = 500 u ) t являющийся 
сбооным для двух грузопотоков (из забоев № 1 и 2), и 7-8 ( £  = 
= 900 и), пс которому транспортируются грузопотоки из всех трех 
забоев.

I. Определение максимального суммарного минутного грузопото­

ка.
За время поступления груза на транспортную систему макси­

мальный суммарный минутный грузопоток рассчитывается дня наибо­

лее загруженного отрезка конвейера 7-8 по формуле

Предварительно находится

(Г 'G"& т/мин.

значение вероятностного параметра

. Для его определения вычисляется произведение коэффициентов 
поступления суммируемых грузопотоков из забоев № I, 2 и 3

/  . А- - /  = 0,63x0,63x0,52 ^ 0 , 2 1

и по полученному произведению из табл. 7 приложения I находится 
значение 1,98.

Значения среднеквадратичного отклонения минутных грузопото­

ков за время поступления из очистных забоев находятся по форму­

лам:

для очистных забоев № I и 2

&  = ~ = о,47 т/мин;
* *  2,33

для очистного забоя Я? 3

f f  -  ~ = 0,3 т/мин.
3  2,33

Подставляем полученные значения в формулу_______

2 »1+2*1 + 1 *С + 1 , 98У 0,47^ + 0.472 + О.З2 = 7,2 т/нин.

2. Выбор конвейера по приемной способности.

На расчетном участке 5-8 должен быть установлен стационарный 

конвейер с приемной способностью не менее 7,2 т/мин и углом на­
клона / 3 = 0 .
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По табл. 4 (приложение 1 у первая строка, вторая колонка) та­
ким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие па­

раметры: приемную способность = 9,3 м3/мин, что п р и / ~ =

= 0,85 т/м составляет 4? ^  / ~ =  9,3x0,85 = 7,9 т / ш ш ,  ширину 
ленты 800 ин и скорость ленты 2,0 ы/с.

В соответствии с установленными параметрами по табл. 5 при­

ложения I выбираем наиболее подходящие для данных условий модели 

конвейеров -  1Л80 (2,0 ц/с) или 2Л80 (2,0 м/с).

3. Установление допустимой длины конвейера.

Для установки на штреке принимаем конвейер 2Л80, так как 
его конструктивная длина, равная 1000 м, дает возможность обору­

довать штрек с меньшим количеством конвейеров, чем при установке 
конвейера 1Л80, конструктивная длина которого равна 500 м.

Так как длина выработки (<*£ = 1400 ы) больше длины конвейе­
ра 2J80, то проверку варианта на всю длину наработки не произво­

дим и предусматриваем сразу установку на штреке последовательно 
двух конвейеров: один - на участке 5-7 длиной 500 м, другой - на 
участке 7-8 длиной 900 м.

Эксплуатационную производительность определяем для каждого 
конвейера по формуле

4  = i  т/ч*
Для участка 5-7 длиной 500 н, на котором транспортируется 

грузопоток из очистных забоев №  1 и 2, величина = 1,31 нахо­
дится по табл. 6 приложения I при значениях: '

^ а ,(л) = - 2,1 + 2,1 - 4,2 т/мин;

L = ,V ^  = 5*7 = j 4
/  V 7  ^  h  О  9 9Е а

/  = — —  = -222—  = 4,2 мин.
г , 60 г* 60x2,0

Тогда

<2 = 60x4,2x1,31 = 330 т/ч.

Для участка 7-8 длиной 900 м, на котором транспортируется 
грузопоток из очистных забоев № I, 2 и 3, величину = 1 , 1 7  
находится по табл. 6 приложения I при значениях:
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&л/  1 + 
'П , a ' f ”L + ^ Щ  = 2 . 1  + 2.

4  = . = 1 Л  = I 26;

11(2'/я ) 5,8

t  = • £  - 900 _ 7 g
6 0 г ^

“ If 5.
60x2,0

Тогда

&  = 60x5,8x1,17 = 407 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 2Л80 со скоростью лен­
ты 2,0 м/с (см* рис. 7 приложения 2) определяем, что при угле 

наклона 0 и эксплуатационных производительностях, р а в н ы х = 
= 330 т/ч и &  = 407 т/ч, допустимые длины конвейеров для уча­

стков 5-7 и 7-8 соответственно будут равны 1000 и 920 м.
Таким образом, на участках 5-7 и 7-8 может быть установлено 

по одному конвейеру 2Л80.

Участок 8-9 - наклонный ствол ( ^  = 500 м, 14°).
Конвейеры в наклонном стволе загружаются из аккумулирующего 

оункера, в который поступают неравномерные грузопотоки с конвей­

ера главного штрека (из трех очистных забоев).
Выбор конвейеров для наклонного ствола производится следую­

щим образом:
I. Устанавливается ориентировочная скорость конвейера на­

клонного ствола путем определения приближенного значения макси­

мального суммарного минутного грузопотока по формуле

а .  . = 0 , 7 £  а .  . = 0,7 (3,2 + 3,2 + 2 , 3 )  = 6 , 1  т/мин.
'/"W X /g tfm a x j '

В соответствии с этим значением по табл. 4 приложения I ус­

танавливаем, что ствол должен быть оборудован конвейером с шири­

ной ленты В  = 800 мм, скоростью = 2,0 м/с и приемной способ­

н о с т ь ю ^  8,8x0,85 = 7 , 5  т/мин.
Так как в унифицированном ряду ленточных конвейеров (см. 

таол. 5 приложения I) нет конвейера с шириной ленты 800 мм для 

угла наклона 14°, то принимаем конвейер, имеющий большую ширину 

ленты и допускающий установку под углом 14°.
Наиболее подходящим является конвейер 1ЛУ100 с шириной ленты 

1000 мм и скоростью ленты 1,6 м/с, имеющий приемную способность 

Q * ,,/, ёГ= 10,6x0,85 = 9,0 т/иин.
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2. Определяется приведенная эксплуатационная нагрузка для 
участка 8-9, исходя из условия установки одного конвейера на всю 

длину наклонного ствола S c ^ = 500 Так как конвейер будет 
загружаться в одной точке, то индивидуальные эксплуатационные 

нагрузки Q  для грузопотоков из всех трех очистных забоев опре­
деляются при условии S '  -  ~ = 500 ц.

Значение для грузопотока из каждого забоя устанавливается 
по формуле

<  '/«•

Величина £  для всех индивидуальных нагрузок будет одинако­

вой и  составит

А'
^А '

6 0 ^
500

60x1,6
5,2 мин.

Значения 9 и соответствующие им в е л и ч и н ы ^ .  опреде­
ляются для каждого ‘очистного забоя. Они будут составлять для 
грузопотока:

из забоев te I и 2

к ^'{гпах)¥
= ^  = 1,5;

\
N

/
2,1

= 1 , 3 7  (по табл. 6 приложения I

Тогда

= 4  60x23> ,1x1,37 = 175 т/ч;

из забоя №  8

j- - a - i .  M s/
а "'”кз

i,6

4
= 1,3 (по табл. 6 приложения I)

Тогда

« Г
= 60x1,6x1,3 = 125 т/ч.

Приведенная эксплуатационная нагрузка на конвейер наклонного 
ствола будет составлять
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А . А/ + а " + £ т= 173 + 173 + 125 = 471 т/ч.s/ ~j, -j

По полученному значению 471 т/ч и углу наклонаj 3  =

= 14° из табл. 5 (приложение I, графа "Пределы рационального ис­

пользования по производительности") устанавливаем, что ранее вы­
бранный конвейер 1ЛУ100 обеспечивает требуемую эксплуатационную 
нагрузку.

По заводской характеристике конвейера 1ЛУ100 со скоростью 

ленты 1,6 м/с (см. рис. 13 приложения 2) при 0s y/7Jt.u g ) -  471 т/ч 
и ^ 3 =  14° допустимая длина конвейера будет составлять =
= 350 м. *

Так как * т0 одним конвейером нельзя обеспечить
транспорт угля по стволу. Поэтому возможны следующие два вариан­
та оборудования ствола конвейерами:

установка в стволе последовательно двух конвейеров типа 
1ЛУ100 длиной по 250 м каждый;

установка в стволе более мощного конвейера, обеспечивающего 
транспорт угля по всей выработке.

Вариант I. Определение значения производительности 0 1 про­
изводится при условии / '  = 250 м; *

А*
6 0 ^

= — = 2,6 мин. 
60x1,6

Значения к  , и соответствующие им величины 4? опреде­
ляются для каждого очистного забоя:

забои Л I и  2

4  -  ■ а  ’ 1,51 Ь  -  \2,1 * *

= 6 0 Л  /  = 60x2,1x1,44 = Ш  т/ч;
'С”)  i t

забой Л  3

к  =
а '0*>ах)л

У
- Н а 4  = х»35«*

i,6 з

4 ^  = 60x1,6x1,35 = 130 т/ч.
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Приведенная эксплуатационная натру8ка ва конвейер наклонного 
ствола будет составлять

Q ftpuS) = 0 /  + + * Г =  181 ♦ 181 + I »  = 492 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 1ЛУ100 при $
= 49е т/ч и > ? =  14° 320 и.

Таким образом, для установки в наклонном стволе выбираются 
два конвейера 1ЛУ100 по 250 м каждый.

Производительность разгрузки аккумулирующего бункера (сквоз­

ного) перед наклонным стволом принимается равной =
-  492 т/ч. -̂ ГУ3"  У

Вариант 2.Для установки в стволе принимается конвейер 2ЛУ100 
со скоростью ленты 2,0 м/с, шириной ленты 1000 мм и приемной 

способностью @</7п (Г ~  13,3x0,85 = 11,3 т/мин.
Определение' производительности 4? производится при условии 

/ '  = / - =  500 м;

/  == 500 
60x2,0

= 4,2 мин.

З н а ч е н и е ^  определяется для каждого очистного забоя: 
■V

забои Ji I и 2

4  = Н  = 1’ 5{ 4 = 4^2,1 v  5?

<?' = 4?* = 60x2,1x1,4 = 176 т/ч;J  &

зйбой Л  3

4  = Н = 1 ’4; 4 = 1’51;1,6

4 ^ "  = 60x1,6x1,31 = 126 т/ч.

Приведенная эксплуатационная нагрузка на конвейер наклонного 
ствола будет составлять

176 + 176 + 126 = 478 т/ч«

По заводской характеристике 2 Л У Ю 0  со скоростью ленты 2,0м/с 
(см. рис. 24 приложения 2) при 478 т/ч и jB =  14° до­

пустимая длина конвейера будет составлять -  700 м.
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Так к а к с ^ ^ ^ > в̂  , то в стволе может быть установлен один 

конвейер 2ЛУ100 длиной 500 м.
Производительность разгрузки аккумулирующего бункера (сквоз­

ного) перед наклонным стволом принимается равной <0^ =  ̂ - =
» « 8 т / , .  ^

пакость аккумулирующего (сквозного) бункера устанавливается 
по формуле

С = c J  т.

Расчетный коэффициент с принимается по табл. 8 приложения I 
при использовании 1-2 конвейеров в подбункерной линии (с = 0,1).

Ееличина сменного грузопотока из трех очистных забоев, про­
ходящего через бункер, составляет

Л  = 550 + 550 + 350 = 1450 т.

Тогда Е - 0,1x1450 = 145 т.
ОА'

Пример 4.2

На рис. 4.2 представлена схема подземного транспорта шахты, 

на которой разрабатываются два пласта А/ и ^  .На шахте одно­

временно работают семь забоев: четыре (te I, 2, б и 7) на плас­

те ̂  и три (fe 4, 5, 9) - на пласте ^  . Пласты отрабатываются 

длинными столбами по простиранию.

Транспортирование угля осуществляется конвейерами от очист­

ных забоев до поверхности шахты.

В местах сопряжения панельного бремсберга fe I и северного 

магистрального штрека при отработке пласта At , а также панель­

ного уклона I 5 и южного магистрального штрека при отработке то­

го же пласта оборудованы аккумулирующие сквозные бункеры №1 и 2.

Основные горнотехнические условия и показатели работы очист­

ных забоев приведены в табл. 4.2.
Длины транспортных выработок указаны на рис.4.2.
Необходимо для заданных условий произвести выбор конвейеров, 

транспортирующих уголь от очистных забоев до поверхности шахты.
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4 0
4 Л Рис. 4.2. Схема конвейерного транспорта угля шахты с семью очистными ааооями
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Т а б л i ц а 4.2

Горнотехнические условия и показатели работы забоев

Показатели
Буквен­
ные обо­
значения

Единица
измере­

ния

Значения показателей для забоев

* I * 2 № 3 № 4 Ш 5 № 6 *  7

Сменная добыча т 600 600 500 500 500 450 450
Вынимаемая мощность пласта т м 2 ,0 2,0 1.8 1.8 1.8 2,0 2,0
Угод падения JB град 16 16 16 16 16 16 16
Средняя плотность угля с прослой­
ками породы в целике т/м3 М М м м м 1,35 1,35
Насыпная плотность угля <Г т/м8 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85 0,85
Тип комбайна, струга - ГШ-68 2К-52 УСБ-67
Схема работы комбайна, струга - - Односторонняя с зачисткой при Челноковая

обратном ходе
Коэффициент машинного времени
работы комбайна, струга К - 0,35 0,35 0,40 0,40 0,40 0,35 0,35
Ширина захвата м 0 ,8 0,8 0,8 0,8 0,8 0,05 0,05
Тип скребкового конвейера - - СУ-ОКП СП-6311 СЕ[-63М
Длина очистного забоя м 150 150 150 150 150 120 120
Сопротивляемость угля резанию кгс/см 180 180 120 120 120 180 180
Количество циклов выемочной маши­
ны в смену vK - 2 2 2 2 2 2 2
Продолжительность смены по до­
быче угля ъ ч 7 7 7 7 7 7 7



I. Определение характеристик грузопотоков, поступающих 
из очистных забоев

I. Средние минутные грузопотоки за время поступления угля 
из очистных забоев рассчитываются по формуле

—  т/мин.
- 60 тт  4

При односторонней схеме работы выемочной машины с зачисткой 
(забои И» 1-5) величина k  определяется по формуле

/г =  /г + --- ф-- }
"  »  60 Т

где /  _ ^  
*  ~ 0,7 I //пах. л/

Значение \фгоу принимается по табл. I приложения I для соответ-
ствующего типа выемочной машины.

При Челноковой схеме работы выемочной машины (забои Ш 6, 7)

/̂7 -

к  = к  = k  +
/V  /7 л » *

Забои №  I и 2 

У а л .Л '
- = * -------- 0,35 +

0,7 V 60 Т1 т ахм  c*f
150x2

0,7x6,0x60x7
= 0,52,

где Ктуяу.м  ~ ̂ *0 м/мин (ДЛЯ комбайна ГШ-68). 
Тогда

600

60x7x0,52
= 2,7 т/мин.

Забои № 3, 4 и 5

4  - i .  ■ А
"s- *  0,7 I/ 60 г

=0,40+
150x2

m a x * , Ы
v w K>ax.»s 6,0 т/мин (для комбайна 2К-52). 

Тогда

0,7x6,0x60,7
-0,57,

а ,/п Ь ~
500

60x7x0,57
= 2,1 т/мин.
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Забои №  6 и 7

V 4  = =
450 = 3 , 1  т/мин.

' ?  60x7x0,35

2. Максимальный минутный грузопоток, который может поступить 

из очистного забоя:
а) при прямом ходе выемочной машины определяется по формуле 

a L  = У  Т" Т/МИН,
m a x  m a x  ' /7 ии,

где 8 ~ J Lv + vm ax
б) при обратном ходе выемочной машины рассчитывается по фор­

муле

а "  = rr>S v '  <Р / / -  Ф )  т/мин,
m a x  m a y  £  l гг/ O il

где I
Кг

" K r - K L »
Забои to I и 2

а) при прямом ходе выемочной машины (выемка).

Для о п р е д е л е н и я ^  предварительно находим следующие значе­

ния:
^тах = 3 , 5  м/мин (определяется по табл. I приложения I для ком­

байна ГШ-68 при мощности пла с т ат -  2,0 м, ширине захва—  
та о  =0,80 м и сопротивляемости угля резанию 180 кгс/см);

S. -
Кг

Кг vтаи .
70.2

70,2 + 3,5
= 0,95;

70,2 м/мин (определяется по табл. 2 приложения I для кон­
вейера СУ-ОКП);

0,70 (устанавливается по табл. 3 приложения I при /  = 
0,80 ш л ) =  2,0 и).

Тогда
/

аг» а у = 2x0,8x3,5x0,95x0,70x1,4 = 5,2 т/мин;

б) при обратном ходе выемочной машины (зачистка):

°.? = 0 ‘? х 6 *° = * '2 “/“и н 5
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V* ______ = — 22±2----- = 1,06.
v  -  v ’ 70,2 - if, 2к max. a?

Тогда

= 2x0,8x4,2x1,06(1 - 0,70) 1,4 = 3,0 т/мин.

Так Y X & a ^x  > ‘b a t T0 величину = 5,2 т/мин сравнила-
ем с максимальной минутной производительностью забойного конвей­

ера ^  . Для конвейера С У - 0 К П < ^ ^  = 6,4 т/мин (см, табл. 2 

приложения I). Так к а к й ^ я г  т0  33 величинУ максимально-
го минутного грузопотока, поступающего из очистных забоев fc I и 

2 , следует принимать

Забои №  3, 4 и 5

а) при прямом ходе выемочной машины:

K tav* 3,0 м/мин (определяется по табл. I приложения I для ком­
байна 2К-52 при мощности пласта 1,8 м, ширине захвата 
/  = 0,80 м и сопротивляемости угля резанию 120 кгс/см);

К 48 - 0,94;
к т & у

V# = 48 м/мин (определяется по табл. 2 приложения I для кон­
вейера СП-63М};
0,66 (устанавлиь_____

= 0,80 м и /7?= 1,8 и).
= 0,66 (устанавливаемся по табл. 3 приложения I при /  -

Тогда

= 1,8x0,8x3,0x0,94x0,66x1,4 = 3,8 т/мин; 

б) при обратном ходе выемочной машины:

Vтах.м = 0,7 У  = 0 ,7x6,0 = 4,2 т/мин; m ax./*

/  ------
^  К  -  К

48

max. ах
48 - 4,2

= 1,1;

ат а х *  1,8x0,8x4,2x1,1 (I - 0,66) 1,4 = 3,2 т/мин.

Так как ат ау > а^ а у , то величину = 3,8 т/мин сравнива­

ем с максимальной минутной производительностью забойного конвей­

ера /? , которая при = 48,0 м/мин составляет 4,3 т/мип.
<7
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Так как < а  - f то за величину максимального минутного

грузопотока, поступающего из очистных забоев I  3, 4 и 5, следует 
принимать

^  = 3,8 T/,<ИH•

Забои №  б и 7

Эти забои оборудованы стругами, работающими по Челноковой 
схеме:

а) при прямом ходе выемочной машины:

Утах,- 38,0м/мин (определяется по табл. I приложения I для стру­
га УСЁ-67 при мощности пласта т  = 2,0 м,ширине стружки 
/ а  0,05 м и сопротивляемости угля резанию 120 кгс/см);

67.2

67,2 + 38,0
0,64;

К  = 67,2 м/мин определяется по табл. 2 приложения I для кон­
вейера СП-63И;

^  = 1,0, так как выемка осуществляется по Челноковой схеме. 
Тогда

а *  = 2,0x0,05x38,0x0,64x1,0x1,35 = 3,2 т/мин;

б) при обратном ходе выемочной машины:

V/пах С г ,  = 3 8 ‘°  Т/Ш1Н{

$ _______ а ь з
2  67,2 - 38,0 2.51 £  * 0 .

Тогда

Я * s 2,0x0,05x38,0x2,3x1,35 = 11,8 т/мин.

Как видно из р а с ч е т а , П о э т о м у  большую величину 

а '>грау ~ т/мин сравниваем с максимальной минутной произво­
дительностью забойного конвейера а  ^ , которая для конвейера 
СП-бЗМ при скорости 1/̂  = 67,-2 м/мин составляет 6,0 т/мин.

Так как , то в е л и ч и н у ^  огра-

ничиваем величиной максимальной производительности забойного 
конвейеоа и за величину максимального минутного грузопотока, по­

ступающего из очистных забоев № 6 и 7, принимаем значение

= а //т а х ^  " -л/ = б ’° т /“и н -
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Полученные характеристики грузопотоков, поступающих из очи­
стных забоев, сведены в табл. 4.3.

Т а б л и ц а  4*3

Характеристики грузопотоков, поступающих из очистных забоев

Характеристика
грузопотоков

Значение грузопотоков, поступающих 
из очистных забоев

I г 3 4 С> 6 7

< w  */“ “ 2,7 2,7 2,1 2,1 2,1 з д 3,1

а,/тгг, Т/“"Н 5,2 5,2 3,8 3,8 3,8 6,0 6,0

/7 0,52 0,52 0,57 0,57 0,57 0,35 0,55

И. Выбор типов конвейеров

Выбор типов и количества конвейеров производится отдельно 
для каждого крыла шахты, начиная с однопоточных участков.

С е в е р н о е  к р ы л о  ш а х т ы

Участки 1-3 и 2-3 - ярусные конвейерные штреки очистных за­

боев № I и 2 ( Л  = о Х  = 900 м, j 3 -  0).

I. Выбор конвейера по приемной способности.
По условиям работы на ярусных штреках № I и 2 должны быть 

установлены телескопические (полустационарные) ленточные конвей­

еры с приемной способностью не менее 5,7 т/мин. По табл.4
приложения I таким условиям будет удовлетворять конвейер .имеющий 
параметры: приемную способность QH пр -  8,4 м 3/:лин, что при

0,85 т/м3 составляет o p i T -  0,85x8,4 = 7,15 т/мин,ширину 
ленты В  = 800 мм и скорость ленты гя  -  2,0 м/с. В соответствии с 
установленными параметрами по табл. 5 приложения I выбираем наи­

более подходящие для данных условий модели конвейеров - IJTT80 
(2,0 м/с) или 2ЛТ80 (2*0 м/с).
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В связи с тем, что конструктивная длина конвейера 1ЛТ80 рав­
на 500 м, а конвейера 2ЛТ80 - 1000 м, то для возможности уста­

новки одного конвейера на всю длину выработки, равную 900 м, 
принимаем конвейер 2ЛТ80 (2,0 м/с).

2. Установление допустимой длины конвейера*

Эксплуатационную производительность определяем при условии 
установки одного става конвейера на всю длину выработки ( < ^  = 

= 900 м) по формуле

4  = 4  т/ч*
Величину ^  = 1,62 находим по табл. 6 приложения I, устано­

вив предварительно значения £  и по формулам:

Тогда

7*
<̂л? _ _900—  - 7 5  иин;Л' ~ 6 0 % 60x2,0

А - . £ > 2 . 1 , 9 ./
a'W , 2,7

4
= 60x2,7x1 ,62 = 262 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 2ЛТ80 со скоростью 
ленты 2,0 м/с (см. рис.5 приложения 2) при эксплуатационной 
производительности £  = 262 т/ч и угле наклона J9 = 0 допустимая 
длина конвейера будет с о с т а в л я т ь ^ ^ ,  = 920 м. Так как 

^  » то на участках 1-3 и 2-3 следует установить по 
одному конвейеру 2ЛТ80 (2,0 м/с).

Участок 3-9 - панельный бремсберг fe I ( J ^  = 700 м, -  
= 16°) является сборным, транспортирующим грузопоток из очистных 
забоев Ш I и 2, с поступлением груза в одной точке,

I. Определение максимального минутного грузопотока.

За время поступления груза на сборный расчетный участок зна­

чение максимального минутного грузопотока производится по формуле

% * * ); =  V /  * у ' т/мин*

Предварительно находится значение вероятностного параметра
• Для его определения вычисляется произведение коэффициентов 

поступления суммируемых грузопотоков из очистных забоев № I и 2 :

А = 0,52x0,52 = 0,27



и по полученному произведению из табл. 7 приложения I находится 

значение = 2,09*
Значения среднеквадратичного отклонения минутных грузопото­

ков за время их поступления из забоев находится по формуле

& = 
/ £

а//Упак)
ЁТЗЗ

5<2 ~ £«7 = 1,07 т/мин. 
2,33

Подставляем полученные значения:__________

а//па*) = 2,7 + 2,7 + 2.°9\/lf072 + IiO?2 = 8 , 5  т/мин.

2. Выбор конвейера по приемной способности.

На сборном расчетном участке 3-9 должен быть установлен ста­

ционарный бремсберговый конвейер с углом наклона 16° и приемной 
способностью не менее 8,5 т/мин.

По табл. 4 (приложение I, вторая строка, третья колонка) 
таким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие 
параметры: приемную с п о с о б н о с т ь ^ ^  = 10,6 м3/мин, ч т0  п р и / ^ =  

= 0,85 т/м3 составляет ## „ р  gT- 0,85x10,6 = 9,0 т/мин, ширину 
ленты В  = 1000 мм и скорость ленты г%, = 1,6 м/с. Из табл. 5 при­
ложения I по установленным параметрам выбираем наиболее подходя­

щую для данных условий модель конвейера - 1ЛБ100 (1,6 м/с).

3. Установление допустимой длины конвейера.
Эксплуатационную производительность определяем при условии

установки одного става конвейера на всю длину выработки = 
= 700 м) по формуле

i  т/4 -

Значение среднего суммарного минутного грузопотока в периоды 
совместного поступления груза на сборный расчетный участок 3-9 
из очистных забоев № I и 2 определяется по формуле

% а,/4  = aY~), + = 2 *7 + 2>7 = 5’4 '/“ и-

Величину = 1,4 находим по табл. 6 приложения I, установив 
предварительно значения /  и по формулам:

60 & А '

= - Ж -  = 7,3. 
60x1,6

/ _ 8.5 , „

*  'Г а  " ^  = 1>6‘5.4
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Тогда

&э = 60x5,4x1,40 = 454 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 1ЛБ100 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (см. рис * 15 приложения 2 ) определяем, что при 

эксплуатационной производительности = 454 т/ч и угле наклона 
f t -  16° допустимая длина конвейера будет составлять =

= 410 м. Так как одним конвейером нельзя обеспечить транспорт 

угля по зыработке, то принимаем вариант установки на бремсберге 

последовательно двух конвейеров 1 Л Б Ю 0  длиной по 350 м каждый.

Для проверки этого варианта производим пересчет эксплуатаци­

онной производительности для конвейера длиной 350 м:

t = 25Р. _ 3 6 мин; /  = !  g. L = I 50
*  60x1,6 * *

В этом случае

= 60x5,4x1,50 = 486 т/ч.

По заводской характеристике 1ЛБ100 (1 ,6 м/с) при $  =486 т/ч 

К 0 ^ . * * * * ™  м. ^
Так как ^  ><*£ , то принимаем вариант оборудования брем­

сберга двумя последовательно установленными конвейерами 1ЛБ100 

(1,6 м/с) длиной по 350 м каждый.

Участки 4-12.5-II и 6-14 имеют одинаковые горнотехнические 

условия и показатели работы очистных забоев № 3, 4 и 5 ( -
= 850 и , f t  = 0 ). *

I. Выбор конвейера по приемной способности.

На я р у с а х  штреках Кг 3, 4 и 5 должны быть установлены телес­

копические (полустационарные) ленточные конвейеры с приемной 

способностью ке менее 4 , ^ # -  3,8 т/мин.
По табл.4 (приложение I, третья строка, первая колонка) это­

му условию будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие пара­

метры: приемную способность = 6,5 м3/мин, что при^//г'=

= 0,85 т/м3 составляет 0,85x6,5 = 5,5 т/мин, ширину

ленты В = 800 мм и скорость ленты = 1,6 м/с. В соответствии 

с установленными параметрами по табл. 5 приложения I выбираем 

наиболее подходящие для данных условий модели конвейеров -  IJET80 

(1,6 м/с) или 2ЛТ80 (1,6 м/с). Так как конструктивная длина кон­

вейеров 1ЛТ80 и 2ЛТ80 соответственно равна 600 и 1000 м, а длина
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выработки 850 м , то для возможности установки на всю длину выра­

ботки одного конвейера принимаем конвейер 2ЛТ80.

2» Установление допустимой длины конвейера.

Эксплуатационную производительность определяем при условии 

установки одного става конвейера на всю длину выработки { J jf = 

=  ̂ =  850 и) по формуле

€  = ^  т/ч.

Величину = 1,51 находим по табл. 6 приложения I, устано­

вив предварительно значения 2̂  и /  по формулам:

Тогда

t  =А'
У

__ d k -
60 гя

АГ

850

4

60x1,6

_ a//maxJ _ 3.8 _ j g

= 8 , 9  мин;

2,1

& = 60x2,1x1,51 = 190 l/ч.

По заводской характеристике конвейера 2ЛТ80 со скоростью 

ленты 1 ,6 м/с (см. рис. 4 приложения 2 ) при эксплуатационной 

производительности ^  = 190 т/ч и угле н а к л о н а = 0 допустимая 
длина конвейера будет составлять = 1000 м.

Так к а к - £  ^  , то на участках 4-12, 5— II и 6-14 можно

установить по одному конвейеру 2ЛТ80 (1,6 м/с).

Участок 11— 13 - панельный уклон fe I (JQ, = 600 м , ^ =  16°).

Панельный уклон к I является сборным для двух грузопотоков, 

поступающих из очистных забоев №  5 и 4 в точках II и 12. Необхо­

димая приемная способность уклонного конвейера определяется по 

наиболее загруженному отрезку конвейера 12-13.

I. Определение максимального минутного грузопотока.

За время поступления груза на сборный расчетный отрезок зна­

чение максимального минутного грузопотока конвейера 12-13 рас­

считывается по формуле ___________,

г? , , =  а ,  , а а
<7 3 т/мин.

Предварительно по табл. 7 приложения I находится значение 

вероятностного параметра = 2,16 по произведению коэффициентов 

поступления суммируемых грузопотоков

^  = 0 , 5 7 x 0 , 5 7 = 0 , 3 2 .
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Значения среднеквадратичного отклонения минутных грузопото­

ков за время поступления из очистных забоев находим по формуле

а
&  =<5Г

t/m a x; з_4 -  а .

2,33
3-4 _ 3,8 - 2Х1 _ о 73 т/мин. 

2,33

Тогда

2,1  + 2 ,1  + 2 «i 6 / ° » 733 + 0.732 ' = 6 ,5  т/м ин.

2. Выбор конвейера по приемной способности.
На сборной расчетном участке II—13 должен быть установлен 

стационарный ленточный конвейер с приемной способностью не менее

6,5 т/мин и углом н а к л о н а ^  = 16°.
По табл. 4 (приложение I, вторая строка, третья колонка) та­

ким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие па­

раметры: приемную с п о с о б н о с т ь ^ ^ ,  = 8,8 м3/мин, что 
= 0,85 т/м3 составляет ̂ ^ / * =  8,8x0,85 = 7,5 т/мин, ширину 
ленты В = 800 мм и скорость ленты г% -  2,0 м/с. Но в связи с 
тем, что в унифицированном ряду ленточных конвейеров (см.табл. 5 
приложения I) нет уклонного конвейера с шириной ленты 800 мм для 
угла наклона 16°, то для установки на уклоне принимаем конвейер 
с большей шириной ленты - 1ЛУ100 со скоростью 1,6 м/с. Приемная 
способность конвейера 1ЛУ100 будет с о с т а в л я т ь ^  /'=10,6x0,85= 
= 9,0 т/мин, что превышает требуемую величину =6,5 т/мин.

3. Установление допустимой длины конвейера.
Эксплуатационную производительность определяем при условии

установки одного става конвейера на всю длину выработки ( <а£ =

= a fj = 600 м) по формуле

‘  у ------- */»•

Для каждого отрезка II-I2 и 12-13 конвейерного уклона и со­

ответствующего грузопотока, поступающего на уклонный конвейер, 
определяются долевые значения эксплуатационной производительнос­
ти.

Для отрезка II-I2 длиной £  = 300 и, по которому транспорти­
руется уголь из забоя fe

4 ,  = б0^  4 т/ч*
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Предварительно устанавливаем значения:

/  = — ^ —  = — 2QQ—  = з ,1 кин;
602* 60x1,6

/ _ _ 3j£ _ j g. /  = 1 6 9 .

' * W ,  2 ,1 £

Тогда

#  = 60x2,1x1,69 = 213 т/ч.

Для отрезка 12-13 длиной £  = 300 и, по которому транспорти­

руется уголь из двух забоев (№ 3 и 4):

^  4  т/ч’
где + ■ 2,1 + 2,1 = 4,2 т/мин;

60 &  *■
— ---  = - 222—  = 3,1 мин;

60x1,6

/ = = £ » i = 1,34; Л  = 1,46.
' * ’ 2

Тогда

^  = 60x4,2x1,46 = 368 т/ч.
Л

По долевым значениям эксплуатационной производительности на 
отрезках II— 12 и 12-13 определяем приведенную величину эксплуа­

тационной производительности на расчетном участке II— 13:

По заводской характеристике конвейера 1 Ш 0 0  со скоростью 
ленты 196 м/с (см. рис. 13 приложения 2) устанавливаем, что допу­

стимая длина конвейера при = 290 т/ч ъj 8  = 16° будет

составлять = 460 и. Так как ^  <<2  ̂ % то принимаем
вариант установки на уклоне двух конвейеров 1ЛУ100; один - на 
участке 11-12» другой - на участке 12-13. Допустимые длины этих 
конвейеров определяем по рассчитанным выше долевым значениям экс­

плуатационной производительности для каждого отрезка (так как 
каждый отрезок обслуживается одним конвейером):
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отрезок II— 12 при #
У>

отрезок 12-13 при ̂ 7

= 213 1/ч » / =  16° 

= 600 н >  ;

= 368 т/ч и jB  = 16°

= 400 u

Таким образом, на расчетном участке II-I3 следует установить 
последовательно два конвейера 1 Л У Ю 0  (1,6 м/с) по 300 м каждый.

Участок 13-16 - штрек пласта £  = 400 и 9̂ в  = 0).
I. Выбор конвейера по приемной способности.

Грузопоток с панельного уклона te I без изменения поступает 
на участок 13-16, поэтому на участке должен быть установлен ста­

ционарный ленточный конвейер с приемной способностью не менее

6,5 т/мин.

По табл. 4 (приложение I, первая строка, третья колонка) 
этому условию будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие 
параметры: приемную способность ~ 9,3 м3/ ш ш ,  что при</~=

= 0,85 т/м3 составляет / • ъ  9,& 0 , 85 = 7*9 т/мин, ширину

ленты В  -  800 мм и скорость ленты = 2,0 м/с. В соответствии с 
установленными параметрами по табл. 5 приложения I выбираем наи­

более подходящую для данных условий модель конвейера - 2Л80 

(2 ,0 м/с).

2. Установление допустимой длины конвейера.
Эксплуатационную производительность определяем при условии 

установки одного става конвейера на всю длину выработки ( =

Jt* = 400 м) по формуле

4  = б о Е ^ / . т / ч ,

ГДъ П а ,^  ш а„ 4 з  + = 2,1 + 2,1 = 4,2 */мин;

= 1,45 находим по табл. 6 приложения I при:

/  = — = JtQQ_ = 3 , 3  мин;
*  60 г? 60x2,0

4 П а
= = 1>54

4,

Тогда
&  - 60x4,2x1,45 = 365 т/ч.
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По заводской характеристике конвейера 2Л80 со скоростью лен­

ты 2,0 м/с (см, рис. 5 приложения 2) устанавливаем, что при экс­

плуатационной производительности = 365 т/ч = 0 допустимая 

длина конвейера будет составлять = 700 м. Так как Х’«.уОП> X s  
то ка участке 13-16 может быть установлен один конвейер 
2Л80 (2 ,0 м/с).

Участок 14-15 - панельный уклон № 2 ( Ц ^  = 500 = 16°).

1. Выбор конвейера по приемной способности.
На панельный уклон поступает грузопоток с ярусного штрека 

№  5 без изменении.
По условиям работы на участке 14-15 должен быть установлен 

стационарный уклонный конвейер с углом наклона 16° и приемной 
способностью не менее 3,8 т/мин. Так как для уклона в унифициро­

ванном ряду нет конвейера с шириной ленты В = 800 мм и углом на­
клона = 16°, то принимаем для установки на участке 14-15 кон­

вейер с шириной ленты, равной 1000 мм. По табл. 5 приложения I 
выбираем наиболее подходящую модель конвейера - 1ЛУ100 (1,6м/с), 
приемная способность которого равна ф  10,6 х 0,85 =
= 9,0 т/мин.

2. Расчет эксплуатационной производительности.
Эксплуатационную производительность конвейера определяем при

условии установки одного става конвейера на всю длину выработки 
( ^  = ^  = 500 м) по формуле

= 60 V /  ** т/ч-

Величину = 1,60 находки по табл. 6 приложения I при:

tАГ
J L
60 г*

- S U L  - 5,2 -ин; /  = S+SS2rs Ы
60X1,6 ' 2,1

1 , 8 .

Тогда

£  р  60x2,1x1,60 = 202 т/ч.
<9

По заводской характеристике принятого конвейера 1ЛУ100 со 
скоростью ленты 1,6 м/с (см.рис.14 приложения 2) при эксплуа­

тационной производительности ^  = 202 т/ч и р  = 16° допустимая 
длина конвейера будет составлять <Хн,$оп -  600 м. Так как 
Хнуоп > » то на панельном уклоне #  2 может быть установлен
один конвейер 1ЛУ100 (1,6 м/с).
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Участок 13-16 - штрек пласта = 575 м, ̂  = 0). На 
этот участок грузопоток поступает с панельного уклона №  2 без 
изменений.

I. Выбор конвейера по приемной способности.

По условиям работы на участке 15-16 должен быть установлен 
стационарный конвейер с приемной способностью не менее 3,8т/мин. 
По табл.4 (приложение I, первая строка, первая колонка) таким 
условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие пара­

метры: приемную способность М3 /МИН, что при / ^ =  
= 0,85 т/м3 составляет 7,2x0,85 = 6 , 1  т/мин, ширину 
ленты В  -  800 мм и скорость ленты < £ = 1,6 м/с.

В соответствии с установленными параметрами по табл. 5 при­

ложения I выбираем наиболее подходящую модель конвейера - 1Л80 
(1,6 м/с).

2. Установление допустимой длины конвейера.

Эксплуатационную производительность определяем при условии 
установки одного става конвейера на всю длину выработки ( е ^  = 
Х д  - 575 м) по формуле

^  = 60* 4*5/ 4  */ Ч ‘

Величину /f, =

/
А '

,57 находим по табл. 6 приложения I при: 

6,0 мин;
60 г*

= 575
60yT .fi

ТОгда

/
_ _ 3.8 т п

О т ”
2>I

= 60x2,1x1,5? = 198 т/ч.

По заводской характеристике принятого конвейера 1Л80 со ско­
ростью ленты 1,6 м/с (см. рис. I приложения 2) при эксплуатаци­

онной производительности = 198 т/ч и у з  = 0 допустимая длина 
конвейера будет составлять 575 м. Так к а к , ^  ̂  ,

то на участке 15-16 установлен один конвейер 1Л80 (1,ь м/с;.

Участок 10-16 - квершлаг ( ^  = 200 м , ^ =  0).

Этот участок является сборным для трех грузопотоков, посту­
пающих из очистных забоев № 3, 4 и 5.
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I* Определение максимального минутного грузопотока.

Значение грузопотока за время поступления груза на сборный

расчетный участок рассчитывается по форкулю_______
/ * Т~ 2  '

+ я-л 1 * +&  т/мин.аI . I г? »
W s - V

о

Предварительно находится значение вероятностного параметра 
П р. Для его определения вычисляется произведение коэффициентов 
поступления суммируемых грузопотоков из очистных забоев й» 3, 4 и 
5:

^  ^  ^  = 0,57x0,57x0,57 = 0,18
и по полученному произведению из табл, 7 приложения I находится 
значение /?г = 1,92.

Значения среднеквадратичного отклонения минутных грузопото­

ков за время поступления из очистных забоев находим по формуле

<5 = б: = С  = У™ **? = Зл 8..- .̂ 1  = о,73 т/мин.
*  * *  2,33 2,33

Подставляем полученные значения в формулу

= 2,1 + 2,1 + 2,1 + 1,92 V  т/мин,

2. Выбор конвейера по приемной способности.

На сборном расчетном участке 10-16 должен быть установлен 
стационарный конвейер с приемной способностью не менее 8,7 т/мин 
и углом наклона 0.

По табл. 4 (приложение 19 первая строка» третья колонка) та­
ким условиям будет удовлетворять конвейер» имеющий следующие па­

раметры: приемную с п о с о б н о с т ь ^ ^  = И »2 м3/мин, что п р и / ^ =  
= 0*85 т/м3 составляет П » 2 х 0 , 8 5  = 9 , 5  т/мин» ширину

ленты В » 1000 мм и скорость ленты - 1»6 м/с.
Из табл. 5 приложения I по установленным параметрам выбираем 

наиболее подходящую для данных условий модель конвейера - 1Л100 
(1*6 м/с).

3. Установление допустимой длины конвейера.
Эксплуатационную производительность определяем при условии

установки одного става конвейера на всю длину выработки ( с ^  = 
= - £  = 200 м) по формуле

^  = б О Е й , ^  ̂  т/ч,
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где ^ - 2 *1 + 2,1 + 2,1 = 6,3 т/мин;

/( = 1,34 (по табл. 6 приложения I) при:

Тогда

/
*  60

А =

лг
~ ■ 2W  = 2,08 мин; 

60x1,6

С * .
Ы  = 1,38. 
6,3

$  = 60x6,3x1,34 = 506 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 1Л100 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (см.рис.II приложения 2) определяем, что при 
эксплуатационной производительности ^  = 506 т/ч и угле наклона 
у?=0 допустимая длина конвейера будет составлять ̂ ^ = 1 5 3 0  и. 
Так к а к Л £ , ^ ^  >*?£, то на участке 10-16 может быть установлен 
один конвейер Ш 0 0  (1,6 м/с).

Участок 9-20 - северный магистральный штрек 1200 м,

/!= 0). *

Конвейеры на северном магистральном штреке загружаются из 
аккумулирующего бункера te I, в который поступают неравномерные 
грузопотоки с конвейера панельного бремсберга №» I (из очистных 
забоев te I и 2 ) и с конвейера квершлага, по которому транспорти­

руются неравномерные грузопотоки из трех очистных забоев №» 3, 4 
и 5.

Выбор конвейера для северного магистрального штрека произво­

дится в предположении возможности установки одного конвейера на 
всю длину в ы р а б о т к и ^  = 1200 м.

I. Установление ориентировочной скорости конвейера*
С этой целью для расчетного участка 9-20 определяем прибли­

женное значение максимального суммарного минутного грузопотока 
на наиболее загруженном отрезке 10-20 по формуле

= 8,7 + 0,7(5 ,2 + 5,2) - 16,0 т/мин.

2. Выбор конвейера по приемной способности.

В соответствии со значением а,(тах),0.ю -  16,0 т/мин по табл.4 
(приложение 1, первая строка, седьмая колонка) определяем,что на
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северном магистральном штреке должен быть установлен конвейер с 
шириной ленты 3  - 1200 им, скоростью ленты -  2 , 5  м/с и прием­

ной способностью 4 ^ ^ / ^ =  25,0x0,85 = 21,2 т/мин.

3. Установление допустимой длины конвейера.

Для определения приведенной эксплуатационной нагрузки на 
расчетном участке 9-20 в соответствии с принятой скоростью кон­

вейера сначала устанавливаем раздельно эксплуатационные нагруз­
ки, создаваемые грузопотоками, поступающими из аккумулирующего 
бункера № I в начале расчетного участка (в точке 9) и с конвейе­
ра квершлага, примыкающего в промежуточной точке 10:

а) Для грузопотоков, поступающих из аккумулирующего бункера 
№ I (из очистных забоев te I и 2).

Определяем эксплуатационные нагрузки,создаваемые грузопото­

ком из каждого забоя и ^  ).
Так как погрузка из бункера производится в одной точке, то 

для расчета принимаем
/ ' * / '* * £  = 1200 и.

Расчет значений и ^' пр ои зв од им по формуле 
^  = 60tf//V 4  т/ч,

1,60 (по табл. 6 приложения I) при:где

и _ 1200сАГ " б о г * " 60x2,5

£ &///г>аг) 5.2
/ ‘ 2,7 "

мин:

Таким образом,

= <#* = 60x2,7x1,60 = 259 т/ч.

Величину разгрузки аккумулирующего бункера принимаем равной 

^  = 259 + 259 = 518 т/ч;

б) для неравномерных грузопотоков, поступающих с конвейера 
квершлага (из очистных забоев № 3, 4 и 5).

Эксплуатационная нагрузка определяется при условии транспор­
тирования суммарного грузопотока из трех забоев на длину £  = 
= 450 и (от точки 10 до точки 20) по формуле

4 , " ж 6 0 i  т/ч»
И З



где ^  = 1,32 (по табл, б приложения I) при:

= — — —  = -^50—  = з кин 
60 г* 60x2,5

= _ f ± ^ _  = Ы  = 1,38 
6,3

Тогда
Л ///

= 60x6,3x1,32 = 500 т/ч;

///
в) по установленным значениям ^  и 4? определяем долевые 

значения эксплуатационной нагрузки на отрезках конвейера.
На отрезке 9-10 ( ^  = 750 м), где проходят только грузопо­

токи из аккумулирующего бункера К® I:

•  4 г  = 518 т/4 -
На отрезке 10-20 ( ^  = 450 и), где проходят все грузопото- 

киг ^
= 518 + 500 = 1018 т/ч,*

г) по долевым значениям и ^  и соответствующим длинам 
отрезков конвейера ^  и ^  определяем^приведенную эксплуатацион­
ную производительность

4 / ^  518x750 + 1018x450 _ 7ПЦ
*j/n/bi/S) -̂> »««« т/ч.

«г” 1200

3. По установленному значению 705 т/ч и углу на­
клона J i  = 0 из табл. 5 (приложение I графа "Пределы рациональ­

ного использования по производительности") выбираем наиболее 
подходящий конвейер - 1ЛУ120 с шириной ленты 5 = 1200 мм и скоро­
стью 2,5 м/с. Допустимая длина этого конвейера по заводским ха­
рактеристикам (см. рис. 25 приложения 2) составляет -

= 1980 м. Так как ^  , то выбранный конвейер обеспечит

транспортировку груза одним ставом на всю длину северного маги­
стрального штрека.

В данном случае предварительно принятая ориентировочная ско­

рость конвейера, равная 2,5 м/с, совпадает со скоростью выбран­

ного по Я э/л/м у конвейера. Поэтому пересчет эксплуатационной

производительности не производится.



Емкость аккумулирующего сквозного бункера № I устанавли­
ваем по формуле

Расчетный коэффициент с  принимается при использовании двух 
конвейеров в подбункерной части конвейерной линии (участок 9-20) 
не менее 0,10 (см, табл, 8 приложения I),

Величина сменного грузопотока из двух очистных забоев Не I и 
2, проходящего через бункер № I, составляет

^  = 600 + 600 = 1200 т/смену.

Тогда

= 0 ,1x 1200 = 120 т.

Ю ж н о е  к р ы л о  ш а х т ы

Участок 8-17 и 7-18 - ярусные штреки № 6 и 7 ( ^  = 900 м, 
jS  = 0) с одинаковыми горнотехническими условиями и показателями 
работы очистных забоев № 6 и 7,

1. Выбор конвейера по приемной способности.

По условиям раооты на ярусных штреках № 6 и 7 должны быть 
установлены телескопические (полустационарные) ленточные конвей­

еры с приемной способностью не менее 6,0 т/мин. Так как на кон­

вейер поступает уголь от струга, то ширину ленты конвейера сле­
дует принимать не менее 1000 мм.

По табл .4 (приложение I,третья строка,четвертая колонка) та­

ким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие па­

раметры: йи.пр = Ю , 1  м 3/мин, что при 0,85 т/м3 составляет 
Qнпр JT = 10,1x0,85 = 8,6 т/мин, ширину ленты В = 1000 т  и 
скорость ленты г* = 1,6 м/с. Из табл. 5 приложения I по установ­

ленным параметрам выбираем наиболее подходящую для данных усло­

вий модель конвейера - 1 Л Т Ю 0  (1,6 м/с).

2. Установление допустимой длины конвейера.

Эксплуатационную производительность определяем при условии

установки одного стаза конвейера на всю длину выработки ( « ^  = 
= ~ 900 м) по формуле

^  1/4,
где А  = 1,58 (по табл. 6 приложения I) при:
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-200—  = 9,4 мин; 
60x1,6

/  =
^  “ 60 геАГ

1 _ 6.0
3,1

Тогда

1,93.

#  = 60x3,1x1,58 = 294 т/ч.
У

По заводской характеристике конвейера 1ЛТ100 со скоростью 
ленты 1,6 м/с (см. рис. 17 приложения 2) определяем, что при 

эксплуатационной производительности ^  = 294 т/ч и угле наклона 
= 0 допустимая длина конвейера будет составлять *2£ ^  =

~ 2000 м. Так к а к ^  , то на участках 7-18 и 8 - 1 7 м о ж е т

быть установлено по одному конвейеру 1ЛТ100 (1,6 м/с).

Участок 17-19 - панельный уклон № 3 ^  = 700,,/?= 16°).

Этот участок является сборным для двух грузопотоков, посту­

пающих в разные точки, из очистных забоев К® 6 и 7. Приемная спо­

собность конвейера, загружаемого в точках 17 и 18, определяется 
по наиболее загруженному отрезку 18-19.

I. Определение максимального минутного грузопотока.

Его значение за время поступления груза на сборный расчетный 
участок рассчитывается по формуле

' <  ,/шн-
Предварительно по табл. 7 приложения I находится значение 

вероятностного параметра 1,73 по произведению коэффициентов 

поступления суммарных грузопотоков = 0,35x0,35 = 0,12.

Значения среднеквадратичного отклонения минутных грузопото­

ков за время поступления из суммируемых очистных забоев находим 

по формуле

= в- = аУ?па*1— - 6*0 - 3,1 _ 12H т/иин. 
а  7  2,33 2,33

Тогда

3,1 + 3,1 + I,?3\/l,242 + 1,242 = 9,2 т/мин.

И в



2. Выбор конвейера по приемной способности.

На сборном расчетном участке 17-19 должен быть установлен 
стационарный ленточный конвейер с приемной способностью не менее

9,2 т/мин, углом наклонаyff = 16° и шириной ленты не менее В = 
= 1000 мм.

По табл. 4 (приложение I, вторая строка, пятая колонка) 
таким условиям будет удовлетворять конвейер, имеющий следующие 
параметры: приемную способность * 13,3 м3/мин, что при 

t -  °»85 т/“3 » с о с т а в л я е т ^  '13,3x0,85 = 11,3 т/мин , 
ширину ленты В  = 1000 ми и скорость ленты г*. = 2,0 м/с. Ив 
табл. 5 приложения I по установленным параметрам выбираем наибо­

лее подходящую для данных условий модель конвейера -  2ЛУГ00 
(2 ,0 м/с).

3. Установление допустимой длины конвейера.

Приведенная эксплуатационная производительность определяется 
при условии установки одного става конвейера на всю длину выра­

ботки ( ^  ~ 700 м ) п0 Ф°РмУле

* т/4 '

Для каждого отрезка конвейера уклона 17-18 и 18-19 и соот­

ветствующего грузопотока, поступающего на конвейерный уклон, оп­

ределяется требуемая долевая эксплуатационная производительность: 
для отрезка 17-18 длиной ^  = 300 м по формуле

= 60 гг? Л  т/ч.

Предварительно рассчитываем = 1 , 8 3  (по табл. 6 приложе­

ния I) при:

<  =
4 - ^ 2—  = 2 ,5 мин;

А / 60 ^ 60x2,0

/  = . = 6»o = j 95
/ 3,1

11 60x3,1x1,83 = 340 т/ч;
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для отрезка 18-19 длиной f  -  400 и по формуле

Предварительно рассчитываем kt =  1,42 (по табл. 6 приложе­
ния I) при: *

_ 400 
~ 60x2,0

= 3,3 мин;

Тогда

4  =
а //л?ах)в

Па.
= з ^  =

6,2
1.5,

&  = 60x6,2x1,42 = 528 т/ч.
•а

Получив долевую эксплуатационную производительность для от­
резков и £  , определяем приведенную величину эксплуатацион­
ной производительности на участке 17-19:

Л 340x300.,±  5 2 М Ш  = 448 т/ч.
э/л/ыб) 700

По заводской характеристике конвейера 2ЛУ100 со скоростью 
ленты 2,0 м/с (см.рис. 24 приложения 2) устанавливаем, что при 

@э/лри&) ~ т / 4 и ^ =  16° допустимая длина конвейера будет со­
ставлять -  650 м. Так ^  <<*£>, то целесообразно
принять вариант установки на уклоне двух конвейеров разных моде­
лей -  1ЛУ100 на отрезке 17-18 и 2ЛУ100 на отрезке 18-19.

Приемная способность конвейера 1ЛУ100(1,6 м/с) на отрезке 
17-18 составляет -  10,6x0,85 = 9,0 т/мин (см. табл.4
приложения I), что обеспечивает прием максимального минутного 
грузопотока, поступающего из очистного забоя №  6 и равного

W  = 6 »° */*■“ •
Эксплуатационная производительность конвейера на участке 

17-18 при значениях величин

4 60 £

_ 300 
” 60x1,6

3,1 мин. 4 /

будет составлять

= бОг?//^  ^  = 60x3,1x1,8 = 355 т/ч.

1,8
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По заводской характеристике конвейера 1ЛУ100 (см. рис. 14 
приложения 2) устанавливаем, что при ̂  = 355 т/ч и _/S= +16° до­

пустимая длина конвейера будет составлять = 380 м. Так

KaKcJ<<*?/7 • то на участке 17-18 может быть установлен кон­
вейер Ш Ю О  Cl,б м/с) длиной 300 м.

Эксплуатационная производительность конвейера 2 Л У Ю 0  (отре­

зок 18-19) рассчитана выше и составляет = 528 т/ч. При такой 
производительности и у г л е ^ =  16° допустимая длина конвейера бу­
дет составлять ^2^, = 570 м (см.рис.24 приложения 2).

<7
Участок 19-20 - южный магистральный штрек пласта ( ^ S -  

= 800 м , ^ = 0). ' ^

Конвейеры на штреке загружаются из аккумулирующего бункера 
fe 2 , в который поступают неравномерные грузопотоки с конвейера 
панельного уклона № 3 (из двух очистных забоев).

Выбор конвейеров для штрека производится в предположении 
возможности установки одного конвейера на всю длину выработки 
( « £ = « £  = 800 м).

1. Установление ориентировочной скорости конвейера.
Предварительно определяем приближенное значение максимально­

го суммарного минутного грузопотока по формуле

° ‘7C ^ / / W ^  s °*7 <6 ‘° + б ’°) = 8,4 т/мин.

2. Выбор конвейера по приемной способности.

В соответствии со значением ~ 8,4 т/мин по табл. 4
(приложение I, первая строка, третья колонка) устанавливаем, что 
на южном магистральной штреке может быть установлен конвейер с 
шириной ленты В = 1000 мм, скоростью ленты = 1,6 м/с и прием­
ной способностью 11,2x0,85 = 9,5 т/мин.

3. Установление допустимой длины конвейера.
Приведенная эксплуатационная нагрузка определяется при усло­

вии установки одного конвейера на всю длину южного магистрально­

го штрека (с^р = ^ ,  = 800 м). Так как конвейер будет загружать­

ся в одной точке, то эксплуатационные нагрузки для грузопотоков 
из обоих очистных забоев определяем при условии =

= 800 м.

Значение для каждого забоя устанавливаем по формуле

<£ = во ^  4  т/ч*
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Значения для обеих нагрузок будет одинаковыми и составят

/
*  60 г*

_ _SQQ—  _ 3 3 Ш |  
60x1,6

Значения 4  , и % 4? ̂ определяются для кавдого очистно­

го забоя. Они будут составлять:

i = ^  = 1,93; 4  -  4  " r ’ 6IJ 3,1 '
^  = ^ //= 60x3,1x1,61 = 300 t / ч .

Приведенная эксплуатационная нагрузка на конвейер участка 
19-20 будет равна (при £ ' = £ " = Х н )

= ^  + 4 '- 300 + 300 = 600 т/ч.

По установленному значению -  60U т/ч и углу наклона
^9 = 0 из табл. 5 (приложение I, графа "Пределы рационального ис­

пользования по производительности") выбираем наиболее подходящий 
конвейер - типа 1ЛУ120 с шириной ленты 1200 мм и скоростью ленты

2,5 м/с (конвейер 2ЛУ100, который можно было бы принять по допу­

стимой производительности, не рекомендуется для горизонтальных 
выработок).

Допустимая длина конвейера 1ЛУ120 по заводским характеристи­
кам (см. рис. 25 приложения 2) с о с т а в л я е т -  2100 и.

Так как то выбранный конвейер обеспечит транс­
портировку груза одним ставом на всю длину выработки. Однако для 
определения эксплуатационных нагрузок ранее была принята ориен­

тировочная скорость конвейера 1,6 м/с, а выбранный по значению 

Q faouSJ конвейер имеет скорость 2,5 м/с. В связи с этим делаем 
пересчет величин , 4?*и на новую скорость и уточняем
допустимую длину конвейера. ^

Значение ^  составляет

/  = - 8 0 0 _  
^  60x2,5

= 5,3 мин.

Величины k  , ^  и $  #  * для грузопотоков из забоев Jfe 6 и
_ /  i? &
7 равны:

^  = 1,93; 4  = 4  = 1,68;

= 60x3,1x1,68 = 312 т/ч;

4 * * * -  312 + 312 = 624 т/ч‘
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При 624 т/ч YijB -  0 допустимая длина конвейера

ло /?~  ^080 ы* ^аким образом, для установки на южном магист­
ральном штреке принимаем один конвейер 1 л Л 2 0  (2,5 м/с) длиной 

800 м.

4* Производительность разгрузки аккумулирующего бункера ы 2 
принимаем равной эксплуатационной производительности подсункер- 

ного конвейера:

= < ^ / +  ^ > * - 6 2 4  т/ч.
*21 *  *

5. Емкость аккумулирующего сквозного бункера №  2 устанавли­

ваем по формуле

я * .*  -  с  ■ т -
Расчетный коэффициент с  при использовании одного-двух кон­

вейеров в подбункерной части конвейерной линии принимается рав­

ным 0 ,1.
Величина сменного грузопотока из двух очистных забоев, про­

ходящего через бункер Ш 2 , составляет

Тогда

J  = 450 + 450 = 900 м.САГ

= 0,1x900 = 90 т.

Участок 20-21 - наклонный ствол = 1200 м, S -  16 

Конвейер наклонного ствола загружается грузопотоком, посту­

пающим с северного и южного магистральных штреков.

Для установления ориентировочной скорости и ширины ленты 

конвейера наклонного ствола определяется значение максимального 
суммарного минутного грузопотока по формуле

+<%  = 8 ,7 + 8 ,6 + 10' Ц = 2?’7 Т/МИ"'

1. Выбор конвейера по приемной способности.

В соответствии со значением 2 * ^ ^ =  27,7 т/мии по табл. 5 

приложения I определяем, что по стволу должен быть установлен 

конвейер с шириной ленты 1600 ми, скоростью ленты 3,15 м/с. При­

емная способность конвейера, уменьшенная на 5%  (угол наклона 
ствола равен 16°), будет равна 50x0,85 = 42,5 т/мин.

2. Установление допустимой длины конвейера.

Для установления приведенной эксплуатационной нагрузки на 

расчетном участке 20-21 принимаем установку одного конвейера на 

всю длину наклонного с т в о л а ^  = < ^ = *200 м.

121



Так как загрузка конвейера производится в одной точке и весь 
конвейер представляет собой один отрезок, по которому проходят 
все грузопотоки, необходимо установить слагаемые значения экс­

плуатационной нагрузки, зависящие от характера грузопотока.

Для грузопотоков из очистных забоев Ш I, 2, 6, 7, которые 
проходят через аккумулирующие бункеры te I и 2 , слагаемые приве­

денной эксплуатационной нагрузки не зависят от длины конвейера и 
равны:

= 518 т/ч; &  = 624 т/ч.
V  ^

Для неравномерных грузопотоков из очистных забоев №  3, 4 и 5 
слагаемое приведенной эксплуатационной нагрузки зависит от длины 
конвейера и определяется по формуле

где

Тогда

£  - в о ; fn) * л .

£ = 1 , 2 6  (по табл. 6 приложения I)

= = 1,38;/ 6,3

k. 1200 = 6,35 мин.
60 2* 60x3,15 *• 1

= 60x6,3x1,26 = 476 т/ч.

Приведенная эксплуатационная нагрузка конвейера (при длине 
^  = 1200 м) будет составлять

Q jb M  = + %  + £  518 + 624 + 476 = 1618 т/ч.

По установленному значению 1618 т/ч и углу наклона

+16° из табл. 5 приложения I (графа "Пределы рационального 
использования по производительности") выбираем наиболее подходя­

щий уклонный конвейер типа 2ЛУ160Б с шириной ленты 1600 мм и 
скоростью 3,15 м/с. Допустимая длина этого конвейера по завод­

ской характеристике (см.рис.30 приложения 2) с о с т а в л я е т = 
= 735 м. Так как Jt], , то одним ставом конвейера нельзя

обеспечить транспортировку угля по стволу. В связи с этим пред­

усматриваем установку в стволе последовательно двух конвейеров 
2ЛУ160Б (3,15 м/с) длиной по 600 м каждый. Для проверки этого
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варианта требуется пересчитать только производительность ̂ ' "для 
неравномерного грузопотока, поступающего из очистных забоев К? 4, 
5 и 6 на длину конвейера 600 и при величинах

/  = 1,38; /  = - З А  ■■ = 3,15 мин; £  = 1,62.
' *  60x3,15 *

Тогда

&*'= 60x6,3x1,32 = 500 т/ч.

Приведенная эксплуатационная нагрузка на конвейер уклона бу­
дет равна

518 + 624 + 500 = 1642 т/ч.

По заводской характеристике конвейера 2ЛУ160Б со скоростью 

3,15 м/с (см. рис. 30 приложения 2) при = 1642 т / 4 и ^  =
= +16° допустимая длина конвейера будет составлятьо?* =
= 725 м. Так как , то принимаем вариант установки в

наклонном стволе последовательно двух конвейеров длиной по 600 и 
каждый.
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Техническая характеристика выемочных машин

Тип выемочной 
машины

Максимальная маневро­
вая скорость выемоч­
ной машины V7

м/мин *' ’

Вынимаемая
мощность
пласта
/??, н

Ширина
захва­
та
3% м

Наибольшая скорость подачи ( К»«х ,м/мин) 
выемочной машины при сопротивляемости 

угля резанию, кгс/см

120 180 200 240

IK-IQI 10,0 0,75 0,63 3.7 2,4 2,1 1,6
1,20 0,80 2,72 2,1 1,77 1,37

UK-67
0 ,7-1,0 3,2 3,1 2,8 2,55

6 ,0
о , 9- 1,2 0,80 3,0 2 ,8 2,5 2,3

2К-52
I.1-1,7 0,63 3,6-3,I 3,2-2 ,8 3,0-2 ,6 2 .6-2,5

ь ,0 1,35-2,0 0,80 з,2-3,0 5,0-2,8 2 ,6-2 ,4 2 ,2-2 ,0

ГШ -68
0,63 5,5-3,8 5,0-3,3 4,4-3,0 3,7-2 ,6

6 ,0 I,1-2,8 0,80 *,5-3,6 4,0-3,0 3,7-2,7 3,2-2,3

КШ-1КГ 6,0
Х Л - 2,2
2.Р-3.0 0,63

3.2-3,0 

3,0-2,3

3,0-2 ,8 
2 ,8-2,I

2.6-2,4 

2 ,4-1 ,8
2 ,2-2 ,0  
2 ,0-1,5

кш-зм о ,0 2,5-3,5
0,63

0,50

3,8-2,2  
4,0-3,0

3.5- 1,9

3.6- 2,9

3,1-1,5 

3,3-2,6

2,5-1,0 

3,1-2,45

"Комсомолец" 5,88 0,5-0 ,6 0,90 1,0-0 ,9 0 , 9- 0 ,8 0 ,8-0 ,7 0, 7- 0 ,6

“ Темп-Iй 5,88
0 ,6- 1,2 0,90 I.1-0,9 1.0-0,85 0 ,9-0,8 0 ,8-0,7
0,95-1,5 1,00 1,0-0,8 0,95-0,75 0,9-0,7 0,8-0,65

УСТ-2А 0,48
0,55

1.0
0,06

0,10
До 29 - - -

УСТ-3 1.3
0,55 0,05

1,00 0,07 До 78 - - -

УСЬ-67 0,63 0 ,9-2,0 0,05 До 58 До 38 До 38 -



Т а б л ш ц а г

Техническая характеристика скребковых конвейеров

Тип
скребко­
вого кон­
вейера

Скорость
рабочего
органа^,

м/мин

Максималь­
ная произ­
водитель­
ность кон­
в е й е р а ^ ,  
т/мин ^

ОС-38 33,0 1.5
СК-38Р 37,5 1,7
СП-64 57,5 5,0

С-53 А 44,0 2,6
63,6 3,8

СР-70А 56,4 4 *

CP-70U 61,1 6,0
82,2 7,5

СП-63М 48,0 4 3
55,2 4 9
67,2 6,0

Тип
скребково­
го конвей­

ера

Скорость 
рабочего 
органа Мну
и/нив

Макси- 
ыальная 
произво­
дитель­
ность кон- 
вейераа 
т/мив

СПП-87ДН 55,2 4 1
67,2 5,0

СКТ-64 18,6 з ,4
*3,2 6,7

CJ-IMH 55,8 4 *
СУ-2МК 55,8 А,4
СУ-0КП 70,2 6,4
СП-87П 84,0 10,0
СП-202 84,0 10,0
СП-64П2 84,0 6,7
СПУ-261 84,0 13,0
СП-301 84,0 13,0

Т а б л и ц а  3

Значения коэффициента погрузки Фп

Ширина,за- Значения коэффициента Фп при вынимаемой модности пласта/7?, и

хвата 3 * и 0,8 1,0 1,2 I.* 1,6 2,0 2,4 2,8 3,2 3,6

0,50 0,47 0,55 0,62 0,68 0,72 0,78 0,82 0,84 0,86 0,88
0,63 0,36 0,48 0,57 0,63 0,68 0,74 0,79 0,82 0,84 0,86
0,80 0,28 0,40 0,50 0,57 0,62 0,70 0,75 0,79 0,81 0,83
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Та 6i i ц а 4

Приемная способность ленты конвейера У./7/3
i'/ ш

Тип конвейера, уток 
наклона выработки

Бирина ленты конвейера В , мы

800 1000 1200

Скорость ленты конвейера ££ , к/с

1.6 2,0 1.6 2,0 2,5 2,5 3,15

Стационарный, до 6° 7,2 9,3 и , 2 14,0 17,5 25,0 31,6
Стационарный, 6-18° 6,8 8,8 10,6 13,3 16,6 23,7 30,0
Полу стационарный, до 6° 6,5 в,4 10,1 12,6 15,7 - -
Полустацяонарный, 6-18° 6,2 8,0 9,6 12,0 14,9 - -
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Т а б л и ц а  5
Техническая характеристика подземных ленточных конвейеров унифицированного ряда

Тал кон­
вейера

Приемная способ­
ность, м3/мин

Ширима
ленты,

Скорость
легры,

Пределы рациональ­
ного использования 
□о производитель­

ности, т/ч

Суммарная
мощность
привода,

кВт
П л и л о и л  a  itn пм й в а и т ю

Стадия
осво­

Завод-
ивготовитель

стацио­
нарной
уста-
новкж

полуста-
исновное пдэн&яекиб ения

цн^нвр- 
пой уо- 
тановкя

минимум максимум

I 2 3 _ 4 . 5. ... 6 7 8 9 10 И

ш о
7.2
9.3

6.5
®,4 800

1,6
2,0

100
150

330
420 40

Для участковых.выработок с углами накло­
на от -3 до +6° Серийный

Александров­
ский нанвавод 
им. К.Я.Воро- 
пждова

1ЛТВ0 -
6,5
8.4 600

1.6
2,0

100
150

330
420 40

Для выработок о углами наклона от -3 до 
+6°, непосредственно примыкавших к лавам ТО не То не

11Ш 0
7.2
9.3

8,5
8.4 800

Х .6
2,0

100
150

330
420 40

Для участковых Ореыобергов о углами на­
клона от -3 до -16°

2180
7.2
9.3

6,5
8,4 800

1.6
2,0

100
150

330
420 Лр Н О

Для участковых выработок о углами накло­
на от -3 до +6°

2ЛТ60
- 6.5

8,4 800
1.6
2,0

100
150

330
420 До П О

Для выработок о углами наклона от -3 до 
+6°, непосредственно примыкавших и лавам 1977

21БВ0
7.2
9.3

6,5
8,4 800

1.6
2,0

100
150

330
420 До П О

Для участковое бремсбергов о углами на­
клона от —3 до -16°

1977

злньо 4,7/3,5 - 800 1,6 50 200 200 Дл^уклонов с углами наклона от +18 до 1976

Ш О О П . 2 - 1000 1.6 150 530 200 jUg выработок о углами наклона от -3 до Серийный Краснодучошй
машэавод

X1TI00 -
10,1
15,7 1000

1,6
2,5

150
500

530
840 До 300

Для выработок с углами наклона от -10 до 
+10°, непосредственно примыкавших к лавам 1978 То же
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Продолжение табл. 5

Прамечаиже. Для конвейеров, устанавливаемых в выработках с углами наклона от -12 до +10°, от -3  до +16 , от -3  до -1 6 °. В таблице дана приемная 
способность ара установи* в выработках с углами наклона от 0 до £ 6 °. При установке в выработках е болмшм углом наклона приемная 
способность конвейеров должна быть уменьшена ка Ъ%.



Т а б и ц а  б

Значение расчетного коэффициента нагрузки

Минутный Продолжительность загрузни несунего полотна , ИИЕ

ент нерав­
номерно­
сти

2 и 
меньше 4 6 8 10

~ ~ • 1
!

12

Г -----
1

14 16 18 20 и
больше

2,6 и
больше 2 3 8 2,28 2,13 2,05 1,98 1,95 1,91 1,86 1,83 1,82

2 3 2,31 2,12 1,99 1,92 1,87 1,33 1.79 1,76 1,73 1,71
2,2 2,12 1,96 1,85 1,78 1,75 1,71 1,68 1,65 1,63 1,61

2,0 1,93 1,80 1,71 1,66 1,62 1,59 1,56 1,54 1,53 1,51

1,8 1,74 1,64 1,57 1,53 1,50 1 3 7 1 3 5 1 3 3 1,42 1 3 1
1,6 1,56 1,48 1 3 3 1,39 1,37 1,36 1,34 1.32 1,31 1,30

1 3 1.37 1,32 1,28 1,26 1,25 1,24 1,23 1,22 1,21 1,20

1,2 ■ 
неньяе 1,18 1,16 I . » 1,13 1,13 1,12 1,12 1 , П 1 , И 1,10

Т а б л и ц а  7

Значения вероятностного параметра п 6

0,21 1,9Ь

0,22 2,00

У ,А' Я , Я4 К У „.Л'пг' *4

0,23 2,02 0,45 2,29

0,24 2,04 0,46 2,30

0,25 2,06 0,4” 2,31

0,26 2,08 0,48 2,32

0,27 2,09 0,49 11 2,33

0,28 2,10 0,50 2,33

0,29 2,12 0,51 2,34

0,30 2,13 0,52 2,34

0,31 2,15 0,53 2,35

0,32 2,16 0,54 2,35

0.33 2,17 0,55 2,36

0,34 2,18 0,56 2,36

0,35 2,19 0,57 2,37

0,36 2,20 0,58 2,38

0,37 2.21 0,59 7,38

0,38 2,22 0,60 2,39

0,39 2,23 0,61 2,40

0,40 2,24 0,62 2,41

0,41 2.25 0,63 2,41

0,42 .! 2,26 [ 0,64 2,42

0,43 11 2.27 j 0,65 2,42

0.44 !! 2.28 i !1 -

IP  9



Т а б л и ц а  8

Значения расчетного коэффициента о

Емкость для разгрузки конвейерной 
линии, принимающей уголь из рас­
считываемого бункера

Количество кон­
вейеров в под­
буккерной части 
конвейерной ли­

нии

Расчетный коэффици­
ент при использовании

обходного
бункера

сквозного
бункера

Аккумулирующий бункер, подземный 
или на поверхности (при конвейерном 
подъеме), пункт погрузки з средства 
рельсового транспорта

1-2
3 и более

0,08
0 , Ю

0,10 
о! 12

Бункер-дозатор скипового подъема 
(без аккумулирующего бункера)

1-2
3 и более

0,20
0,22

0,25
0,27
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Т а б л и ц а  9

Техническая характеристика надвижных и приставных перегружателей

Тип пере­
гружателя

Производи­
тельность.

т/ч

Скорость 
цепи, м/с

Мощ­
ность,
кВт

Шаг укоро­
чения ос­
новного 
конвейера, 

и

Общая дли­
на перегру­
жателя, и

Завод-изгото­
витель

Стадия ос­
воения

1КСП2 400 I.I2 90 45 65 СкопинСКИЙ 
машзавод

Серия

КСПЗ 450 I . » 160 50 100 То же Изготовление 
с 1979 г.

ПТК 360; 420 0,98; 1,17 55 45 55 N 11 Серия

Ш11 200 1,32 10 30-60

■

40-70 Эксперимен­
тальный за­
вод Гипро- 
углегорыаша

Опытно-промыш­
ленные Образцы

04
VH



Т а б л и ц а  10

Значения расчетного коэффициента 2

Количество подгото­
вительных забоев

Значение 
коэффициента 2

2 0,95

3 0,85
4 0,75

5 0,60

I зг



Т а б л и ц а  II

Техническая характеристика скребковых конвейеров

Тип
конвейера

Производи­
тельность,

т/ч

Максималь­
ная длина 
в поставке, 

и

Мощность
привода,
кВт

Скорость
цепи,

ы/с

Завод-изго­
товитель

Стадия ос­
воения

СК-38Р Разборный 100 хОО; 150 22; 44 0,62 Харьковский 
машзавод 
«Свет шах­
тера"

Серия

С-53А 155; 225 120 32 0,73; 1,06 Анжерский
иашзавод

То же

СР-52 140 100; 150 44; 60 0,80 Ск о пи н с к и й
машзавод

СР-70А 260 70; 100 
150; 220

32; 64: 
96; 128

0,94 Анжерский
иашзавод

—и»

СР-70Ы 360; 450 70; 150 
200; 250

45; 90: 
135; 180

1,024
1*37

То же _п_

СР-73 Разборный 
тормозной

240 150 2? 0,оз Харьковский 
иашзавод 
"Свет шах­
тера"

и 11.

2СК-66 Угловой 260; 480 90 74; 90 0,98; 1,8 Анжерский
иашзавод

Изготовление 
в 1977 г.
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Т а б л и ц а  12

Значение расчетного коэффициента

Значение расчетного коэффициента при tM , иин

Я,(гпах)
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

1,0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

0,9 0,0034 0,0067 0,0100 0,0133 0,0166 0,0200 0,0233 0,0266 0,0300 0,0332

0,8 0,0067 0,0133 0,0200 0,0266 0,0333 0,0400 0,0466 0,0532 0,0600 0,0666

0,7 0 f0I00 0,0200 0,0300 0,0400 0,0500 0,0600 0,0700 0,0800 0,0900 0,1000

0,6 0,0132 0,0264 0,0400 0,0528 0,0665 0,0800 0,0930 0,1066 0,1200 0,1320

0,5 0,0164 0,0330 0,0500 0,0660 0,0830 0,1000 0,1170 0,1320 0,1500 0,1660



П р и л о ж е н и е  2

Рис. I. Зависимость длины конвейеров 1Л80 и 1ЛТ80 от угла наклона и 
производительности:

Q - 80-330 t/ч оря V я 1,6 м/е\ 0 =  420 т/ч оря У * 2 V c ;  подаст* 
привода рш 40 кВт

135



600

Рис, 2* Зависимость длины конвейеров 1Л80 и 1ЛТ80 от угла наклона 
и производительности np*f V -  2 м/с и Р  = 40 кВт
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0= 150 т/ч

Q s 2QQ т/ч

Q-ЗЪО т/ч 

Qst/20 т/ч

3  4 /о /2 /4 16
У *

Рио. 3 . Зависимость длины конвейера 1ЛБ80 от угла наклона и производи­
тельности:

Q ш 150-330 т /ч  при V *  1 ,6  и 2 ,0  i^ c ;  Q~ 420 т /ч  при V *  2 ,0  а^с
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£=/50t /v

а ^ г о о т / ч

Q=2 70т/ч

0 = З З О т / ( /

0-*Ц20т/ч

J грау

Рис. 4. Зависимость длины конвейеров 2Л80 и 2ЛТ80 от угла наклона и
производительности:

Q= 150-330 т/ч при V = 1,6 ц/с; Q = 420 т/ч ори И* 2,0 ц/с; * 80 кВт
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Рис. 6. Зависимость длины конвейеров 2Л80 и 2ЛТ80 от угла наклона 
и производительности при V -  1,6 w  с и Р -  П О  кВт

1 4 0



Рис. 7. Зависимость длины конвейеров 2Л80 и 2ЛТ80 от угла наклона и 
изводительности при V = 2 ,0  м /с и /> = НО кВт

про-

Ш



Рис • 8 .  Зависимость душны конвейера 2ЛБ80 от угла 
наклона и ороизводштельности при V  = 1 ,6  м /с  и

Р  ~ 80 кВт

1 «



J f r /M j l

Рис. 9. Зависимость длины конвейера 21Б80 от угла наклона 
и производительности при и = 2 , 0 м / с  и Р  - 80 кВт

14 3



« y v

Рис. 10. Зависимость ддга» конвейера ЗЯН80 от угла 
наклона и производительности

М





с / / /

Рис. 12, Зависимость длины конвейера 1Л100К от угла наклона и 
произво дительности
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Рис. 15. Зависимость длины конвер т  1ЛБ100 от угла наклона и 
производительности
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Рис. 16. Зависимость длины конвейера 2ЛЛ100 от угла иязлпня и 
производительности
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с ^ / У

■ f  О 1 2 5  Ц 5  6  7 8

Рис. 17. Зависимость длины конвейера 1ЛТ100 от уг л а  наклона и производительности
при V = 17б м /с и Р  -  2 0 0  кВт
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c

1000

tsoo

/ 0 0 0

500

0

гис. 18. Зависимость длины конвейера LETIOO от угла наклона и 
производительности при V ~ 1,6 м/с и Р = 200 кВт
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i 0 I Z 3  ̂ 5 6 7 S

lV c . 19. Завхснмооть джинн конвейера Ц П 00 от угла наклона х прогзводи- 
т са м о сп  пре V -  2 ,5  м /с ■ Р * 200 кВт
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2000

1500

1000

500

О

Рис. 2С. Зависимость длины конвейега 1ЛТ100 от угла наклона и 
производительности при V = 2,5 м/с и Р = 200 кВт
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2 000

- а с .  £2. Зависимость длины конвейера 1ЛТ100 от угла наклона и 
производительности при V = 2 ,5  м /с и / ? -  300 i r '

£55
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Q = 2 2 Q t /4

Q = 300t /w

д ^ З У О -rlQ

a^UUO rf4
0  = 5/5 r/w
Q * 5 9 0 t /4 
Q  = 6 6 0  x/v 
0 *  7 ^ 0  t /ч 
0 * 8 5 0  r /

/S//rSsy

. 22. Зависимость длины конвейера 2ЛТ100 от угла наклона г 
производительности
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Рис. 23. Зависимость длина конвейера 2ЛТ100 от угла наклона и 
производительности
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Рис. 24. Зависимость длины конвейера 2ЛУ100 от угла наклона и 
производительности
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Рис. 25. Зависимость длины конвейера 1ЛУ120 от угла наклона и 
производительности

159



О* 500г/ч

0 *600т/ч

0 s 800-г/ч 

Оа1000т/ч 
0-1200т/ч 
0.*Ш00т/ч 
0*1500т/ч

0 i г Ъ Ц S € 7 8 а 10 Н 12 и  я  ts /6 /7 jG /jo a fr

Рис. 26. Зависимость длины конвеЖеров 2ЛУ120А и 2ЛУ12СБ от угла 
наклона и производительности
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Рис. 27 . Зависимость длины конвейера 2ЛУТ20Б от угла наклона и
производительности
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Рис, 28, Зависимость д л и м  конвейера 21Б120 от угла наклона и 
производительности



Рис. 29. Зависимость длины конвейера 2ЛУ160 от угла наклона и 
производительности при Р = 1000 кВт
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Рис. 30. Зависимость длины конвейера 2ЛУ160 от угла наклона и 
производительности при Р = 1500 кВт



Рис. 31. Зависимость длины конвейера 2JH7I60 от угла наклона н 
производительности при Р = 2000 кВт
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