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онвейерные ленты занимают 
ведущее место в сфере произ-

водства РТИ, а также в сфере их исполь-
зования в угольной, горнодобывающей, 
пищевой и многих других отраслях про-
мышленности [1]. 

В настоящее время интенсивно раз-
рабатываются исследовательские рабо-
ты в области рецептуры и конструкции 
лент [2-5], повышения их надежности, 
улучшения условий эксплуатации [6], 
что главным образом связано с устойчи-
вым ростом произ-водства и сбыта лент. 

Современные требования потребите-
лей таковы, что заводы-изгото-вители 
должны гарантировать не только соот-
ветствие показателей лент нормативной 
документации (ГОСТ и ТУ), но и эко-
номичную длительную их эксплуатацию 
в конкретных условиях. 

Для этого необходимо знать такие 
критерии качества, без соответствия ко-
торым конвейерные ленты не могут ис-
пользоваться в работе. 

На основании многолетнего опыта 
испытаний РТИ нами предлагаются сле-
дующие критерии эксплуатационного 
качества лент: 

• безопасность эксплуатации; 
• способность к лоткообразованию; 
• удлинение в эксплуатации (оста-

точное и упругое); 
• стыкуемость. 

Безопасность эксплуатации - ком-
плекс свойств, обеспечивающих безо-
пасное для обслуживающего персонала 
использование лент на конвейерах (ком-
плексах, производствах). 

В зависимости от специфики произ-
водства требуется придание лентам не-
обходимой прочности, пожаробезопас-
ности (трудносгораемости), теплостой-
кости, маслобензостойкости и других 
показателей, а при необходимости - их 
комбинаций. 

В случае недостаточного обеспече-
ния требуемых свойств и (или) непра-
вильной установки лент для конкретных 
условий могут возникать внезапные и 
неконтролируемые отказы - разрывы 
каркаса со сходом многотонной лавины 
груза, пожары, задымления с выделени-
ем вредных примесей и т.п. Вследствие 
этого может происходить травматизм, и 
даже гибель обслуживающего персона-
ла.  

Придание лентам специальных 
свойств производится в первую очередь 
за счет рецептуры обкладочных резин 
[7]. Для предотвращения разрыва карка-
са выполняются тяговые расчеты с уче-
том необходимого запаса прочности [8]. 

Лоткообразование - способность 
лент образовывать лоток на желобчатых 
роликоопорах для достижения макси-
мальной производительности конвейера. 
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При недостаточном лоткообразова-
нии происходит выполаживание ленты 
между роликоопорами из-за чего транс-
портируемый груз выбрасывается на 
став конвейера. При чрезмерной жест-
кости площадь соприкосновения ленты 
с роликоопорами уменьшается в не-
сколько раз, центрирование её хода 
практически невозможно. И в том и в 
другом случае эксплуатация лент недо-
пустима. 

Оптимальная способность к лоткооб-
разованию достигается подбором струк-
туры и толщины армирующих материа-
лов, конструкцией ленты. В зарубежных 
стандартах [9-10] контролируется опре-
делением соотношения стрелы прогиба 
свободноподвешенного образца ленты к 
ее ширине. Это соотношение составляет 
величину равную 0,07÷0,09. 

В отечественной практике необходи-
мое лоткообразование лент опре-
деляется по табулированной величине 
минимального числа прокладок для ка-
ждой ширины ленты [8]. 

Для одно-двухпрокладочных (высо-
копрочных) и резинотроссовых лент 
этот критерий оценивают в основном 
экспертным путем, что не всегда оправ-
дано. Так, например, ранее выпускав-
шиеся и затем снятые с производства 
ленты с каркасом из многоосновной 
ткани МК-300 в процессе эксплуатации 
резко меняли способность к лоткообра-
зованию, приводя к полному выбросу 
груза на став конвейера. 

Поэтому важность оценки лоткооб-
разования (на стадии проектирования и 
эксплуатации) вполне очевидна. 

Удлинение в эксплуатации - суммар-
ная величина упругого и остаточного 
удлинения лент. Имеет чрезвычайно 
важное значение. При большой ’’вы-
тяжке’’ происходит пробуксовка ленты 
на барабане и остановка конвейера, как 
правило, работающего в единой техно-

логической цепи с рядом других кон-
вейеров. Поэтому производственные по-
тери могут быть сравнимы со стоимо-
стью самих лент. Затраты времени на 
стыковку отказавших лент по данным 
составляют от 8÷ 10 часов до несколь-
ких суток [11]. 

В порядке возрастания удлинения 
ленты с каркасом из различных мате-
риалов можно расположить следующим 
образом:  

  резинотросовые; 
  резинотканевые с каркасом из тка-

ней: 
• лавсан - капрон (ТЛК -200); 
• лавсан (основа) - хлопок (уток) 

(ЛХ -120); 
• капрон, анид (ТА -100, ТК -100, 

ТК-200); 
• комбинированных нитей (лавсан - 

хлопок) (БКНЛ -65); 
• хлопчатобумажных (Б-820). 
Лабораторные и эксплуатационные 

данные по удлинению не согласуются. 
Так, ленты с каркасом из ткани МК-300 
при испытаниях в лабораторных усло-
виях имели удлинение 2 ÷ 2.5 %, в экс-
плуатации – до 25 % (!). 

Ранее нами установлено [12], что уд-
линение лент в эксплуатации не корре-
лирует с запасом прочности, с видом и 
количеством перевезенного груза, дли-
ной конвейера, а зависит от типа арми-
рующего каркас материала. Поэтому 
при разработке новых материалов реко-
мендуется оценивать удлинение лент 
при стендовых и эксплуатационных ис-
пытаниях.  

Стыкуемость - возможность соеди-
нения концов лент на конвейере любым 
из известных способов. Подразумевает-
ся также возможность соединения меж-
ду собой различных видов лент: как се-
рийных, так и вновь разрабатываемых. 
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Одним из основных требований к 
стыковым соединениям является отно-
сительно доступная простота их изго-
товления за максимально короткий срок.  

Если указанные требования не со-
блюдаются, эффективность технологи-
ческих разработок может быть значи-
тельно снижена, либо даже исключена. 
Так, например, ранее выпускавшиеся 
ленты с каркасом из нитепрошивных 
тканей (типа ПН -200 , ПНК-65) с весь-
ма высокой поперечной гибкостью (по-
зволяли использовать на конвейерах с 
барабанами меньших диаметров) были 
сняты с производства из-за чрезвычайно 
низкой прочности по утку. При изготов-
лении ступеней стыка таких лент 
ткань ’’рассыпалась’’, а металлические 
детали механического стыка не могли 
обеспечить достаточную прочность. 

Таким образом, наряду с принятыми 
в технической документации пока-
ателями производства и контроля каче-
ства конвейерных лент, предлагаются 
критерии работоспособности, гаранти-

рующие их надёжную эксплуатацию. К 
ним отнесены: безопасность обслужива-
ния, способность к оптимальному лот-
кообразованию, удлинение (остаточное 
и упругое), стыкуемость. 

Для стыковых соединений приемле-
мы те же критерии работоспособности, 
что и для лент. Но в силу специфики их 
изготовления («ручная» индивидуальная 
сборка), неравномер-ности распределе-
ния напряжений сдвига по длине [13] к 
стыкам предъявляются особые требова-
ния по прочности и равномерности ка-
чества [14]. Равномерность качества на-
ми предложено оценивать коэффициен-
том вариации (разбросом) прочности 
связи при расслоении образцов, выре-
заемых по всей площади полномас-
штабного стыка (рис. 1). Было установ-
лено, что при значениях коэффициента 
вариации равного примерно 0,30 проч-
ность связи приближается к критиче-
ской величине - 0,8÷1,0 н/мм [15] и на-
дежная эксплуатация стыков не может 
быть гарантирована. 

Характеристики лент и стыков - снятых с эксплуатации 
Обозначение 
лент и стыков 

Длина лен-
ты (стыка) 
в навеске, м 

Транспор-
тируемый 
груз, круп-
ность, мм 

Число оборо-
тов ленты за 
время работы 

Прочность Коэф. 
связи при вариации 

расслоении, 
н/мм 

Относи-
тельный 
износ* 
рабочей 
обклад-
ки, % 

800х3х6/2 
ТК200 
 
Стык горячей 
вулканизации 

7,0 
 
 

0,5 

Песок, ще-
бень, 
0÷20 

—//— 

~1,08х106 

 
 

—//— 

6,6 ± 1,3   0,10 
(исх. 0,06÷0,08) 

 
4,1 ± 1,6   0,20 
(исх. 0,07÷0,15) 

80 
 
 

100 

500х3х3/1 
ТК200 
 
Стык холодной
вулканизации**

2,1 
 
 

0,4 

—//— 
 
 

—//— 

~0,5х106 

 
 

—//— 

4,4 ± 1,3    0,15 
(исх. 0,06÷0,08) 

 
2,1± 1, 2   0,28 
(исх. 0,18÷0,23) 

64 
 
 

100 

* - износ рабочей обкладки на стыке в каждом случае условно принят за 100% 
** - состояние стыка – начало расслоения 
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Полученные результаты 
проверяли испытаниями 
стыков бывших в эксплуата-
ции на коротких конвейерах 
(таблица). Как видно, стык 
холодной вулканизации, на-
ходящийся в стадии рас-
слоения, имеет показатель 
прочности связи близкий к 
критическому – 2,1÷1,2 н/мм 
(уровень доверительной ве-
роятности 0,9), а коэффици-
ент вариации – 0,28. В тоже 
время стык горячей вулкани-
зации, проработавший более 
длительный срок, значитель-
но лучше по этим показате-
лям стыка холодной вулка-
низации. 

Интересно отметить, что 
износ рабочей обкладки на 
стыках более интенсивней, 
чем на самих лентах (табли-
ца), рис. 2. 

Таким образом, предва-
рительными испытаниями 
показана необходимость 
оценки качества стыковых 
соединений по разбросу по-
казателей (коэффициенту ва-
риации) прочности связи при 
расслоении – одного из кри-
териев их надежности в экс-
плуатации.

Рис. 1. Схема отбора образцов из 
стыка натурной величины: 
  - образцы не испытываются; ----
---- - линии реза стыка 
 
Рис. 2. Вид поверхности рабочей 
обкладки ленты (1) и стыка (2) 
после эксплуатации 
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