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1. Stqkovka reyinotkanevqh transporternqh lentStqkovka reyinotkanevqh transporternqh lentStqkovka reyinotkanevqh transporternqh lentStqkovka reyinotkanevqh transporternqh lent    
 
Reyinotkanevaw transporternaw lenta wvlwetsw osnovnqm ƒlementom 
transporternoŸ sistemq. Dlw horo{ego funkcionirovaniw transportnoŸ sistemq 
neobhodimo vqpolnitx opredelennqe usloviw. Odnim iy vaæneŸ{ih usloviŸ 
wvlwetsw pravilxnaw stqkovka transporternoŸ lentq. Na ris. 1 pokayan ƒskiy 
stqkovki reyinotkanevoŸ transporternoŸ lentq.      
 

 

 

 

 
 
     Risunok  1. 
 
V te~enie rabotq transporternqe lentq podverga|tsw sloænqm silam naprwæeniw ( 
sdvig, rastwæenie, iygib). Iygotovlennq& stqk vqderæivaet vse ƒti naprwæeniw pri 
uslovii pravilxnogo vqpolneniw vseh operaciŸ podgotovki i skleivaniw lentq. 
 
2. Iygotovlenie stqka 2. Iygotovlenie stqka 2. Iygotovlenie stqka 2. Iygotovlenie stqka metodom holodno& vulkaniyaciimetodom holodno& vulkaniyaciimetodom holodno& vulkaniyaciimetodom holodno& vulkaniyacii    
 
Soglasno deŸstvu|zim pravilam o podyemnoŸ i poverhnostnoŸ ƒkspluatacii 
transporternaw lenta moæet soedinwtxsw metodami $gorw~e&$ i $holodno&$ 
vulkaniyacii. 
Preimuzestva $holodno&$ vulkaniyacii po sravneni| s $gorw~e&$ vulkaniyacie& 
sledu|zie:  
  - bolee korotkoe vremw dlw podgotovki rabo~ego mesta  
 - nu`en bolee slabqŸ isto~nik toka dlw iygotovleniw stqka  

- yna~itelxno menx{iŸ ves oborudovaniw i instrumentov dlw iygotovleniw 
   stqka    

 - voymoænostx stqkovki mehani~eski povreædennqh lent 
 - bolee de{evqŸ metod 
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Dlw iygotovleniw ka~estvennogo stqka neobhodimo vqpolnitx sledu|zie operacii: 
- opredelitx  dlinu stqka 
- ne dopustitx povre`denie osnovq prokladki 
- {lifovku proiyvesti tak, ~tobq kontaktnqe poverhnosti bqli rovnqmi 

(snwtx reyinovq/ slo/ do prokladki tak, ~tobq ne dopustitx povre`denie 
prokladki. Takim sposobom kle/ pronikaet v strukturu prokladki i 
uveli~ivaet adgeyionnu| silu me`du kontaktnqmi poverhnostwmi  

- sdelatx kontrolx sovpadeniw verhneŸ i niæneŸ ~aste& lentq 
 -    skleivaemqe poverhnosti dolænq bqtx ~istqmi i suhimi 
 -    podgotovku, nanesenie i su{ku klew proiyvoditx po  instrukciwm o            
      primenenii klew  
 
3. Vidq stqkovVidq stqkovVidq stqkovVidq stqkov    
 
 Suzestvu|t tri vida stqkov: 
   - koso& stqk  
   - strelovidnq& stqk 
   - dvoŸno& strelovidnq& stqk 
 
3.1. Koso& stqk3.1. Koso& stqk3.1. Koso& stqk3.1. Koso& stqk    
 B - {irina lentq 

L - dlina naklona 
 S - dlina stupeni  
 Ls - dlina stqka  
 kogda  L = 0,3 B 

 tg α=L/B ugol α = 16°  42 ′ 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Картина  2 
 
Koso& stqk primenwetsw na transporternqh lentah  dlinoŸ neskolxko soten metrov 
(ris. 2). 
^tobq ne dopustitx povreædeniŸ i raydelku koncov stqka pri prohoædenii pod 
o~istitelxnqh skrebkov, soedinenie dolæno bqtx pod opredelennqm uglom v 

otno{enii osi lentq ( 16° 42 ′ ). 
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Napravlenie naklona opredelwetsw po otno{eni| k naklonnqm o~istitelxnqm 
skrebkam ustanovlennqm dlw o~istki vnutrenneŸ ~asti lentq. 
 
3.2. Strelovidnq& stqk 3.2. Strelovidnq& stqk 3.2. Strelovidnq& stqk 3.2. Strelovidnq& stqk  
 
Strelovidnq& stqk v osnovnom primenwetsw dlw soedineniw bolee korotkih 
transporternqh lent ( kartina 3 ). 
 
 B - {irina lentq 
 L - dlina naklona  

S - dlina stupeni 
 Ls - dlina stqka 

 tg β = 2L/B esli  L = 0,3 x B  

 togda ugol β = 30°57′ 
 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Картина  3 
 
 
 
 
3. 3. DvoŸno& strelovidnq& stqk3. 3. DvoŸno& strelovidnq& stqk3. 3. DvoŸno& strelovidnq& stqk3. 3. DvoŸno& strelovidnq& stqk    
    
DvoŸno& strelovidnq& stqk primenwetsw na korotkih transporternqh lentah, 
prednayna~ennqh dlw rabotq v re`ime reversa, ~xw napravlw|zaw konstrukciw 
rovnaw. (kartina 4)   
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B - {irina lentq 

 L - dlina naklona 
 S - dlina stupeni 
 Ls - dlina stqka 

 tg  γ = 4 L/B, kogda L = 0,3 x B 

 togda ugol γ =  50°  62 ′  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Картина  4  
 
    
4. Opredelenie dlinq stqka4. Opredelenie dlinq stqka4. Opredelenie dlinq stqka4. Opredelenie dlinq stqka    
 
Dlina stqka opredelwetsw v yavisimosti ot rayrqvnoŸ pro~nosti prokladki v 
transporternoŸ lente i ~isla prokladok v lente. 
V tablice 1 privedenq rayrqvnqe pro~nosti transporternqh lent, kotorqe ~aze 
vsego vqpuska|tsw i dlina odnoŸ stupeni stqka.   
 
P.~. Rayrqvnaw pro~nostx 

N/mm 
Rayrqvnaw pro~nostx po 

odno& prokladke 
N/mm 

Dlina stupeni 

Ls/mm 

1. 
2. 

315/3 
400/4 

100 
100 

125 
125 

3. 
4. 
5. 

400/3 
500/4 
630/5 

125 
125 
125 

150 
150 
150 

6. 
7. 
8. 

500/3 
630/4 
800/5 

160 
160 
160 

175 
175 
175 

9. 
10. 
11. 

630/3 
800/4 

1000/5 

200 
200 
200 

200 
200 
200 

12. 
13. 

1000/4 
1250/5 

250 
250 

250 
250 
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14. 
15. 

1250/4 
1600/5 

315 
315 

300 
300 

16. 
17. 

1600/4 
2000/5 

400 
400 

350 
350 

18. 
19. 

2000/4 
2500/5 

500 
500 

400 
400 

20. 
21. 

2500/4 
3150/5 

630 
630 

500 
500 

22. 
23. 

3150/4 
4000/5 

800 
800 

550 
550 

 
Tablica  1 

 
Чislo stupene& opredelwetsw po obraycu: 
 
N = n –1    N - ~islo stupene& 
     n - ~islo prokladok  
 
 
 
Polnaw dlina stqka  opredelwetsw po obraycu: 
 

  L = 0,3 B + n ⋅ Ls + Lk 
  0,3 B - dlina dobavki dlw naklona 
  n -  ~islo stupeneŸ 
  Ls - dlina stupeni 
  Lk - {irina okon~atelxnqh naklonov       
 
5. Podgotovka rabo~eg5. Podgotovka rabo~eg5. Podgotovka rabo~eg5. Podgotovka rabo~ego mesta dlw iygotovleniw stqkao mesta dlw iygotovleniw stqkao mesta dlw iygotovleniw stqkao mesta dlw iygotovleniw stqka    
 
Pered tem kak na~atx iygotovlenie stqka neobhodimo podgotovitx sledu|zee>  
 
 - Natwnutx dostato~nu| dlinu lentq dlw iygotovleniw stqka 

- Na rasstownii v 6 - 7 m  s pomozx| strubcin yakrepitx koncq lentq    na 
konstrukci| transportera 
- Koncq lentq ulo`itx nalevo i napravo ot mesta iygotovleniw stqka 

 - Postavitx rabo~ie stolq tolzinoŸ  25 mm 
 - Ustanovitx {ater nad rabo~im mestom  

- Oba konca lentq polo`itx na postavlennqe rabo~ie stolq i nalo`itx ih 
drug na druga v raymere dlinq stqka 

 - Obespe~itx isto~nik toka naprwæeniw 220 V i 380 V 
- Na rasstownii v 6 m ustanovitx ƒlektri~esku| lebedku dlw raydelki     
lentq 

 - Verhn|| ~astx lentq uloæitx tak, ~tobq pokayqvala napravlenie  
   dviæeniw lentq 
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 - Otmetitx verhn|| i niæn|| ~asti lentq     
6. Pribor i instrumentq dlw iygotovleniw stqkaPribor i instrumentq dlw iygotovleniw stqkaPribor i instrumentq dlw iygotovleniw stqkaPribor i instrumentq dlw iygotovleniw stqka    
 
Dlw iygotovleniw stqka nuæen sledu|ziŸ vulkaniyacionnqŸ pribor (kart. 5 i 6) : 
 
1. Elovqe balki popere~nogo se~eniw 10 h 10 sm, dlinoŸ v  
    yavisimosti ot {irinq lentq      5 {t.                                        
2. Derevwnnqe rabo~ie stolq tolzinoŸ 25 mm    4 {t. 
3. Konstrukciw {atera, raymerov 6 h 3 h 2,5 m    1 {t. 
4. Plastificirovannoe polotnize {atera, raymerov 10h10 m  1 {t. 
5. Elovqe brusq, raymerov 1500 h 100 h 20 mm upotreblw|ziesw  
    dlw obrabotki yazitnqh kromok i naklonov    2 {t. 
6. Ocinkovannqe trubq, diametra 12 mm i dlinoŸ v yavisimosti  
     ot {irinq lentq        6 {t. 
7. Strubcinq dlw blokirovki kraev lentq     3 {t. 
8. Kanatq dlw ukrepleniw strubcin k konstrukcii   3 {t. 

  - dva kanata, diametra ∅ 18-20 mm, dlinoŸ 30 m 

  - odin kanat diametra ∅14-16 mm, dlinoŸ 10 m     
9. ]lektro-{kaf s ~etqrxmw prisoedineniwmi dlw naprwæeniw 
     ot 220 V i tremw prisoedineniwmi ot 380 V    1 {t. 
10. Kaloriferq dlw otopleniw pomezeniw              

      (pri temperature ne bolee 20° S)  
 
Dlw iygotovleniw stqka nu`nq sledu|zie vulkaniyacionnqe instrumentq (kart. 7): 
   
  1. Metr ruletka, dlinoŸ  2 m      4 {t. 
  2. Noæ dlw nadreyki i rayreyki lentq    4 {t. 
  3. Bolx{oŸ noæ ot 150 mm      2 {t. 
  4. KrivoŸ noæ dlw obrabotki naklonov    1 {t. 
  5. Noæ dlw nadreyki tekstilxnqh prokladok   2 {t. 
  6. Stolwrnqe klezi s rukowtx|, dlinoŸ 200 mm   2 {t. 
  7. Brusok to~ilxnq&       2 {t. 
  8. Noænicq dlw reyki reyinq 200 mm    1 {t. 
  9. Markirovo~nq& {pagat       2 {t. 
10. Zetka-smetka dlw o~istki      2 {t. 
11. BelqŸ mel        4 {t. 
12. Samoya`imno& yahvat      1 {t. 
13. Ru~naw {lifovalxnaw ma{ina s krugloŸ  

      provolo~noŸ zetkoŸ ∅ 100 mm     2 {t. 
14. IndustrialxnqŸ fen       2 {t. 
15. ]lektrosu{ilka dlw su{ki     4 {t. 
16. ]lektri~eskaw lebedka dlw raydelki lentq   1 {t. 
17. Rolik, {irinoŸ 40 mm      2 {t. 
18. Dvustoronnq& rolik        2 {t. 
19. UdlinennqŸ kabelx  s lampoŸ     2 {t. 
20. Sumka dlw instrumentov      1 {t. 
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21. Kruglaw kistx dlw naneseniw klew    4 {t. 
 
Ogovorka> Specifikaciw i vid instrumentov pokayanq v kataloge Ogovorka> Specifikaciw i vid instrumentov pokayanq v kataloge Ogovorka> Specifikaciw i vid instrumentov pokayanq v kataloge Ogovorka> Specifikaciw i vid instrumentov pokayanq v kataloge     

instrumentov instrumentov instrumentov instrumentov !!!!!!!!!!!!            
 
 
7. Iygotovlenie stqkaIygotovlenie stqkaIygotovlenie stqkaIygotovlenie stqka    
 
Lentu poloæitx tak, ~tobq verhnww ~astx lentq pokayqvala napravlenie dviæeniw 
lentq, t.e. verhnww ~astx lentq vsegda dviæetsw k silovoŸ stancii. 
 
    
    
7.1. Markirovka niæneŸ ~asti lentq (ris.  5)7.1. Markirovka niæneŸ ~asti lentq (ris.  5)7.1. Markirovka niæneŸ ~asti lentq (ris.  5)7.1. Markirovka niæneŸ ~asti lentq (ris.  5)    
    

            
 

Ris. 5 
 
 
V konce lentq otmetitx to~ki A, B i C. Dlina BC sostavlwet 0,3 h B (B - {irina 
lentq). Soedinitx to~ki A i C i po linii AC rayreyatx lentu. 
Potom raymetitx obzu| dlinu stqka ( to~ki D i E). 

To~kami A′, C′, D′ i E′ otmetitx {irinu naklona paralelxno s naklonnqm sreyom. 
Posle togo nuæno raymetitx vse stupeni  stqka i yareyatx  vse otme~ennqe to~ki na 
kromkah lentq. Nakonec nuæno otmetitx seredinu lentq na rasstownii 4-5 m, potomu 
~to {irina verhneŸ i niæneŸ ~asteŸ lentq neodinakova.        
 
7.2. Raymetka verhneŸ ~asti lentq7.2. Raymetka verhneŸ ~asti lentq7.2. Raymetka verhneŸ ~asti lentq7.2. Raymetka verhneŸ ~asti lentq    
 



 

ТЕХНОЛОГИЯ СТЫКОВКИ РЕЗИНОТКАНЕВЫХ 
ТРАНСПОРТЕРНЫХ ЛЕНТ КЛЕЯМИ  

ТИГРОСТИК СЦ- 021 И ТИГРОСТИК СЦ-022 

 

Страница:10/12 
 

Na ni`n|| ~astx lentq nakladqva|t verhn|| ~astx i rayme~a|t osevu| lini| 
lentq na verhneŸ ~asti (ris. 6). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рисунок 6 
 
Vse otmetki s rayme~ennoŸ niæneŸ ~asti lentq perenesti na verhn|| ~astx. 
 
7.3.  Raydelka lentq7.3.  Raydelka lentq7.3.  Raydelka lentq7.3.  Raydelka lentq    
 
Otmetitx lini| po vseŸ dline stqka vdolx koncov lentq s obeih storon v {irinu 
yazitnqh reyinovqh kromok. Vdolx linii nadreyatx reyinu i odnu prokladku. 

Noæ deræatx pod uglom  ot 45° k koncu lentq.    
Raydelka lentq na~inaetsw s to~ki D i E. S pervoŸ stupeni sorvatx obklado~nu| 
reyinu i odnu prokladku pri pomozi stolwrnqh klezeŸ, noæa, kinemati~eskih 
klezeŸ i ƒlektri~esko& lebedki.    
Pri podgotovke ka`do& stupeni snimatx po odno& prokladke 
Sreyanie prokladki vqpolnwtx vnimatelxno, ~tobq ne povreditx ili sreyatx  
osta|zu|sw na lente prokladku.  
Posle podgotovki vseh stupeneŸ sleduet obrabotka yazitnqh kromok i verhnego i 
niænego okon~atelxnqh naklonov s ispolxyovaniem noæa 150 mm. Vse operacii 
raydelki lentq analogi~nq dlw verhneŸ i niæneŸ ~asteŸ lentq.       
 
    
7. 4. [erohovka lentq7. 4. [erohovka lentq7. 4. [erohovka lentq7. 4. [erohovka lentq    
 
[erohovka lentq vqpolnwetsw vraza|zeŸsw krugloŸ provolo~noŸ zetkoŸ.  
[erohovko& udalwetsw reyina ostav{awsw na prokladke pri raydelke. Sleditx, 
~tobq vo vremw {erehovki ne povreditx prokladku ili peregretx. 
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[erohovku proiyvoditx vdolx osnovq, ~tobq ne povreditx ee. Toæe ot{erohovatx 
yazitnqe kromki lentq i oba naklona. Pqlx udalitx zetkoŸ - smetko&.         
 
 
7. 5. Kontrolx  7. 5. Kontrolx  7. 5. Kontrolx  7. 5. Kontrolx      
 
Nakladqvaetsw verhniŸ konec na niæni& i proverwetsw sovpadenie vseh stupene&. 
Seredinq lentq to`e dolænq sovpadatx. Na pravilxno podgotovlennu| lentu 
noæom otmetitx ~etqre kontrolxnqe to~ki po {irine lentq v na~ale i konce stqka, 
i eze dve kontrolxnqe to~ki po naklonu stqka nad verhnim naklonom. 
 
7. 6. Su{ka7. 6. Su{ka7. 6. Su{ka7. 6. Su{ka    
 
Su{ku lentq proiyvoditx s celx| udaleniw vlagi iy prokladok, kotorqe iy-ya 
povre`deniw kromki stali vidnqmi. Dlw su{ki lent ispolxyovatx }lektrosu{ilki. 

Dopuskaetsw vla`nostx lentq v prokladke ne bolee  20 % . 

Poverhnostx prokladki ne dol`na nagrevatxsw vq{e 110 ° S.     
 
7. 7. O~istka nesuze& obkladki stqka7. 7. O~istka nesuze& obkladki stqka7. 7. O~istka nesuze& obkladki stqka7. 7. O~istka nesuze& obkladki stqka    
 
Preæde ~em nanesti kleŸ, vsw poverhnostx o~izaetsw ot musora zetkoŸ-smetko& i 
veto{x|  smo~enno& o~iza|zim sredstvom Tigrosol  NL.   
O~istku proiyvoditx ot seredinq k krawm lentq.  
 
7. 8. Podgotovka klew7. 8. Podgotovka klew7. 8. Podgotovka klew7. 8. Podgotovka klew    
    

V kleŸ dobavlwetsw 5 %  Otverditelw SC i horo{o pereme{ivaetsw derevwnno& ili 
metalli~esko& palo~ko& ili yakrqtaw banka intensivno vybaltqvaetsw minut pwtx. 
PodgotovlennqŸ kleŸ goden dlw upotrebleniw 2 ~asa.  
 
7. 9. Nanesenie klew7. 9. Nanesenie klew7. 9. Nanesenie klew7. 9. Nanesenie klew    
    
Na reyinu i prokladku nanositx tri slow podgotovlennogo klew. Pervq& slo& 
vqsqhaet 40 min. (pri primenenii klew Tigrostik SC 021) ili 10 min. (pri 
primenenii klew Tigrostik SC 022). Vtoro& slo& vqsqhaet minut 30. Treti& slo& 
vqsqhaet do stepeni ”lipki& pri kasanii” (15-20 min.). V slu~ae peresqhaniw 
tretxego slow sleduet nanesti eze odin slo&. Pri skleivanii reyinq s metallom na 
obe poverhnosti nanositx dva slow klew. Na metalle predvaritelxno nanositsw 
pra&mer (Pra&mer SC 020). Pervq& slo& klew vqsqhaet 30 minut, vtoro& 10 minut do 
20 minut.Poverhnosti soedinitx s primeneniem pressa ili valikov. Dlw 
cilindri~eskih poverhnoste& rekomenduem primenenie reyinovogo molotka vesom 
ne menee 0,5 kg, kotorqm reyinovaw poverhnostx prostukivaetsw ot seredinq k 
krawm, pri ~em ottiski molotka perekrqva|tsw, ~tobq ne dopustitx blokirovanie 
voyduha.       
 
7. 10.  Centrovka Centrovka Centrovka Centrovka    



 

ТЕХНОЛОГИЯ СТЫКОВКИ РЕЗИНОТКАНЕВЫХ 
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Preæde ~em soedinitx lentu proiyvesti centrovku s pomozx| ocinkovannqh trub 12 
mm. Dlina trub dol`na bqtx bolx{e {irinq lentq na 300 mm. Trubq ispolxyu|tsw, 
~tobq ne dopustitx soedinenie lent poka ne yakon~itsw kontrolx. Ukladqvaetsw 
verhnww ~astx na niæn|| ~astx lentq i proverwetsw sovpadenie po kontrolxnqm 
to~kam. Vse kontrolxnqe to~ki dolænq sovpadatx na oboih koncah lentq.  
 
7. 11. Soedinenie verhneŸ i niæneŸ ~asteŸ lentq7. 11. Soedinenie verhneŸ i niæneŸ ~asteŸ lentq7. 11. Soedinenie verhneŸ i niæneŸ ~asteŸ lentq7. 11. Soedinenie verhneŸ i niæneŸ ~asteŸ lentq    
    
Soedinenie na~inaetsw skleivaniem verhnego okon~atelxnogo naklona i 
prikatqvaetsw ru~nqm prikato~nqm rolikom. Posle togo skleivaetsw kaædaw 
sledu|zaw stupenx. Skleivanie proiyvoditsw ot seredinq lentq k krawm, ~tobq ne 
ostalsw blokirovannq& voyduh, postownno proverww sovpadenie kontrolxnqh to~ek.      
Soedinenie yakan~ivaetsw skleivaniem niænego okon~atelxnogo naklona. 
 
7. 12. 7. 12. 7. 12. 7. 12.  Prikatqvanie stqkaPrikatqvanie stqkaPrikatqvanie stqkaPrikatqvanie stqka    
 
Skleennqe poverhnosti prikatqva|tsw dvoŸnqmq prikato~nqmi rolikami ~etqre 
raya. Osobenno nado obratitx vnimanie na koncq lentq i okon~atelxnqe naklonq. 
Prikatqvanie proiyvoditx ot seredinq lentq k krawm, ravnomerno, ne ostavlww 
neobrabotannqh poverhnoste&. Pervoe prikatqvanie proiyvoditx s primeneniem 
nebolx{ogo davleniw, a dlw kaædogo sledu|zego davlenie  uveli~ivaetsw 
prikru~ivaniem regulirovo~nogo vinta na prikato~nom rolike. Pri trete& prikatke 
rekomenduemoe davlenie okolo  70-80 kp¶sm2. 
 
7. 13. Okon~atelxnaw obrabotka stqka7. 13. Okon~atelxnaw obrabotka stqka7. 13. Okon~atelxnaw obrabotka stqka7. 13. Okon~atelxnaw obrabotka stqka    
    
Posle prikatqvaniw, no`om obreya|tsw vqstupa|zie ~asti lentq do sovpadeniw 
verhne& i niæne& ~aste& lentq. Na verhnem naklone otreyatx li{n|| reyinovu| 
obkladku tak, ~tobq poverhnostx verhnego naklona nahodilasx v odnoŸ linii s 
poverhnostx| lentq.   
^erey  ~as pr^erey  ~as pr^erey  ~as pr^erey  ~as prиkatatx lentu eze odin ray i moæno yapustitx v ƒkspluataci|.   katatx lentu eze odin ray i moæno yapustitx v ƒkspluataci|.   katatx lentu eze odin ray i moæno yapustitx v ƒkspluataci|.   katatx lentu eze odin ray i moæno yapustitx v ƒkspluataci|.     
 
 
 
 
        Instrukcii podgotovil: 
             Novica  Markovi~   
        v sodeŸstvii s Otdelom po 
      Tehni~esko-tehnologi~eskomu rayviti| 
      $Tigar Himi~eskie produktq$ o.o.o.- Pirot 
 
 


