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(54) ЛЕНТА КОНВЕЙЕРА
(57) Изобретение относится к конве
йерному оборудованию. Цель -  повы
шение долговечности ленты за счет 
уменьшения напряжений в эластичном 
заполнителе. Лента конвейера вклю
чает верхнюю 1 и нижнюю 2 тканевые 
обкладки, между которыми расположен 
эластомерный заполнитель с попереч
ными ребрами 4. Внутри заполнителя 3 
размещены продольные тросы (ПТ) 5
и поперечные армирующие трубы (АТ) 6.

Установлены АТ 6 в поперечных ребрах 
4 перпендикулярно ПТ 5. Каждый из 
ПТ 5 расположен с образованием по : 
всей длине ленты петель 7, в каждой 
из которых размещена соответствую
щая АТ 6. Причем АТ 6 выполнены со 
сквозными продольными прорезями 8. 
Прорези 8 выполнены по винтовой 
линии. Для изготовления ленты в АТ 6 
выполняют продольные прорези 8 и ус
танавливают их с необходимым шагом 
на сборочный станок, затем на них на
матываются ПТ 5. Собранная конструк
ция вставляется в пресс-форму, в ко
торой предварительно уложены ткане
вые обкладки 1 и 2. Пресс-форма за
полняется эластичным заполнителем 3 
и устанавливается на вулканизирую
щий пресс. Соединение таким способом 
поперечных и продольных армирующих 
элементов не требует применения до
полнительных деталей и операций при 
сборке. Отсутствие силовых связей 
армирующих элементов и эластомера в 
местах их соединения повышает долго
вечность ленты. 2 з.-п. ф-лы, 8 ил.
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Изобретение относится к производ

ству конвейерного оборудования.
Целью изобретения является повы- : 

шение долговечности ленты за счет 
уменьшения напряжений в эластичном 
заполнителе.

На фиго.1 схематично изображена 
предлагаемая лента конвейера; на 
'фиго. 2 -  то же, вид сверху; на 
фиг о. 3 -  разрез А-А на фиг, 1} на 
фиг о .4 -  вид Б на фиг. 3; на фиг. 5 
схема расположения продольных тросов 
и поперечных труб в ленте; на фиг.6- - 
вариант исполнения поперечной трубы; 
на фиг о 7 -  вариант исполнения лен
ты; на фиг. 8 -  разрез В-В (поверну
то) на фиг. 7.

Лента конвейера содержит верхнюю 
1 и нижнюю 2 тканевые обкладки, эла
стомерный заполнитель (например, ре
зиновый). 3 с поперечными ребрами 40 
Внутри заполнителя 3 размещены про
дольные тросы 5 и поперечные армирую- 
ющие трубы 6, причем трубы 6 разме
щены в поперечных ребрах 4 перпен
дикулярно продольным тросам 5 и охва
чены петлями .7, образованными послед
ними по всей длине ленты. Поперечные 
трубы 6 имеют сквозные продольные 
йрорези 8, выполненные вдоль обра
зующей (вдоль оси) трубы, или по 
винтовой линии (фиг. 6 )о В первом 
случае для предотвращения осевого 
сдвига трубы 6 у ее торцов могут 
быть выполнены кольцевые канавки 9 о

Лента конвейера работает следую
щим образом..

Один из вариантов исполнения лен
ты предусматривает возможность ее 
соединения с другой параллельной 
лентой посредством пальцев 10, вста
вляемых с радиальным зазором в тру
бы 6, для получения тягового органа 
пруткового транспортера (фиг. 7 и 8 ) ,  ^

Ляя изготовленйя ленты в попереч
ных армирующих трубах 6 выполняют 
продольные по оси или винтовой линии 
прорези 8 и устанавливают их с не
обходимым шагом на сборочный станок, 
Далее на, них наматываются продольные 
тросы 5. Собранная конструкция встав
ляется в пресс-форму, в которой 
предварительно уложены тканевые об
кладки ,1 и 2. Пресс-форма заполня
ется эластичным заполнителем 3 и 
устанавливается на вулканизирующий ■ 
пресс. Для получения на основе ленты 
пруткового транспортера используют

ся пальцы 10 любой формы в попереч
ном сечении, но большего размера, 
чем внутренний диаметр трубы 6.

5 Для соединения с лентой пальцы 
изготавливаются с шейками на обоих 
концах, равные длине трубы 6 и за
канчивающиеся конусными буртиками. 
Диаметр шейки выбирается в зависи- 

Ю Мости от.вида необходимого сопряже
ния (с зазором или натягом), а диа
метр основания конусного буртика 
должен превышать диаметр трубы.

Сборка транспортера осуществляет- 
1 5  ся путем продавливания сквозь трубу 6 

конусного буртика до момента выхода 
его .с  противоположной стороны. Бла
годаря прорезям происходит радиаль
ное разжатие, а по окончании сборки 

2 0  восстановление трубы упругими сила
ми, за счет чего труба сдавливает 
шейку, чем обеспечивается простое и 
надежное их соединение.

Благодаря такому способу соеди- 
25 нения продольных тросов и поперечных 

армирующих труб лента, оставаясь гиб
кой в продольном направлении, стано
вится более прочной и равномерно 
нагруженной по ширине, а возможное 

30 пульсирование нагрузки сглаживается 
упругими деформациями, разрезных труб. 
Применение труб с винтовым^ распо
ложением прорезей увеличивает попе
речную эластичность.лент и прочность 
связи эластомера с армирующим карка
сом,, Соединение таким способом попе
речных и продольных армирующих эле
ментов не требует применения допол
нительных деталей и операций при 
сборке,, что значительно упрощает пе
реоборудование ее в прутковый транс
портер. Благодаря отсутствию силовых 
связей армирзлощих элементов и эласто
мера в местах их соединения не возни
кают касательные напряжения, что по
вышает долговечность ленты.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

1 о Лента конвейера, включающая 
верхнюю и нижнюю тканевые обкладки 
и расположенный между ними эластомер
ный заполнитель с несущей основой в 
виде продольных тросов, армированный 
поперечными гибкими элементами, сое
диненными с продольными тросами, 
о т л и ч а ю щ а я с я  тем, что, с 
целью повышения ее долговечности за 
счет уменьшения напряжений в элас
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томерном заполнителе, эластомерный 
заполнитель имеет поперечные ребра, 
а поперечные гибкие элементы выпол
нены в виде труб, установленных в 
поперечных ребрах перпендикулярно 
продольным тросам, при этом каждый 
из последних расположен с образова
нием по всей длине ленты петель, в 
каждой из которых, размещена соот
ветствующая армирующая труба.

2. Лента по п. 1, о т л и ч*а -  
ю щ а я с я тем, 'что армирующие трубы 
выполнены со сквозными продольными

 ̂ прорезями.

3, Лента по пп. 1 и 2, о т л и 
ч а ю щ а я с я  тем, что прорези 
армирующих труб выполнены по винто
вой линии.
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