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ВВЕДЕНИЕ 
 

Сложность расчетов конвейерных линий обусловлена их разветв-
ленностью и неравномерностью поступающих грузопотоков. 

В инженерной практике в угольной отрасли нашла широкое при-
менение (в проектных институтах, отделах, шахтах) методика [1, 3], 
разработанная лабораторией рудничного транспорта ИГД 
им. А. А. Скочинского (в настоящее время Национальный научный 
центр горного производства).  

В настоящих методических указаниях на примере расчета кон-
кретной схемы (рис. 1), приведены методики расчета грузопотоков от 
комплексно-механизированных забоев и выбора оборудования для кон-
вейерных линий. 

 

 
Рис. 1. Технологическая схема конвейерного транспорта 
 
В методических указаниях приведен справочный материал, необ-

ходимый для выполнения расчетов. 
Цель методических указаний – научить будущих дипломирован-

ных специалистов принимать обоснованные инженерные решения. 
Средняя продолжительность выполнения расчетов составляет  

3–4 часа. 
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1. ОБЩИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ 
 

1.1. Составление технологической схемы конвейерного транспорта 
 
Технологическая схема транспорта должна отражать путь пере-

мещения горной массы от забоя до пункта складирования или погрузки 
в средство внешнего транспорта. На схеме должны быть даны названия 
выработок, их длины, углы наклона, указано расположение бункеров и 
погрузочных пунктов (рис. 1). Рядом с графическим обозначением очи-
стного забоя на схеме указать общие параметры: 
смА   – сменная нагрузка на забой, т;  m   – мощность пласта, м; 
озL   – длина очистного забоя (лавы), м;  b  – ширина захвата, м; 
рА   – сопротивляемость угля резанию, Н/мм;  

тип оборудования – для механизации работ в очистном забое. 
Применение современного оборудования комплексной механиза-

ции позволяет повысить суточную нагрузку на очистной забой до 15-
20 тыс. т. Однако нельзя закладывать в расчет грузопотоков желаемую 
сменную нагрузку. Необходимо проверить, достижима ли она, то есть 
определить ее по формуле (1.1). 

 
1.2. Обоснование принимаемых параметров 

 
В табл. 1 приведены: перечень забойного оборудования и горно-

технические параметры, принятые для примера расчета (см. п. 2). 
Таблица 1 

 
Забои Параметры № 1 № 2 № 3 

Сменная добыча смА , т 550 500 700 
Продолжительность смены смТ , ч 6 6 6 
Длина очистного забоя озL , м 150 150 160 
Вынимаемая мощность пласта m, м 1,7 2,0 2,0 
Плотность угля в целике цγ , т/м3 1,35 1,35 1,35 
Насыпная масса угля γ , т/м3 0,85 0,85 0,85 
Сопротивляемость угля резанию рА , Н/мм 200 120 300 
Угол падения пласта β, град 7 7 7 
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Продолжение табл. 1 
Забои 

Параметры 
№ 1 № 2 № 3 

Тип механизированного комплекса 2КТМ 2МКЭ 1УКП 
Тип комбайна 2К52 КШ 1КГ 1ГШ68 
Схема работы комбайна односторонняя 
Число циклов в смену N, шт. 2 2 2 
Ширина захвата b, м 0,63 0,63 0,63 
Коэффициент машинного времени мk  0,40 0,45 0,40 
Тип скребкового конвейера СП-87П СУ2МК СП202 
Скорость цепи конвейера Vк, м/мин 67,2 58,5 67,2 

 
Сменная нагрузка на очистной забой (добыча) смА  зависит от сле-

дующих параметров: 
NLbmА цозсм γ= , т                               (1.1) 

где N – число циклов, которое может совершить комбайн при опреде-
ленных скоростях подачи. 

Число циклов комбайна определяют по формуле 

,60

maxmax
пз

озоз
мсм

t
V
L

V
L

kТN
+

′
+

=                                (1.2) 

где пзt  – время на совершение подготовительно-заключительных опе-
раций, мин (с целью упрощения задачи условно принимают  
пзt  = 20 мин); maxV  – максимальная скорость подачи выемочной маши-
ны при резании, м/мин, зависит от ее энерговооруженности и сопротив-
ляемости угля резанию ( рА ). Определяют по [1, табл. 6.1 ] или по 
табл. 2 прил. 2; 

мVV maxmax 85,0=′  – скорость подачи комбайна при об-
ратном ходе (при зачистке), м/мин; 

мVmax  – возможная техническая 
скорость подачи выемочной машины, м/мин, принимают по [1, 
табл. 6.1].  

В случае отсутствия данных о скорости подачи комбайна при ре-
зании для ее определения можно воспользоваться формулой 

цw

уст
bmH

N
V

γ
=

60max , м/мин                     (1.3) 

где устN  – устойчивая мощность электродвигателя комбайна, кВт.  
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Для двигателя типа ЭДКО – чуст NN )9,07,0( ÷= . 
Для двигателей типа ЭКВ – длуст NN )1,19,0( ÷= . 

длч NN ,  – соответственно, часовая и длительная мощности электро-
двигателя, определяют по [1, табл. 6.1] или по табл. 2 прил. 2; 

wH  – удельные энергозатраты разрушения угля, кВт·ч/т. 
 

Ар, Н/мм 100 200 300 400 

Hw, кВт·ч/т 0,3 0,6 0,9 1,2 
 
Как показывает практика использования зарубежных очист-

ных комбайнов в высоко производительных забоях (из-за их высокой 
энерговооруженности), для расчета числа циклов (N) максимальную 
скорость подачи при резании следует принимать 8,0 – 10,0 м/мин 
независимо от сопротивляемости угля резанию ( рА ). 

Длина очистного забоя озL  имеет тенденцию увеличения: 90, 100, 
120 м – раньше, 150, 180 и до 300 м – сегодня и на дальнейшую пер-
спективу. Увеличение длины очистного забоя вызвано стремлением по-
высить коэффициент использования забойного оборудования (это от-
ношение времени работы оборудования за минусом времени, затрачи-
ваемого на монтаж-демонтаж, к его сроку службы). Необходимо также 
подчеркнуть, что для увеличения коэффициента использования обору-
дования нормативными документами отрасли рекомендуется увеличи-
вать длину столба до 2,0÷2,5 км. 

Эту же цель ставят при работе комплексно-механизированных лав 
с разворотом комплекса без перемонтажа. 

Вынимаемая мощность m – один из параметров, характеризующих 
пласт. Пласты по мощности классифицируют следующим образом:  

 

весьма тонкие до 0,5 м; 
тонкие 0,5–1,3 м; 
средней мощности 1,3–3,5; 
мощные более 3,5 м. 

 

При выборе комбайна пределы регулирования шнеков должны 
быть несколько больше, чем вынимаемая мощность пласта. В против-
ном случае при выемке будет оставаться пачка угля. 
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Ширина захвата комбайна b зависит от многих факторов, основ-
ным из которых является вынимаемая мощность пласта. При выборе 
шнека (ширины захвата) необходимо учитывать следующие рекомен-
дации: 

b = 0,8 м при    m < 1,2 м; 
b = 0,63 м при    m = 1,2–2,5 м; 
b = 0,5 м при    m > 2,5 м. 

Средняя плотность угля в целике и насыпная масса угля – величи-
ны взаимосвязанные и имеющие одинаковые единицы измерения – т/м3. 
Средняя плотность угля в целике изменяется в пределах 1,1–1,5 т/м3, а 
насыпная масса составляет 0,8–1,1 т/м3. Следует отметить, что связую-
щим элементом является коэффициент разрыхления ( γγ= /црk ), кото-
рый составляет 1,1–1,4.  

Сопротивляемость угля резанию рА  – этот параметр играет важ-
ную роль при определении скорости подачи угольного комбайна. В 
свою очередь, максимальный грузопоток из лавы прямо пропорциона-
лен скорости подачи комбайна. Таким образом, необоснованное увели-
чение скорости комбайна искусственно увеличит максимальный грузо-
поток, что потребует большей приемной способности конвейера (либо 
принятия конвейера с большей скоростью ленты, либо – конвейера с 
большей шириной ленты). 

Коэффициент машинного времени мk  существенно влияет на ве-
личину среднего грузопотока из очистного забоя. Важно подчеркнуть, 
что сегодняшняя организация работы комплексно-механизированных 
забоев в отрасли  позволила  достигнуть  величины  коэффициента 
0,45–0,5. 

Кстати, бригада В.М. Гвоздева (ш. «Распадская», январь 1987 г.) 
при установлении рекорда суточной добычи 14000 т угля довела коэф-
фициент машинного времени до 0,82. 

При расчетах величину коэффициента машинного времени нельзя 
необоснованно завышать, так как это приведет к искусственному 
уменьшению эксплуатационной нагрузки, что, в свою очередь, ведет к 
выбору конвейера с меньшей мощностью привода и прочностью тяго-
вого органа конвейера. В таком случае, при реальном грузопотоке, вы-
бранный ленточный конвейер будет перегружен.   
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1.3. Рекомендации по проектированию конвейерных линий 
 
При проектировании конвейерных линий необходимо придержи-

ваться следующего: 
 – число конвейеров в линии принимать минимальным с целью 

экономичности (т.е. снижения себестоимости транспортирования 1 т 
угля) и повышения надежности системы, характеризующейся коэффи-
циентом готовности (определяют произведением коэффициентов для 
отдельных машин); 

 – выбор ширины и скорости движения ленты производить на ос-
новании сравнения максимального минутного грузопотока и приемной 
способности конвейера  

γ<′
пркQamax  при maxmax aa ′′>′  или  

γ<′′
пркQamax  при maxmax aa ′′<′ ; 

 – выбор модели конвейера осуществлять по принятым парамет-
рам: ширине ленты и скорости ее движения с учетом места установки 
(штрек, бремсберг, уклон) и условий эксплуатации; 

 – длину установки конвейера принимать по допустимой длине, 
определяемой по графику применимости по известным параметрам: 
эксплуатационной нагрузке (т/ч) и углу установки (град); 

 – если конвейер не подходит по одному из параметров (в преде-
лах 20 %): приемной способности, производительности или допустимой 
длине, то можно выйти из положения, установив бункер с питателем 
перед данным конвейером. В других случаях следует выбирать конвей-
ер с большей шириной ленты и большей мощностью привода. 

 
2. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ХАРАКТЕРИСТИК ГРУЗОПОТОКОВ 

ИЗ ОЧИСТНЫХ ЗАБОЕВ 
 

Очистной забой № 1 
 

2.1. Средний минутный грузопоток  
за время поступления угля из очистного забоя: 

nсм

см
п kТ

A
а

60
1

1)(1 = ,                                    (2.1) 

где kп – коэффициент времени поступления угля из одного очистного 
забоя на транспортную систему; 
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при односторонней схеме работы комбайна с зачисткой величину 
nk  определяют по формуле 

см

з
мn Т

tkk
60

+= ,                                     (2.2) 

где зt  – продолжительность зачистки очистного забоя при обратном 
ходе в течение смены: 

8,58
0,685,0

2150
85,0 max

=
⋅
⋅

==
м

V
NLt оз

з  мин;          (2.3) 

0,6max =мV  м/мин – максимальная маневровая скорость выемочной 
машины (принимают для 2К-52 по [1, табл. 6.1] или по табл. 2 прил. 2). 

Тогда  

56,0
660
8,584,0 =
⋅

+=nk ; 

73,2
56,0660

550
1)(1 =

⋅⋅
=па  т/мин. 

При челноковой схеме работы комбайна (без зачистки) величину 
nk  определяют как мn kk = . 

 
2.2. Максимальный минутный грузопоток,  

который может поступить из очистного забоя 
 

2.2.1. При прямом ходе выемочной машины: 
цnVbma γΨδ=′ 1maxmax1 ,                             (2.4) 

где 0,3max =V  м/мин – максимальная скорость выемочной машины 
при резании (принимают по табл. 6.1 [1] или по табл. 2 прил. 2) для 
комбайна 2К-52 при b = 0,63 м, m = 1,7 м. 

957,0
0,32,67

2,67

max
1 =

+
=

+
=δ

VV
V

к

к ,                           (2.5) 

1δ  – расчетный коэффициент, учитывающий направление движения 
выемочной машины и скребковой цепи забойного конвейера;  

2,67=кV  м/мин – скорость цепи конвейера СП-87П принимают по 
табл. 6.2 [1] или табл. 1 прил. 2; пΨ  – коэффициент погрузки:  

- при односторонней работе выемочной машины 70,0=Ψп , уста-
навливают по [1, табл. 6.3] или табл. 3 прил. 2; 



 

 

8

- при работе выемочной машины по челноковой схеме при прямом 
ходе 1=Ψп , а при обратном ходе 0=Ψп ; 

- при работе выемочной машины по уступной схеме (для отра-
ботки пластов 5,3=т  м и более), когда при прямом ходе вынимается 
часть рабочей мощности пласта 1т , коэффициент погрузки принима-

ют 
т
т

п
1=Ψ , тогда при обратном ходе 

т
т

п
11−=Ψ . 

Тогда максимальный минутный поток при прямом ходе: 
91,235,17,0957,00,363,07,1

1max =⋅⋅⋅⋅⋅=′a  т/мин. 
 
2.2.2. При обратном ходе выемочной машины (зачистке): 

цnVbma γΨ−δ′=′′ )1(2maxmax1 ,                        (2.6) 
где   

1,50,685,085,0 maxmax =⋅==′
м

VV  м/мин,                   (2.7) 

08,1
1,52,67

2,67
max

2 =
−

=
′−

=δ
VV

V
к

к ,                      (2.8) 

тогда максимальный минутный грузопоток при обратном ходе: 
39,235,1)70,01(08,11,563,07,1

1max =⋅−⋅⋅⋅⋅=′′a  т/мин. 
По максимальному минутному грузопотоку из забоя проверяем 

правильность предварительного выбора скребкового конвейера по ус-
ловию зкaа ≤′

1max . Так как это условие выполняется (2,91 < 6,0), зна-
чит, конвейер СП-87П принят правильно. 

Если условие невыполнимо, то есть максимальный минутный гру-
зопоток больше приемной способности забойного конвейера, тогда в 
дальнейших расчетах принимают зкaa =max . 

 
Очистной забой № 2 

 
2.3. Средний минутный грузопоток за время поступления угля 

2

2
21 60)(

nсм

см
п kТ

А
а = , т/мин 

где  

=+=+=
см

оз
м

см
мп ТV

NLk
Т
tkk

м 6085,060 max

3
2
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61,0
6600,685,0

215045,0 =
⋅⋅⋅

⋅
+= ; 

0,6max =
м

V  т/мин, скорость подачи комбайна КШ-1КГ, принима-
ют по [1, табл. 6.1] или по табл. 2 прил. 2. 

Тогда 

28,2
61,0660

500
21 )( =

⋅⋅
=па  т/мин. 

 
2.4. Максимальный минутный грузопоток из очистного забоя № 2  

 
2.4.1. При прямом ходе выемочной машины: 

цnVbma γΨδ=′ 1maxmax2
, 

где maxV = 3,0 м/мин, скорость подачи комбайна КШ-1КГ определяют 
по [1, табл. 6.2] или по табл. 1 прил. 2; 

95,0
0,35,57

5,57
max

1 =
+

=
+

=δ
VV

V
к

к ; 

5,57=кV  м/мин – скорость цепи конвейера СУ2МК, принимают по [1, 
табл. 6.2] или по табл. 1 прил. 2; 74,0=Ψп  – коэффициент погрузки,  
принимают по табл. 6.3 [1] или по табл. 3 прил. 2. 

Тогда максимальный минутный грузопоток при прямом ходе  
5,336,174,095,00,363,00,2

2max =⋅⋅⋅⋅⋅=′а  т/мин. 
 

2.4.2. При обратном ходе выемочной машины: 
цnVbma γΨ−δ′=′′ )1(2maxmax2

, 
где 

1,50,685,085,0 maxmax =⋅==′
мVV  м/мин, 

1,1
1,55,57

5,57
2 =

−
=δ . 

Тогда максимальный грузопоток при обратном ходе: 
48,235,1)74,01(1,11,563,00,2

2max =⋅−⋅⋅⋅⋅=′′а  т/мин. 
По максимальному минутному грузопотоку из забоя проверяем 

правильность предварительного выбора скребкового конвейера по ус-
ловию зкаа <′

2max . 
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Так как это условие выполняется (3,5 < 4,4), значит, конвейер 
СУ2МК принят правильно. 

 
Очистной забой № 3 

 
2.5. Средний минутный грузопоток за время поступления груза 

3

3
31 60)(

nсм

см
п kТ

А
а = , т/мин 

где  

57,0
6600,685,0

21604,0
6085,0 max

3
=

⋅⋅⋅
⋅

+=+=
см

оз
мп ТV

NLkk
м

; 

0,6max =мV  м/мин – скорость подачи комбайна 1ГШ-68 при обратном 
ходе, принимают по [1, табл. 6.1] или по табл. 2 прил. 2. 

Тогда  

41,3
57,0660

700
31 )( =

⋅⋅
=па  т/мин. 

 
2.6. Максимальный минутный грузопоток из очистного забоя № 3  

 
2.6.1. При прямом ходе выемочной машины: 

цnVbma γΨδ=′ 1maxmax3
, 

где 6,3max =V , м/мин, скорость подачи комбайна 1ГШ-68, принимают 
по [1, табл. 6.1] или по табл. 2 прил. 2; 

923,0
6,32,67

2,67

max
1 =

+
=

+
=δ

VV
V

к

к , 

2,67=кV  м/мин, скорость цепи конвейера СП-202, принимают по [1, 
табл. 6.2] или по табл. 1 прил. 2; 74,0=Ψn  – коэффициент погрузки, 
принимают по [1, табл. 6.3] или по табл. 3 прил. 2. 

Тогда максимальный грузопоток при прямом ходе: 
18,435,174,0923,06,363,02

3max =⋅⋅⋅⋅⋅=′а  т/мин. 
 

2.6.2. При обратном ходе выемочной машины: 
цnVbmа γΨ−δ′=′′ )1(2maxmax3

, 
1,50,685,085,0 maxmax =⋅==′

м
VV  м/мин; 
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08,1
1,52,67

2,67

max
2 =

−
=

′−
=δ

VV
V

к

к . 

Тогда максимальный грузопоток при обратном ходе  
44,235,1)74,01(08,11,563,00,23max =⋅−⋅⋅⋅⋅=′′a  т/мин. 

По максимальному минутному грузопотоку из забоя проверяем 
правильность предварительного выбора скребкового конвейера по ус-
ловию зкаа <′

3max . Так как это условие выполняется (4,18 < 6,0), зна-
чит, конвейер СП-202 принят правильно. 

 
3. ВЫБОР ТИПОВ КОНВЕЙЕРОВ 

 
Конвейерную линию условно делим на расчетные участки. Участ-

ки 1-2, 3-4, 6-7 являются однопоточными, а участки 2-5, 5-8, 8-9 – сбор-
ными. Выбор типов конвейера производим для каждого участка.  

Участки 1-2 и 3-4 − ярусные конвейерные штреки очистных забоев 
№ 1, № 2 ( 80087 == ll  м, 0=β ). 

 
3.1. Выбор конвейера по приемной способности 

 
По [1, табл. 7.9] или по табл. 5 прил. 2 находим параметры лен-

точного конвейера (с учетом места установки: стационарный или полу-
стационарный), который бы обеспечил условие 

1maxаQ
прк ′>γ , т.е. при-

емная способность конвейера должна быть больше максимального ми-
нутного грузопотока. 

Приемную способность, удовлетворяющую условию 
5,6=

пркQ  м3/мин, что при 85,0=γ  т/м3 соответствует 5,5=
пркQ  т/мин, 

обеспечивают следующими параметрами конвейера: 
800=B  мм – шириной ленты, 6,1=лV  м/с – скоростью ленты. 

В соответствии с принятыми параметрами и исходя из условий 
эксплуатации на штреках (1-2 и 3-4), должны быть установлены полу-
стационарные телескопические ленточные конвейеры. По [1, табл. 13.4] 
или по табл. 1 прил. 3 предварительно принимаем конвейер 2ЛТ80. 
Второй типоразмер принят с целью установки конвейера на всю длину 
штрека (800 м). 
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3.2. Установление допустимой длины конвейера 
 

Принятие окончательного решения возможно после проверки: 
проходит ли предварительно выбранный конвейер 2ЛТ80 по мощности 
привода и прочности тягового органа (ленты) с учетом конкретной экс-
плуатационной нагрузки и конкретного угла наклона выработки. 

Для этого определяем эксплуатационную нагрузку  
tпэ kаQ )(160= , т/ч                                   (3.1) 

где tk  – расчетный коэффициент нагрузки. Величину tk  находим по [1, 
табл. 6.4] или по табл. 4 прил. 2, установив предварительно kt  и 1k  по 
формулам, где kt  – продолжительность загрузки несущего полотна 
конвейера, мин; 1k  – минутный коэффициент неравномерности: 

для очистного забоя № 1 для очистного забоя № 2 

35,8
6,160

800
60

8 =
⋅

==
л

к V
lt  мин; 35,8

6,160
800

60
7 =

⋅
==

л
к V

lt  мин; 

06,1
73,2
91,2

1

1

)(1

max
1 ==

′
=

na
a

k ; 53,1
28,2
5,3

2

2

)(1

max
1 ==

′
=

na
a

k ; 

12,1=tk ; 31,1=tk ; 
18312,173,2601 =⋅⋅=эQ  т/ч. 17931,128,2602 =⋅⋅=эQ  т/ч. 

 

Порядок установления допустимой длины конвейера по графику 
применимости показан на рис. 2. 

Для данного случая по графику применимости ленточного кон-
вейера 2ЛТ80 при угле наклона и ожидаемой эксплуатационной нагруз-
ке 1831 =эQ  т/ч и 1792 =эQ  т/ч допустимая длина 

допкL  составляет со-
ответственно 1300 и 1300 м. Так как 8lL допк >  и 7lL допк > , то для уча-
стков 1-2 и 3-4 окончательно принимаем установку конвейеров 2ЛТ80 
на всю длину штреков 800 м. 

Учитывая, что телескопический конвейер 2ЛТ80 может работать 
под лавой только с приставным перегружателем, принимаем к установ-
ке перегружатель ПТК1У (по максимальной производительности, 
т/мин). Выбирают перегружатель по табл. 2 прил. 3. 

При использовании телескопических ленточных конвейеров  
унифицированного типажного ряда, например 2ЛТ80У, отпадает  
необходимость выбора перегружателя, так как он входит в состав  
конвейера. 
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Рис. 2. Порядок работы с графиком применимости 
при выборе ленточного конвейера: 

 

 выходной параметр; входной параметр 
 

одинаковых 1 – поставить 2 конвейера 
разных 
более мощный с другой шириной ленты 2 – принять другой конвейер 
более мощный с той же шириной ленты 

3 – уменьшить нагрузку приостанавливать работу одного из забоев, 
разнести во времени работу забоев (сдви-
нуть смены); уменьшить смА  

4 – установить бункер с помощью питателя установить нагрузку 
на конвейер, равную эпкQ  

В качестве критериев оценки правильности выбора ленточного 
конвейера для любого из вариантов рекомендуют коэффициенты ис-
пользования: 

- по приемной способности конвейера 

прк
пр Q

аR
γ
′

= max ;                                      (3.2) 

- по эксплуатационной производительности конвейера 

Q4 

Q2 

β  

L поставки 
L, м 

L к доп 

L к дейст 

Q5 

Qmax 

Q1 

Q1 < Q2 < Q3 < Q4 < Q5 < Qmax

Qэ доп     >  Qэпк 

Q3    ≅            Qэ 

β , град 
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допэ

э
э Q

QR =                                           (3.3) 

(пример определения допустимой эксплуатационной производитель-
ности конвейера 

допэQ  показан на рис. 2). Конвейер следует считать 
правильно выбранным, если выполнены оба условия: 

0,15,0 <≤ прR          такую проверку осуществляют при выборе  
0,15,0 <≤ эR            всех основных конвейеров. 

Окончательный и утвердительный ответ о правильности принято-
го решения может дать только экономическое сравнение вариантов. 

Участок 2-5 – панельный бремсберг является сборным для двух 
грузопотоков из очистных забоев № 1 и № 2. Необходимую приемную 
способность бремсбергового конвейера определяют по наиболее загру-
женному участку 4-5. 

 
3.3. Максимальный суммарный минутный грузопоток 

за время поступления груза (сложение случайных величин) 
 

2
2

2
1)(1)(1max 21

σ+σ++= σΣ
пааа пп .                   (3.4) 

Значение вероятностного параметра зависит от числа очистных 
забоев, подающих груз на сборный конвейер [1, с. 72]. 

 

Число забоев 2 3 4 5 6 7 8 и более
Значение σп  2,4 2,15 1,9 1,7 1,5 1,25 1,0 

 

Для данного случая вероятностный параметр составляет 4,2=σп . 
Значение среднеквадратичных отклонений минутных грузопото-

ков за время пост5упления груза из очистных забоев определяют по 
формуле 

07,0
33,2

73,291,2
33,2

11 )(1max
1 =

−
=

−′
=σ паа

 т/мин.                  (3.5) 

Допустим, что конвейер не проходит по длине. В данной ситуации 
возможны три решения, каждое из которых имеет варианты. 

52,0
33,2

28,25,3
2 =

−
=σ  т/мин. 

Тогда максимальный суммарный грузопоток на участке 4-5 равен 
27,652,007,04,228,273,2 22

max =+⋅++=
Σ

а  т/мин. 
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3.4. Выбор конвейера по приемной способности 
 

На расчетном участке 2-5 должен быть установлен стационарный 
бремсберговый конвейер с углом наклона °−=β 7  и приемной способ-
ностью не менее 6,27 т/мин. 

По [1, табл. 7.9] или по табл. 5 прил. 2 находим параметры лен-
точного конвейера (с учетом места установки: стационарный или полу-
стационарный), который бы обеспечил условие 

Σ
>γ maxаQ

прк , т. е. 

приемная способность должна быть больше максимального минутного 
грузопотока. 

Приемную способность, удовлетворяющую условию 
8,7=

пркQ  м3/мин, что при 85,0=γ  т/м3 соответствует 6,63 т/мин, обес-

печивают следующими параметрами конвейера: 
800=В  мм – шириной ленты, 

0,2=лV  м/с – скоростью ленты. 
В соответствии с принятыми параметрами и исходя из условий 

эксплуатации для участка 2-5 предварительно принимаем по 
[1, табл. 13.1] или по табл. 1 прил. 3 конвейер 2Л80. Второй типоразмер 
принят с целью установки конвейера на всю длину бремсберга (750 м). 

 
3.5. Установление допустимой длины конвейера 

 
Принятие окончательного решения возможно после проверки: 

проходит ли предварительно выбранный конвейер 2Л80 по мощности 
привода и прочности конвейерной ленты с учетом конкретной эксплуа-
тационной нагрузки и конкретного угла наклона выработки. 

В связи с тем, что у каждого грузопотока свое место погрузки (см. 
рис. 1) и они разнесены, определяем приведенную эксплуатационную 
нагрузку при условии установки одного конвейера на всю длину выра-
ботки ( 75065 ==== llLL вк  м). 

к

ээ
э L

lQlQ
Q

прив
56 21

)(

+
= ,                                 (3.6) 

где 
1эQ  и 

2эQ  – соответственно долевые значения эксплуатационных 
нагрузок, т/ч; 5l  и 6l  – соответственно длины отрезков выработки, по 
которым транспортируются грузопотоки, м. 
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Определяем эксплуатационную нагрузку от очистного забоя № 1, 
действующую на отрезке 2506 =l  м: 

tпэ kaQ
11 )(160= . 

Расчетный коэффициент нагрузки tk  принимают по [1, табл. 6.4] 
или по табл. 4 прил. 2 по предварительно определенным: коэффициенту 
неравномерности грузопотока – 1k  и времени загрузки отрезка )( 6l  кон-
вейера – kt . 

⎪
⎪
⎭

⎪
⎪
⎬

⎫

=
⋅

==

==
′

=

,мин08,2
0,260

250
60

 1,06,
2,73
2,91

6

max

л
k

1(n)
1

V
lt

a
a

k
1

1

      .18,1=tk  

Тогда 19318,173,2601 =⋅⋅=эQ  т/ч. 
Определяем эксплуатационную нагрузку от очистных забоев № 1 

и № 2, действующую на отрезке 5005 =l  м: 
tпэ kаQ i)(1602 Σ= ,                                (3.7) 

где 
ina )(1Σ  – суммарный средний минутный грузопоток, т/мин. 

Суммарный средний минутный грузопоток определяют арифме-
тическим сложением средних минутных грузопотоков: 

01,528,273,221 )(1)(1)(1 =+=+=Σ ппn ааa i
 т/мин. 

Расчетный коэффициент нагрузки tk  принимают по [1, табл. 6.4] 
или по табл. 4 прил. 2 по предварительно определенным коэффициенту 
неравномерности грузопотока 1k  и времени загрузки отрезка ( 5l ) кон-
вейера kt : 

⎪
⎪
⎭

⎪
⎪
⎬

⎫

=
⋅

==

==
Σ

= Σ

,мин2,4
0,260

500
60

 1,25,
5,01
6,27

5

max

л

1(n)
1

V
lt

a
a

k
i       .19,1=tk  

Тогда 35819,101,5602 =⋅⋅=эQ  т/ч. 
Приведенная эксплуатационная нагрузка, действующая на участке 

выработки 2-5, составит 

303
750

500358250193
)(

=
⋅+⋅

=
привэQ  т/ч.                   (3.8) 
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Теперь по графику применимости определяем допустимую длину 
конвейера. С учетом эксплуатационной нагрузки и угла наклона выра-
ботки допустимая длина конвейера составляет 1100=

допкL  м. Так как 
(1100 > 750) м, то на участке 2-5 может быть установлен один конвейер 
2Л80 (на всю длину). 

Участок 6-7 – конвейерный бремсберг ( 9004 =l  м, β = –7°) посту-
пает уголь из очистного забоя № 3 (длина столба по падению). 
 

3.6. Выбор конвейера по приемной способности 
 

По [1, табл. 7.9 ] или по табл. 5 прил. 2 находим параметры лен-
точного конвейера (с учетом места установки: стационарный или полу-
стационарный), который бы обеспечил условие 

3maxaQ
прк ′>γ , т.е. при-

емная способность конвейера должна быть больше максимального ми-
нутного грузопотока 4,18 т/мин. 

Приемную способность, удовлетворяющую условию  
2,6=

пркQ  м3/мин, что при 85,0=γ  т/м3  соответствует 5,26 т/мин, обес-

печивают следующими параметрами конвейера: 
800=В  мм – шириной ленты,  

6,1=лV  м/с – скоростью ленты. 
В соответствии с принятыми параметрами и исходя из условий 

эксплуатации для участка 6-7, предварительно принимаем конвейер 
2ЛБ80 (см. [1, табл. 13.1] или табл. 1 прил. 3) в сочетании с надвижным 
перегружателем 1КСП-2 (табл. 2 прил. 3). 
 

3.7. Установление допустимой длины конвейера 
 

Принятие окончательного решения возможно после проверки: 
проходит ли предварительно выбранный конвейер 2ЛБ80 по мощности 
привода и прочности тягового органа (ленты) с учетом конкретной экс-
плуатационной нагрузки и конкретного угла наклона выработки. Для 
этого определяем эксплуатационную нагрузку от очистного забоя № 3: 

tnэ kaQ 33 )(160= . 
Расчетный коэффициент нагрузки tk  определяем по [1, табл. 6.4] 

или по табл. 4 прил. 2 по предварительно определенным 1k  и kt . 
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⎪
⎪
⎭

⎪
⎪
⎬

⎫

=
⋅

==

==
′

=

,мин4,9
6,160

900
60

1,23,
3,41
4,18

4

max3

л
к

1(n)
1

V
lt

a
a

k
3       .13,1=tk  

Тогда 23113,141,3603 =⋅⋅=эQ  т/ч. 
Теперь по графику применимости определяем допустимую длину 

конвейера. 
С учетом эксплуатационной нагрузки и угла наклона выработки 

допустимая длина конвейера составляет 1150=допкL  м. Так как 
(1150 > 900) м, то на участке 6-7 может быть установлен один конвейер 
2ЛБ80 (на всю длину). 

Участок 5-8 – квершлаг ( 140032 =+= llLB  м, β = 0°). 
По нему транспортируют груз, поступающий с панельного бремс-

берга № 1 в пункте 5 и с бремсберга № 2 – в пункте 7. 
Участок 5-8 имеет два отрезка: 5-7 ( 5003 =l  м, β = 0°), являющий-

ся сборным для двух грузопотоков из забоев № 1 и № 2, и 7-8 
( 9002 =l  м, β = 0°), по которому транспортируют грузопотоки из всех 
трех забоев. 

 
3.8. Определение максимального минутного грузопотока  

 
Рассчитывают для наиболее загруженного отрезка конвейера 7-8: 

2
3

2
2

2
1)(1)(1)(1max 321

σ+σ+σ+++= σΣ
паааa ппп . 

Предварительно находим среднеквадратичные отклонения минут-
ных грузопотоков за время поступления грузов: 

⎭
⎬
⎫

=σ
=σ

т/мин0,64
т/мин0,63

2

1            определены ранее; 

33,0
33,2

41,318,4
33,2

33 )(1max
3 =

−
=

−′
=σ паа

 т/мин. 

Далее находим вероятностный параметр (см. с. 13). При одновре-
менной работе трех очистных забоев вероятностный параметр состав-
ляет 15,2=σп . 
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Тогда максимальный суммарный минутный грузопоток равен 
75,933,052,007,015,241,328,273,2 222

max =+++++=
Σ

а  т/мин. 
 

3.9. Выбор конвейера по приемной способности 
 

По [1, табл. 7.9 ] или по табл. 5 прил. 2 находим параметры лен-
точного конвейера (с учетом места установки: стационарный или полу-
стационарный), который бы обеспечил условие 

Σ
>γ maxaQ

прк , т.е. при-

емная способность конвейера должна быть больше максимального ми-
нутного грузопотока, равного 9,75 т/мин. 

Приемную способность, удовлетворяющую условию  
5,16=

пркQ  м3/мин, что при 85,0=γ  т/м3 соответствует 14,03 т/мин, 

обеспечивают следующими параметрами конвейера: 
1000=В  мм – шириной ленты,  

5,2=лV  м/с – скоростью ленты. 
В соответствии с принятыми параметрами и исходя из условий 

эксплуатации, для участка 5-8 предварительно выбираем по [1, 
табл. 13.1] или по табл. 1 прил. 3 ленточный конвейер 2Л100У. 

 
3.10. Установление допустимой длины конвейера 

 
Принятие окончательного решения возможно после проверки: 

проходит ли предварительно выбранный конвейер 2Л100У по мощно-
сти привода и прочности конвейерной ленты с учетом конкретной экс-
плуатационной нагрузки и конкретного угла наклона выработки. Кон-
вейер 2Л100У, установленный на всю длину участка 5-8, загружают 
двумя грузопотоками: в точках 5 и 7. Поэтому определяем приведен-
ную эксплуатационную нагрузку 

Вэээ LlQlQQ
прив

/)(
232121)( 3 +++

+= . 

Для этого определяем эксплуатационную нагрузку от очистных 
забоев № 1 и № 2, действующую на отрезке 5003 =l  м: 

tпэ kаQ i)(16021 Σ=
+

. 
Расчетный коэффициент нагрузки rk  принимают по [1, табл. 6.4 ] 

или по табл. 4 прил. 2 по предварительно определенным: коэффициенту 
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неравномерности грузопотока 1k  и времени загрузки отрезка )( 3l  кон-
вейера kt . 

⎪
⎪
⎭

⎪
⎪
⎬

⎫

=
⋅

==

==
Σ

= Σ

,мин3,3
5,260

500
60

 1,25,
01,5
27,6

3

max

л
к

1(n)
1

V
lt

a
a

k
i       .21,1=tk  

Тогда 36421,101,560
21

=⋅⋅=
+эQ  т/ч. 

Определяем эксплуатационную нагрузку от очистных забоев № 1, 
№ 2 и № 3, действующую на отрезке 9002 =l  м: 

tпэ kаQ i)(160321 Σ=
++

. 
Суммарный средний минутный грузопоток определяют арифмети-

ческим сложением средних минутных грузопотоков: 
42,841,328,273,2321 )(1)(1)(1)(1 =++=++=Σ пппп аааа i

 т/мин. 
Расчетный коэффициент нагрузки tk принимают по [1, табл. 6.4] 

или по табл. 4 прил. 2 по предварительно определенным: коэффициенту 
неравномерности грузопотока 1k  и времени загрузки отрезка )( 2l  кон-
вейера kt . 

⎪
⎪
⎭

⎪
⎪
⎬

⎫

=
⋅

==

==
Σ

= Σ

,мин0,6
5,260

900
60

 1,16,
8,42
9,75

2

max

л
к

1(n)
1

V
lt

a
a

k
i       .13,1=tk  

Тогда 57113,142,860
321

=⋅⋅=
++эQ  т/ч. 

Приведенная эксплуатационная нагрузка, действующая на участке 
5-8, составит: 

497
1400

900571500364
)(

=
⋅+⋅

=
приведэQ  т/ч. 

По графику применимости определяем допустимую длину кон-
вейера. С учетом эксплуатационной нагрузки и угла наклона выработки 
допустимая длина конвейера составляет 1550=

допкL  м. Так как 

Вк LL
доп

>  (1550 > 1400) м, то на участке 5-8 может быть установлен 
один конвейер 2Л100У (на всю длину выработки). 

Участок 8-9 – наклонный ствол ( 4501 == lLВ  м, β = 14°). 
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На конвейер, который будет установлен в наклонном стволе, по-
ступает неравномерный грузопоток с конвейера 2Л100У. 

 
3.11. Максимальный суммарный минутный грузопоток для 

выработок однопоточных (ближе к концу транспортирования), где не 
происходит его изменение, составляет 70 % от арифметической суммы 
максимальных минутных грузопотоков от очистных забоев № 1, № 2, 
№ 3. 

41,7)18,45,391,2(7,07,0 max1max1 =++⋅=′Σ=
Σ i

аа  т/мин.      (3.9) 
 

3.12. Выбор конвейера по приемной способности 
 
По [1, табл. 7.9] или по табл. 5 прил. 2 находим параметры лен-

точного конвейера (с учетом места установки: стационарный или полу-
стационарный), который бы обеспечил условие 

Σ
>γ (max)1aQ

прк , т. е. 

приемная способность конвейера должна быть больше максимального 
минутного грузопотока, равного 7,41 т/мин, действующего на  
участке 8-9. 

Приемную способность, удовлетворяющую условию 
7,15=

пркQ  м3/мин, что при 85,0=γ  т/м3 соответствует 12,56 т/мин, 

обеспечивают следующими параметрами конвейера: 
1000=В  мм – шириной ленты, 

5,2=лV  м/с – скоростью ленты. 
В соответствии с принятыми параметрами и исходя из условий 

эксплуатации, для участка 8-9 выбираем по [1, табл. 13.2] или по табл. 1 
прил. 3 ленточный конвейер 2Л100У. 

 
3.13. Установление допустимой длины конвейера 

 
Принятие окончательного решения возможно после проверки: 

проходит ли предварительно выбранный конвейер 2Л100У по мощно-
сти привода и прочности конвейерной ленты с учетом конкретной экс-
плуатационной нагрузки и конкретного угла наклона выработки. Кон-
вейер 2Л100У, планируемый к установке на всю длину участка 8-9, за-
гружается в одной точке 8. Поэтому определяем приведенную эксплуа-
тационную нагрузку по формуле 
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321)( ээээ QQQQ
прив

++= . 

Заранее находим доли эксплуатационных нагрузок от грузопото-
ков каждого из трех очистных забоев 

tпэ kаQ
ii )(160= . 

Расчетный коэффициент нагрузки tk  принимают по [1, табл. 6.4] 
или по табл. 4 прил. 2 по предварительно определенным коэффициенту 
неравномерности грузопотока 1k  ( 06,11 =k ; 53,11 =k ; 23,11 =k  – опреде-
лены ранее, см. с. 11, 17) и времени загрузки конвейера kt  на  
участке 8-9. 

0,3
5,260

450
60

1 =
⋅

==
л

k V
lt  мин. 

Тогда расчетные коэффициенты нагрузки равны 
43,1;2,1;19,1 === ttt kkk , а доли эксплуатационных нагрузок соот-

ветственно равны 
19519,173,2601 =⋅⋅=эQ  т/ч; 
1642,128,2602 =⋅⋅=эQ  т/ч; 
29343,141,3603 =⋅⋅=эQ  т/ч. 

Приведенная эксплуатационная нагрузка конвейера, установлен-
ного на участке 8-9, составит 

652293164195
)(

=++=
привэQ  т/ч. 

По графику применимости определяем допустимую длину кон-
вейера. С учетом эксплуатационной нагрузки и угла наклона выработки 
допустимая длина конвейера 2Л100У составляет 300=

допкL  м. Так как 

Вк LL
доп

<  (300 < 450) м, то приходится ставить либо два конвейера 
длиной по 225 м, либо принять конвейер с той же шириной ленты, но с 
большей мощностью привода 3Л100У. Допустимая длина для конвейе-
ра 3Л100У составляет 680=допкL  м, что отвечает условию Вк LL

доп
> . 

Таким образом, для данной технологической схемы транспорта 
выбор конвейеров осуществлен полностью. 
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4. ИСПОЛЬЗОВАНИЕ БУНКЕРОВ В КОНВЕЙЕРНЫХ ЛИНИЯХ 
 

4.1. Усредняющий (сглаживающий) бункер 
 
Предназначен для сглаживания неравномерности грузопотока, по-

ступающего на подбункерный конвейер (рис. 3), при этом минутный 
коэффициент неравномерности 1k  уменьшается (см. с. 10). Назначае-
мый подбункерный конвейер должен отвечать следующему условию: 

)(160 nk aQ ≥ ; ∑≥ )(160 nk aQ . 
Усредняющий бункер целесообразно применять в том случае, ко-

гда поступающая расчетная эксплуатационная нагрузка на выработку 
больше, чем техническая производительность конвейера )QQ( kэ > , а 
максимальный минутный грузопоток больше приемной способности 
(

прkQа γ>′max ), и оборудование выработки более мощным конвейером 

не представляется возможным. 
Необходимая вместимость усредняющего бункера зависит от про-

изводительности разгрузки бункера (т.е. производительности подбун-
керного питателя) буQ . 

Производительность разгрузки усредняющего бункера определя-
ют для различных ситуаций следующим образом: 

1. kэ QQ < ,  
прkбу QQ γ= 60 , т/ч; 

прkQа γ>′max , 

2. kэ QQ > ,  kбу QQ = , т/ч; 

прkQа γ≤′max , 

3. kэ QQ > ,  kбу QQ = , т/ч. 

прkQа γ>′max , 

Следовательно, значение производительности разгрузки усред-
няющего бункера может изменяться в пределах: эубк QQQ пр ≥≥γ .60 . 
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питбу QQ =  

t 

)n(1а60  

питба QQ =  
t 

)n(1а60  

t 

maxa60 ′  

maxа60 ′  

t

а 
 
 
          усредняющий  

                    бункер 
 

 
          питатель 
                                                                                            подбункерный  
                                                                                            конвейер 
 
 
 

Q                                                   Q 
 
 
 
 
 
 
 
б 
 
 
       аккумулирующий  

                     бункер 
  

 
 
           питатель 
 
                                                                                         подбункерный 
                                                                                         конвейер 
 

    Q                                                             Q 
 
 
 
 
 
Рис. 3. Установка бункера в конвейерной линии и его влияние на 

сглаживание неравномерности грузопотока: 
а – усредняющего; 
б – аккумулирующего 

Eус 

Еак 
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Вместимость усредняющего бункера, зависящую от минутного ко-
эффициента неравномерности поступающего грузопотока и глубины 
усреднения (сглаживания), характеризуемой коэффициентом δ , опре-
деляют по формулам 

)(1 пбус аkЕ = , т – для грузопотока, поступающего из 
одного очистного забоя; 

∑= )п(1бус аkЕ , т – для грузопотоков, поступающих из 
двух и более забоев; 

где бk  – расчетный коэффициент, применяемый по табл. 2 в зависимо-
сти от коэффициента неравномерности 1k  поступающего(-их) грузопо-
тока(-ов) и глубины усреднения δ . 
 

%100
60/

)(1max

max

п

бу

аа
Qа
−′

−′
=δ  – 

для грузопотока, поступающего из 
одного очистного забоя; 

%100
60/

)(1max

max

∑−′
−′

=δ
Σ

Σ

п

бу
аа

Qа
 – 

для грузопотоков, поступающих из 
двух и более забоев; 

 

Таблица 2 
Значения расчетного коэффициента бk  

 
Относительная глубина усреднения 

(сглаживания) грузопотока δ , % 
Минутный коэффици-
ент неравномерности 
поступающего в бункер 

грузопотока, 1k  25 50 75 100 

1,2 2,0 2,0 2,0   3,0 
1,6 2,0 2,0 3,0   7,0 
2,0 2,0 2,0 5,0 10,0 

  2,04 2,0 2,0 6,0 12,0 
2,8 2,0 3,0 7,0 15,0 

 

В качестве емкости может быть использован горный бункер, обо-
рудованный питателем (выбирают питатель по табл. 4–6 прил. 3), или 
механизированный бункер (принимают по табл. 3 прил. 3). 

Усредняющие (сглаживающие) бункеры рекомендуют сооружать в 
участковых конвейерных линиях ближе к очистному или подготови-
тельному забою [3]. 
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4.2. Аккумулирующий бункер 
 

Предназначен для глубокого усреднения поступающего грузопо-
тока (т.е. коэффициент неравномерности равен единице, см. рис. 3) или 
для аварийного аккумулирования груза с целью компенсации (исклю-
чения) простоев по вине транспорта. 

Аккумулирующие бункеры подразделяют на два вида: горные, 
представляющие собой вертикальную выработку, и механизированные, 
представляющие собой реверсивный конвейер (например скребковый) с 
высокими бортами. 

Горные бункеры рекомендуют применять во всех случаях, если 
это не ограничивается отсутствием необходимого перепада высот меж-
ду точками загрузки и выгрузки материала, малым сроком службы, тре-
бованиями к сортности угля и физико-механическими свойствами 
транспортируемого угля, свойствами боковых пород, горным давлени-
ем и экономическими факторами [3]. 

Механизированные бункеры в качестве аккумулирующих следует 
применять в конвейерных линиях у подготовительных забоев для раз-
деления потоков угля и породы при подаче в систему магистрального 
транспорта, а также для аккумулирования легкослеживающейся горной 
массы или породы. Технические характеристики механизированных 
бункеров приведены в табл. 3 прил. 3. 

Минимальную вместимость аккумулирующего бункера, установ-
ленного в конвейерной линии с целью глубокого усреднения грузопо-
тока, определяют по формуле 

смак АсЕ ≥ , 
где с  – расчетный коэффициент, учитывающий число конвейеров в 
подбункерной линии; с= 0,1 – сквозной бункер при числе конвейеров в 
подбункерной линии – 1-2; с= 0,12 – сквозной бункер при числе кон-
вейеров в подбункерной линии – 3 и более. 

Вместимость аварийного аккумулирующего бункера, установлен-
ного в конвейерной линии еще и с целью компенсации простоев по ви-
не транспорта, определяют по табл. 3. 

Производительность разгрузки аккумулирующего бункера задают 
питателем, который перекрывает выпускное отверстие.  

Если подбункерный конвейер загружается грузопотоком из одного 
аккумулирующего бункера, то производительность его разгрузки равна 
допустимой производительности конвейера: 



Таблица 3 
Необходимая вместимость аккумулирующих (аварийных) бункеров акЕ  

на стыках звеньев конвейерного транспорта, т 
Заданный уровень снижения простоев Величина 

среднесмен-
ного грузо-
потока, по-
ступающего 
в бункер, т 

0,40 0,50 0,60 0,65 0,70 0,75 0,80 0,85 0,90 0,95 

150-300 6-12 10-20 13-25 14-28 15-30 18-35 20-40 24-48 30-60 35-70 
300-400 12-20 20-30 25-38 28-41 30-45 35-55 40-60 50-70 60-80 70-100 
450-600 20-25 30-40 40-50 45-55 50-65 55-70 50-80 70-95 90-120 110-150 
600-750 25-35 35-50 35-40 55-70 60-75 70-90 80-100 95-120 100-140 130-180 
750-900 30-45 45-60 45-60 70-80 75-90 85-105 100-120 110-140 130-180 170-220 
900-1000 40-55 55-70 55-70 85-96 90-105 100-120 110-140 130-160 150-200 200-270 

1000-1250 45-60 60-80 60-80 90-120 100-130 120-140 130-160 150-200 190-250 250-310 
1250-1500 50-75 75-100 75-100 120-140 130-150 140-170 170-200 190-240 240-320 320-380 
1500-1750 65-80 80-110 80-110 140-160 150-175 175-200 190-230 220-270 70-360 360-450 
1750-2000 75-100 110-130 110-130 160-180 170-200 200-230 230-270 270-310 310-400 400-510 
2000-2250 90-120 120-150 120-150 180-200 200-230 230-260 260-300 300-350 350-450 460-570 
2250-2500 100-130 130-170 130-170 200-230 230-250 250-290 290-330 330-390 400-500 500-640 
2500-2750 110-150 150-190 150-190 230-250 250-280 280-320 320-360 360-430 450-60 600-700 
2750-3000 130-170 170-200 170-200 250-280 280-300 300-350 350-400 400-470 500-650 650-800 
3000-4000 140-200 200-250 200-250 280-360 300-400 350-450 480-550 550-650 600-800 800-1000 

4000-5000 180-250 250-330 250-330 380-450 400-500 480-580 540-650 650-800 700-900 900-
12000 
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эпкпитба QQQ == , 
где эпкQ  – допустимая для заданных условий ( кL  – действительная 
длина конвейера; β – угол наклона установки). Величину эпкQ  можно 
определить по графику применимости конвейера [2]. 

Если на конвейер одновременно поступают грузопотоки из не-
скольких бункеров, то производительность разгрузки бункеров 

iбаQ  
следует определять по формуле 

i

i
i

см
n

i
i

смкэпк
ба

Al

ALQ
Q

∑
=

=1

, 

где 
icмA  – среднесменная добыча (нагрузка), поступающая в i-й бункер, 

т; il  – длина отрезка подбункерного конвейера, на который действует 
соответствующее значение производительности разгрузки (расстояние 
от точки разгрузки i-го бункера до головной части подбункерного кон-
вейера), м; n  – число бункеров, загружающих подбункерный конвейер. 

Тип питателя, устанавливаемого под аккумулирующим бункером, 
принимают по табл. 4–6 прил. 3 согласно условию. 

 
4.3. Выбор подбункерного ленточного конвейера 

 
4.3.1. Определение минутных грузопотоков, поступающих на под-

бункерный конвейер 
Возможны два варианта: подбункерный конвейер загружается из 

одного аккумулирующего бункера или из нескольких. Максимальный 
минутный и средний грузопотоки, поступающие из аккумулирующего 
бункера (бункеров), равны между собой, так как задаются производи-
тельностью питателя (питателей) (см. рис. 3, б): 

- для первого варианта  

60)(1max
пит

п
Qaa

бб
γ

== , т/мин; 

- для второго варианта  

60

)...(
11

)(1max
п

б

питпитпит
п

QQQ
aa

+++γ
==

Σ
, т/мин. 
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4.3.2. Выбор параметров подбункерного ленточного конвейера 
По [1, табл. 7.9] или по табл. 5 прил. 2 определяем параметры под-

бункерного ленточного конвейера (В и V), которые обеспечат необхо-
димую приемную способность согласно условию: 

- для первого варианта 
прб кQa γ≤max , т/мин; 

- для второго варианта 
пркQa γ≤

Σmax , т/мин. 

В соответствии с принятыми параметрами В и V и условиями экс-
плуатации по [1, табл. 13.1] и табл. 1 прил. 3 ориентировочно выбираем 
марку конвейера. 

 
4.3.3. Определение эксплуатационной нагрузки на подбункерном 

конвейере  
Эксплуатационная нагрузка на подбункерный конвейер может 

быть сформирована различными грузопотоками: от бункеров, очистных 
или подготовительных забоев. 

Наиболее простой случай – эксплуатационная нагрузка на подбун-
керный конвейер поступает непосредственно из бункера (рис. 4, а) или 
из бункера через предыдущий конвейер (рис. 4, б). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

бQ

кL  

бQ  

кL

б 

а 

Рис. 4. Формирование грузопотока на подбункерном ленточном 
конвейере: 

а – непосредственно из бункера; 
б – из бункера через предыдущий конвейер 
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2l  1l

1бQ  

Для этого случая эксплуатационная нагрузка на подбункерный 
конвейер эQ  равна производительности разгрузки бункера бQ *, кото-
рая задается производительностью принятого под бункером питателя 
питQ , т. е.  

γ≥= питбэ QQQ . 
В случае, когда на подбункерный конвейер поступают грузопото-

ки из нескольких бункеров (рис. 5), для него определяют приведенную 
эксплуатационную нагрузку: 

L
lQlQlQ

Q пэээ
э

п
привед

+++
=

...21 21
)(

, т/ч 

 

Рис. 5. Формирование грузопотока из нескольких бункеров на 
подбункерном ленточном конвейере: а – непосредственно из бункеров; 
б – непосредственно из бункеров и через отдельный конвейер 
 
_____________________________ 
*Т. е. в формулы подставлять вместо бQ  производительность питателя, 
установленного под бункером γпитQ . 



 

 

31

где 
пп бэ QQ =  – эксплуатационная нагрузка на п-м участке; 

212 ббэ QQQ +=  – эксплуатационная нагрузка на 2-м участке; 

iб
п

i
э QQ ∑=

=11
 – эксплуатационная нагрузка на 1-м участке. Наиболее 

общим является случай, когда эксплуатационная нагрузка на ленточ-
ный конвейер формируется грузопотоками от очистных и подготови-
тельных забоев, а также грузопотоками из бункеров (рис. 6).  

 
Рис. 6. Формирование эксплуатационной нагрузки от различных 

грузопотоков: из очистных и подготовительных забоев и бункеров 
 
Для этого случая определяют приведенную эксплуатационную на-

грузку 

к

п

i
iэ

э L

lQ
Q

i

привед

∑
= =1

)(
, т/ч 

где )()(160 nп ltппэ kаQ =  – эксплуатационная нагрузка от очистного за-
боя на п-м участке, т/ч; 

пбltппэ QkаQ += )()(1 55 60  – эксплуатационная 
нагрузка от очистного забоя и бункера на 5-м участке, т/ч; 

пбnltnпэ QukаQ +′+= )(60 )()(1 44
 – эксплуатационная нагрузка от очист-

ного и подготовительного забоев и бункера на 4-м участке, т/ч; 

п)п(1а 1бQ

пэQ 5эQ 4эQ
3эQ

2эQ
1эQ

nu′

н а п р а в л е н и е   т р а н с п о р т и р о в а н и я 

)привед(эQ

1)п(1а

nl 5l 4l 3l 2l 1l

кL

1u′
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пб
n

i
nltiпэ QukаQ +∑ ′+=

=
)(60

1
)()(1 33  – эксплуатационная нагрузка от не-

скольких очистных и подготовительных забоев и бункера на 3-м участ-

ке, т/ч; iб
n

i

n

i
nltiпэ QukаQ ∑+∑ ′+=

== 11
)()(1 )(60 22  – эксплуатационная на-

грузка от нескольких очистных и подготовительных забоев и несколь-
ких бункеров, действующих на 2-м участке конвейера, т/ч; 

iб
n

ii

n

i

n

i
ltiпэ QukаQ ∑+∑ ′∑+=

== = 11 1
)()(1 )(60 11  – эксплуатационная нагрузка от 

нескольких очистных и подготовительных забоев и нескольких бунке-
ров, действующих на 1-м участке конвейера, т/ч. 

 
4.4.4. Установление допустимой длины подбункерного ленточного 

конвейера 
По графику применимости [2, 3] ориентировочно принятого кон-

вейера по эксплуатационной нагрузке 
)(привэQ  и углу установки β опре-

деляем допустимую длину конвейера 
допкL . 

 
4.4.5. Принятие окончательного решения  
Окончательное решение принимается на основании сравнения до-

пустимой длины конвейера 
допкL  с длиной выработки вырL , в которой 

планируется установка конвейера. Если вырк LL доп > , то решение сле-
дующее: применяем конвейер _____ к установке на всю длину выра-
ботки. 

Если вырк LL доп < , то решений три:  
- первое решение – установить в данной выработке два (или n) 

конвейера 2/вырк LL доп = ; 
- второе решение – рассмотреть вариант установки более мощного 

конвейера с той же или большей шириной ленты; 
- третье решение – уменьшить нагрузку на конвейер за счет уста-

новки питателя с меньшей производительностью (если позволяет вме-
стимость бункера). 

Правильность выбора подбункерного конвейера подтверждается 
выполнением условий: 

0,5 ≤ npR < 1;  0,5 ≤ эR < 1 (см. с. 12). 



 

 

33

5. ПРИМЕР РАСЧЕТА КОНВЕЙЕРНОЙ СХЕМЫ ТРАНСПОРТА  
С ПРИМЕНЕНИЕМ ГОРНЫХ АККУМУЛИРУЮЩИХ 

БУНКЕРОВ 
 

Расчет части конвейерной схемы транспорта (рис. 7) до места рас-
положения аккумулирующего бункера приведен в пп. 2 и 3 настоящих 
методических указаний. 

 
 

Рис. 7. Схема конвейерного транспорта с аккумулирующим гор-
ным бункером 

 
Вместимость аккумулирующего бункера (минимальная) 

175)700500550(1,01 =++⋅== смак АсЕ  т. 
Принимаем акЕ  = 500 т (вместимость бункера принимают больше, 

если позволяют горнотехнические условия и экономическая целесооб-
разность). 

В аккумулирующий бункер поступает грузопоток с конвейера, ус-
тановленного на участке 5-8. Характеристики грузопотока следующие: 

75,9max =
Σ

а  т/мин (см. с. 18); 42,8)(1 =
Σna  т/мин (см. с. 20). 

Для обеспечения глубокого усреднения грузопотока производи-
тельность разгрузки аккумулирующего бункера должна обеспечивать 
пропуск среднего грузопотока, т. е.  
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50542,86060 )(1 =⋅==
Σnба aQ  т/ч. 

Производительность разгрузки аккумулирующего бункера задает-
ся питателем. Причем при выборе питателя должно выполняться усло-
вие бапит QQ ≤γ . 

По табл. 4, 5, 6 прил. 3 выбираем питатель ПЛ-8, у которого 
/чм500 3=питQ . 

Минутный грузопоток на участке 8-9 составит  

08,7
60

50085,0
60)(1max =

⋅
=

γ
== пит

n
Qaa

бб
 т/мин. 

По [1, табл. 7.9] или по табл. 5 прил. 2 находим параметры под-
бункерного конвейера, которые обеспечили выполнение условия  

бпр
aQк max>γ . 

Приемная способность 7,9=
пркQ  м3/мин = 8,25 т/мин обеспечива-

ется параметрами конвейера: 
В = 800 мм – ширина ленты; 
V = 2,5 м/с – скорость. 
В соответствии с принятыми параметрами и с учетом места уста-

новки по [1, табл. 13.2] или по табл. 1 прил. 3 выбираем ориентировоч-
но ленточный конвейер 2Л80У-01. 

Эксплуатационная нагрузка на этот конвейер составит  
tnэ kaQ б)(160=  т/ч. 

Расчетный коэффициент нагрузки определяем по [1, табл. 6.4] или 
по табл. 4 прил. 2 по предварительно определенным величинам 1k  и кt . 

⎪
⎪
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⎫
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⋅

==

===

мин0,3
5,260

450
60

1
08,7
08,7

1

)(1

max
1

л
к

n

V
lt

а
a

k
б

б

      .14,1=tk  

48414,108,760 =⋅⋅=эQ  т/ч. 
По графику применимости конвейера 2Л80У-01 [2, 3] при 
484=эQ  т/ч и =β 14° допустимая по мощности и прочности тягового 

органа допустимая длина конвейера составит 270 м. 
Так как 1lL

допк <  (270 < 450) принимаем решение: установить в 
наклонном стволе два конвейера 2Л80У-01 длиной 225 м каждый. 
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Правильность выбора подтверждается  

82,0
2,1085,0

08,7max =
⋅

=
γ

=
пр

б

к
пр Q

a
R   182,05,0 <≤ ; 

9,0
540
484

===
допэ

э
э Q

QR    19,05,0 <≤ . 
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Приложение 1 
Таблица 1 

Задания для самостоятельной работы 

Суточная нагрузка на забой Схема  
транспорта 

Мощность пласта т, 
 м ОЗ № 1 ОЗ № 2 

  1. Рис. 1, а 0,8   500   800 
  2. Рис. 1, б 0,8   500   800 
  3. Рис. 1, в  0,8   500   800 
  4. Рис. 1, а 1,0   800 1100 
  5. Рис. 1, б 1,0   800 1100 
  6. Рис. 3, в 1,0   800 1100 
  7. Рис. 1, а 1,2 1000 1300 
  8. Рис. 1, б 1,2 1000 1300 
  9. Рис. 1, в  1,2 1000 1300 
10. Рис. 1, а 1,4 1200 1500 
11. Рис. 1, б 1,4 1200 1500 
12. Рис. 1, в  1,4 1200 1500 
13. Рис. 1, а 1,6 1500 1800 
14. Рис. 1, б 1,6 1500 1800 
15. Рис. 1, б 1,6 1500 1800 
16. Рис. 1, а 1,8 2000 2300 
17. Рис. 1, б 1,8 2000 2300 
18. Рис. 1, в  1,8 2000 2300 
19. Рис. 1, а 2,0 2500 2800 
20. Рис. 1, б 2,0 2500 2800  
21. Рис. 1, в  2,0 2500 2800 
22. Рис. 1, а 2,5 3000 3500 
23. Рис. 1, б 2,5 3000 3500 
24. Рис. 1, в  2,5 3000 3500 
25. Рис. 1, а 3,0 3500 3800 
26. Рис. 1, б 3,0 3500 3800 
27. Рис. 1, в  3,0 3500 3800 
28. Рис. 1, а 3,5 4000 4300 
29. Рис. 1,  б 3,5 4000 4300 
30. Рис. 1, в  3,5 4000 4300 
31. Рис. 1, а 4,0 4500 4800 
32. Рис. 1, б 4,0 4500 4800 
33. Рис. 1, в  4,0 4500 4800 
34. Рис. 1, а 4,5 5000 5500 
35. Рис. 1, б 4,5 5000 5500 
36. Рис. 1, в  4,5 5000 5500 

Порядок выполнения задания: 
1) согласно варианту задания (табл. 1 прил. 1) подобрать оборудование ком-
плексно-механизированных забоев (табл. 1 прил. 2 и [1]); 
2) рассчитать грузопотоки от комплексно-механизированных забоев; 
3) выбрать оборудование конвейерного транспорта (табл. 1 прил. 3 и [1, 2]). 
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Рис. 1. Технологическая схема транспорта: а – участковая; б – уча-

стковая с магистральной выработкой; в – участковая с магистральной 
выработкой и аккумулирующим горным бункером 
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Приложение 2 
Таблица 1 

Технические характеристики оборудования для комплексно-механизированных забоев [2] 
 

Тип ме-
ханизиро-
ванного 
комплек-

са 

Мощ-
ность 

пласта, м 

Угол  
падения 
пласта, 
град 

Тип  
комбайна 

Ширина 
захвата, м

Произ-
води-
тель-
ность, 
т/мин 

Скорость 
подачи, 
м/мин 

Тип  
скребкового 
конвейера 

Произво-
дитель-
ность, 
т/мин 

Скорость 
движения 

кV , м/с 

МК-67 0,8 0-6,0 СП-63М 5,0 КМК-97 0,7-0,9 
0,85-1,3 0-15 1К101 0,63 2,5 4,5 СП-64 4,9 0,8; 1,1 

КМ-87Э 1,1-1,4 
1,3-1,9 

0-15 
0-10 

2К-52М 
1ГШ-68 0,63 2,35 

5,5 
5,5 
6,0 СПМ-87Д 7,5 1,12 

КМ-87П 1,1-1,4 
1,3-1,9 0-15 2К-52 0,63 2,35 4,4 СПМ-87П 6,8 1,0; 1,4 

КМ-87ДН 1,15-1,45 
1,35-1,95 0-35 2К-52М 

1ГШ-68 0,63 2,35 
5,5 

5,5 
6,0 

СПМ-87ДН 
СП-87П 7,5 1,12 

1КМ-
87УМ 1,05-1,38 0-20 

РКУ-10 
1К101У 
2К-52М 

0,63 
4,0-6,0 
2,5 
2,35 

0-10,0 
4,4 
5,5 

СП-87П 6,66; 7,7 
8,4; 10,0 

1,0; 1,12 
1,25; 1,4 

КМ-88 1,0-1,3 0-15 РКУ-10 0,63 4,0-6,0 0-10,0 СП-87П  6,66; 7,7 
8,4; 10,0 

1,0; 1,12 
1,25; 1,4 

2КМ-81Э 2,2-3,4 0-12 КШ3М 0,5; 0,63 6,0 5,5 КМ8-02БМ 6,7 1,12 
КШ3М 0,5; 0,63 6,0 5,5 СПМ-130 11,0; 14,0 1,3 КМ-130 

(П1600) 2,53-3,2 0-35 РКУ-13 0,63 5,0-7,0 0-10,0 СП-87П 7,7 1,12 
КМЕ-130 
(П2000) 1,6-2,8 0-35 РКУ-16 0,63 5,0-7,0 0-10,0 СУОКП 5,0; 6,33 0,93; 1,17 

КМЕ-130 
(П2000) 1,8-3,77 0-35 РКУ-20 0,5; 0,63 8,0-10,0 0-10,0 2УКП 8,0; 10,0 0,93; 1,17 
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Продолжение табл. 1 

 
Тип ме-
ханизиро-
ванного 
комплек-

са 

Мощ-
ность 

пласта, м 

Угол  
падения 
пласта, 
град 

Тип  
комбайна 

Ширина 
захвата, м

Произ-
води-
тель-
ность, 
т/мин 

Скорость 
подачи, 
м/мин 

Тип 
скребкового 
конвейера 

Произво-
дитель-
ность, 
т/мин 

Скорость 
движения 

кV , м/с 

КМЕ-130 
(П2400) 1,8-4,54 0-35 РКУ-25 0,5; 0,63 8,0-10,0 0-8,0 СП-301 

12,2; 
15,25 
16,3; 
19,45 

1,02; 1,25 
1,34; 1,52 

КМ-138 
1,0-1,82 
1,25-2,2 
1,6-2,6 

0-35 
РКУ-10 
РКУ-13 
РКУ-16 

0,63 
4,0-6,0 
5,0-7,0 
5,0-7,0 

0-10,0 
СП87П 
СП87П 
СУОКП 

6,66; 7,7 
8,4; 10,0 
8,0; 10,0 

1,0; 1,12 
1,25; 1,4 
0,93; 1,24 

КМ-142 2,0-4,5 0-35 РКУП25 0,5 8,0; 
10,0 0-5,0 СП301 

10,0; 12,6 
14,0; 15,5 
16,5 

0,8; 1,06 
1,12; 1,24 
1,38 

4КМ-130 2,8-4,15 0-35 2КШ3 
КШ3М 0,5; 0,63 12,0 

6,0 
0-8,0 
5,5 СП301 

10,0; 12,6 
14,0; 15,5 
16,5 

0,8; 1,06 
1,12; 1,24 
1,38 

2КМТ 1,35-2,0 0-35 

РКУ-10 
РКУ-13 
2К-52М 
1ГШ68 

0,63 

4,0-6,0 
5,0-7,0 
2,35 
5,5 

0-10,0 
0-10,0 
5,5 
6,0 

СП87П 6,66; 7,7 
8,4; 10,0 

1,0; 1,12 
1,25; 1,4 

4КМТ-130 2,8-4,0 0-35 2КШ3 0,5; 0,63 12,0 0-8,0 СП301 
(СПМ130) 

10,0; 12,6 
14,0; 15,5 
16,5 
11,0; 14,0 

0,8; 1,06 
1,12; 1,24 
1,38 
1,3; 1,6 

2,1-2,45 КШ1КГ 0,63 3,0 6,0 ОКП 
2,4-3,0 

0-12 
КШ3М 0,5; 0,63 6,0 5,5 

СУОКП 8,0; 10,0 0,93; 1,24 
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Продолжение табл. 1 
Тип ме-
ханизиро-
ванного 
комплек-

са 

Мощ-
ность 

пласта, м 

Угол  
падения 
пласта, 
град 

Тип  
комбайна 

Ширина 
захвата, м

Произ-
води-
тель-
ность, 
т/мин 

Скорость 
подачи, 
м/мин 

Тип  
скребкового 
конвейера 

Произво-
дитель-
ность, 
т/мин 

Скорость 
движения 

кV , м/с 

3ОКП 2,75-3,5 0-20 КШ3М 0,5; 0,63 6,0 5,5 СУОКП 8,0; 10,0 0,93; 1,24 
1ОКП-70 1,9-2,6 0-35 1ГШ-68 0,63 5,5 6,0 СУОКП-70 9,3; 12,2 1,1; 1,24 

РКУ-13 СП-87П 6,66; 7,7 
8,4; 10,0 

1,0; 1,12 
1,25; 1,4 1ОКП-70Е 1,9-2,6 0-30 

РКУ-16 
0,63 5,0-7,0 0-10,0 

СУОКП 8,0; 10,0 0,93; 1,24 

2ОКП-70 2,3-3,5 0-35 
1ГШ-68 
КШ3М 
2КШ 

0,63 
5,0 
6,0 
6,0 

6,0 
5,5 
5,0 

СУОКП-70 9,33; 12,2 
 
1,1; 1,24 

2ОКП-70Б 2,3-3,5 0-35 РКУ-16 
2РКУП-20 

0,63 
0,5; 0,63 

5,0-7,0 
5,0-10,0 

0-10,0 
0-10,0 

СУОКП 
2УКП-02 

8,0; 10,0 
8,0; 10,0 

0,93; 1,24 
0,93; 1,17 

3ОКП-70 2,8-4,0 0-30 2КШЗ 0,5; 0,63  0-8,0 СУОКП-70 9,3; 10,0 1,1; 1,24 

3ОКП-70Б 2,8-4,0 0-30 

РКУ-16 
2РКУП-20 
РКУП-25 
2КШ3 

0,63 
0,5; 0,63 
0,5; 0,63 
0,5; 0,63 

5,0-7,0  
5,0-10,0 
8,0-10,0 
6,0 

0-10,0 
0-10,0 
0-8,0 
0-8,0 

СУОКП 
2УКП-02 
СП-301 
СУОКП-70 

8,0; 10,0 
8,0; 10,0 
10,0; 16,5 
9,33; 12,2 

0,93; 1,24 
0,93; 1,17 
0,8; 1,38 
1,1; 1,24 

4ОКП-70 1,6-2,2 0-30 1ГШ-68 0,63 5,5 6,0 СУОКП-70 9,33; 12,2 1,1; 1,24 

СП-87П 6,66; 7,7 
8,4; 10,0 

1,0; 1,12 
1,25; 1,4 4ОКП-70Б 1,7-2,2 0-35 

РКУ-13 
РКУ-16 
2ГШ-68Б 

0,63 
0,63 
0,63 

5,0-7,0 
5,0-7,0 
2,5-2,8 

0-10,0 
СУОКП-70 9,33; 12,2 1,1; 1,24 

1МКМ 1,4-1,75 0-15 КШ1КГ 
1ГШ-68 

0,63 
0,63 

3,0 
5,5 

0-6,0 
6,0 КИЗМ 3,33 0,92 
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Продолжение табл. 1 

Тип ме-
ханизиро-
ванного 
комплек-

са 

Мощ-
ность 

пласта, м 

Угол  
падения 
пласта, 
град 

Тип  
комбайна 

Ширина 
захвата, м

Произ-
води-
тель-
ность, 
т/мин 

Скорость 
подачи, 
м/мин 

Тип  
скребкового 
конвейера 

Произво-
дитель-
ность, 
т/мин 

Скорость 
движения 

кV , м/с 

2МКЭ 1,6-2,2 0-15 КШКГ 0,63 3,0 6,0 2КИЗ 
СУ2МКЭ 

3,3 
3,5; 4,4 

0,92 
0,93; 1,17 

МК-75 1,65-2,2 0-35 1ГШ-68 0,63 5,5 6,0 СУМК-75 10,0 0,92; 1,17 

МК-75Б 1,6-2,2 0-35 
РКУ-13 
РКУ-16 
2ГШ-68Б 

0,63 
0,63 
0,5 

5,0-7,0 0-10,0 
СП-87П 
СУОКП 
СУМК75 

6,66; 10,0 
8,0; 10,0 
10,0 

1,0; 1,4 
0,93; 1,24 
1,17 

1УКП 1,2-2,5 0-35 

РКУ-10 
РКУ-13 
РКУ-16 
1ГШ-68 

0,63 
4,0-6,0 
5,5 
5,5 

0-10,0 
0-10,0 
0-10,0 
6,0 

СП-87П  
СП-87П 
СУОКП 
СП202У 

6,66; 7,7 
8,4; 10,0 
8,0; 10,0 
7,6 

1,0; 1,12 
1,25; 1,4 
0,93; 1,24 
1,12 

2УКП 2,4-4,2 0-18 1КШЭ 
2КШЗ 0,5 6,8-8,1 

6,0 
0-5,7 
0-8,0 УКПО2-СБ 8,0; 10,0 0,93; 1,17 

2РКУП-20 0,5 5,0-10,0 2УКПО2 8,0; 10,0 0,93; 1,17 
РКУ-20 0,5 5,0-10,0 2УКПО2 12,2; 15,25 1,22; 1,25 2УКПЕ 2,4-4,5 0-18 
РКУП25 0,5; 0,63 8,0-10,0 

0-8,0 
СП-301 16,3; 19,45 1,34; 1,52 

Ф1 1,6-2,25 0-18 Кольцевой 
Ф1 0,4 8,1-11,4 0,75-1,5 Ф1 12,0 1,8 

ОКС2 2,2-3,5 0-8 ЗГШ68 0,63 8,0 0-6,0 СУОКС2 8,5 1,0 
Пиома 
КК2743 2,7-4,2 0-24 КВБ-3 

КВБ-6 – – 8,3 Рыбник 76/р 
 13,0-14,0 1,14 

Глиник 
ККБ1420 1,4-2,0 0-35 

КВБЗРД96 
КВБЗРД 
4/20 

0,63 – 0-7,4 
0-3,7 

Рыбник 80 
Рыбник 80 
Польтарак 

8,33 
8,66 
9,0 

0,84 
0,97 
1,13 
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Приложение 2 
Таблица 2 

Техническая характеристика выемочных машин 
Скорость подачи комбайна maxV , 
м/мин, рассчитанная по мощности 

привода при сопротивляемости пласта 
резанию Ар, Н/мм 

Тип  
комбайна 

Ширина 
захвата 
комбайна 

b, м 

Выни-
маемая 

мощность 
пласта m, 

м 100 200 300 400 

Технически 
допустимая 
скорость 
подачи 

m
Vmax , 
м/мин 

Тип электродвигателя; 
мощность длительная 
(числитель) и часовая 

(знаменатель), кВт;  
момент максимальный 

стендовый, Н·м 
1К101 0,8 0,8-1,2 4,5-3,9 2,7-1,8 1,5-1,0 – 4,5 ЭДК04-2М; 75/105; 1300 

2К101 0,63 
0,80 

0,8-1,45 
0,8-1,45 

10,0 
10,0-8,0 

10,0-5,6 
7,7-4,3 

7,0-3,9 
5,3-2,9 

5,6-3,1 
4,2-2,3 

10,0 
6,0 

ЭКВ4-160; 160/160; 3000 

МК67 0,80 0,8-1,2 6,0 4,6-3,7 3,2-2,8 2,6-1,7 6,0; 4,4 ЭДК04-Р-МК67; 65/115; 
1700 

2К52 0,63 1,0-1,7 6,0-4,8 4,0-2,2 2,7-1,6 2,1-1,2 6,0; 4,4 ЭДК04-2М; 75/105; 1300 
2К52М 0,63 1,0-1,7 5,5 5,3-3,4 4,0-2,2 3,2-1,9 5,5; 4,4 ЭДК04-4М; 80/115; 2000 
1ГШ68 0,63 1,1-2,5 6,0 6,0-5,5 6,0-2,8 4,6-2,0 6,0; 4,4 2×ЭКВ4У; 250/250; 4200 

2ГШ68 0,63 1,1-2,5 10,0 10,0-8,2 9,0-5,4 7,5-3,1 10,0; 6,0 2×ЭКВ4-160; 320/320; 
6000 

КШ1КГ 0,63 1,6-3,2 4,1-2,2 1,7-0,8 0,8-0,4 – 6,0 ЭДК04 –2М; 75/105; 1300 

КШ3М 0,50; 0,63 1,6-3,2 5,5 3,6 2,0 1,4 5,5; 4,4 2×1ЭДКО-5Р; 210/290; 
4500  

2КШ3 0,50; 0,63 1,6-3,2 8,3 4,9 2,9 2,0 10,0; 5,0 2×ЭКВ5-200-2У5; 
400/400; 6000 

К120 0,50 3,5-5,2 3,0 3,0 3,0 3,0 3,0 ЭКВ5-АТ; 160/160; 2300 
РКУ10 0,63 1,0-1,8 4,8 – – – 10,2 ЭКВ4-200; 200/200; 3900 
РКУ10-01 0,63 1,0-1,86 4,8 – – – 10,2 ЭКВ4-200; 200/200; 3900 
РКУ10-02 0,63 1,25-1,93 4,8 – – – 10,2 ЭКВ4-200; 200/200; 3900 
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Продолжение табл. 2 

Скорость подачи комбайна maxV , 
м/мин, рассчитанная по мощности 

привода при сопротивляемости пласта 
резанию Ар, Н/мм 

Тип  
комбайна 

Ширина 
захвата 
комбайна 

b , м 

Выни-
маемая 

мощность 
пласта m, 

м 100 200 300 400 

Технически 
допустимая 
скорость 
подачи 

mVmax , 
м/мин 

Тип электродвигателя; 
мощность длительная 
(числитель) и часовая 

(знаменатель), кВт;  
момент максимальный 

стендовый, Н·м 
РКУ13 0,63 1,25-2,12 4,8 – – – 10,2 ЭКВ4-200; 200/200; 3900 
РКУ16 0,63 1,6-2,5 4,8 – – – 10,2 ЭКВ4-200; 200/200; 3900 

РКУ20 0,50; 0,63 1,8-4,54 4,8 – – – 10,2 2×ЭКВЭЖ4-315; 630/630; 
9200 

РКУП10 0,63; 0,80 1,0-1,8 4,8 – – – 9,0 ЭКВЭ4-200; 200/200; 3900 

РКУП10-01 0,63; 0,80 1,12-1,86 4,8 – – – 9,0 ЭКВЭЖ4-315; 315/315; 
4600 

РКУП10-02 0,63; 0,8 0,25-0,93 4,8 – – – 9,0 
ЭКВЭ4-200; 200/200; 3900 
ЭКВЭЖ4-315; 315/315; 
4600 

РКУП20 0,63 2,0-4,3 5,4 – – – 6,6 2×ЭКВЭЖ4-315; 630/630; 
9200 

РКУП20-01 0,50 2,0-4,39 5,4 – – – 6,6 2×ЭКВЭЖ4-315; 630/630; 
9200 

РКУП20-02 0,63 2,0-4,5 5,4 – – – 6,6 2×ЭКВЭЖ4-315; 630/630; 
9200 

РКУП25 0,5; 0,63 2,0-4,54 5,4 – – – 6,6 2хЭКВЭЖ4-315; 630/630; 
9200 

1КШЭ 0,5; 0,63 2,0-4,2 – –  – 5,2; 8,0 2×ЭКВ5-200-2У5; 
400/400; 6000 
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Продолжение табл. 2 
Скорость подачи комбайна maxV , м/мин, 
рассчитанная по мощности привода при 
сопротивляемости пласта резанию Ар, 

Н/мм 
Тип  

комбайна 

Ширина за-
хвата ком-
байна b, м 

Выни-
маемая 
мощ-
ность 
пласта 
m, м 100 200 300 400 

Технически 
допустимая 
скорость 
подачи 

m
Vmax , 
м/мин 

Тип электродвигателя; 
мощность длительная 
(числитель) и часовая 

(знаменатель), кВт;  
момент максимальный 

стендовый, Н·м 
Струги 

1СОП 0,055; 0,085 0,5-1,0 102,0; 
42,0 

102,0; 
42,0  – – 2×ЭКВ4-УС2; 220/220;-  

УСТ2М 0,055; 0,085 0,55-1,0 89,0; 37,0 89,0; 37,0  – – 2×ЭДКОФ250М4У-2,5;  
-/110; - 

СО75 0,055; 0,075 0,6-1,4 91,0; 46,0 91,0; 46,0  – – 2×ЭКВ4-УС2; 220/220; - 
СО75М 0,055; 0,075 0,55-1,4 91,0; 46,0 91,0; 46,0  – – 2×ЭКВ4-УС2; 220/220; - 
СН75 0,07 0,65-1,2 91,0; 46,0 91,0; 46,0 91,0; 46,0 – – 2×ЭКВ4-УС2; 220/220; - 
СН75М 0,07 0,65-1,4 91,0; 46,0 91,0; 46,0 91,0; 46,0 – – 2×ЭКВ4-УС2; 220/220; - 
1УСБ67 до 0,15 0,90-2,0 39,0 39,0  – – 3×ЭДКОФ-42/4; -/136; - 

УСВ2 0,035; 0,55; 
0,085 0,90-2,0 90,0; 55,0 90,0; 55,0  – – 2×ЭКВ4-УС2; 220/220;-  
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Приложение 2 
Таблица 3 

Значение коэффициента погрузки 
 

Коэффициент погрузки nΨ  при вынимаемой мощности пласта, м Ширина 
захвата 

b, м 0,8 1 1,2 1,4 1,6 2 2,4 2,8 3,2 3,6 
0,5 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 
0,8 0,28 0,4 0,5 0,57 0,62 0,7 0,75 0,79 0,81 0,83 

Таблица 4 
Значение расчетного коэффициента нагрузки   

Расчетный коэффициент нагрузки tk  
при продолжительности загрузки несущего полотна kt , мин 

Минутный 
коэффициент 
неравномер-
ности 1k  

2 и 
мень-
ше 

4 6 8 10 12 14 16 18 
20 и 
боль-
ше 

2,6 и  
больше 2,37 2,18 2,09 2,02 1,97 1,92 1,88 1,85 1,81 1,78 

2,4 2,20 2,04 1,95 1,88 1,83 1,78 1,74 1,71 1,68 1,65 
2,2 2,03 1,88 1,80 1,73 1,68 1,64 1,61 1,58 1,54 1,51 
2 1,86 1,74 1,66 1,61 1,56 1,52 1,49 1,45 1,43 1,41 
1,8 1,70 1,59 1,53 1,48 1,44 1,41 1,38 1,36 1,34 1,32 
1,6 1,53 1,45 1,40 1,36 1,33 1,30 1,28 1,26 1,25 1,24 
1,4 1,36 1,31 1,27 1,24 1,21 1,19 1,18 1,17 1,16 1,15 
1,2 и  
меньше 1,18 1,15 1,13 1,12 1,11 1,10 1,09 1,08 1,07 1,06 

 

Таблица 5 
Значения приемной способности ленты конвейера 

 

Приемная способность 
пркQ , т/мин, 

при ширине ленты конвейера В, мм (γ = 1,0 т/м3) 
800 1000 1200 1600

и скорости ленты конвейера, м/с 

Способ 
установ-
ки кон-
вейера 

Угол на-
клона 

выработ-
ки, град 

1,6 2,0 2,5 1,6 2,0 2,5 2,5 3,15 3,15
до 6 6,6 8,2 10,3 10,7 13,4 16,8 24,8 31,2 55,4Стацио-

нарный 7 + 18 6,2 7,8 9,7 10,2 12,7 15,9 23,5 29,6 52,7
до 6 5,9 7,4 9,2 9,7 12,1 15,1 – – – Полуста-

ционар-
ный 7 + 18 5,6 7,0 8,8 9,2 11,5 14,3 – – – 
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Приложение 3 
Таблица 1 

Основные параметры подземных ленточных конвейеров 
 

Обозначение Угол 
наклона, град 

Ширина 
ленты, 
мм 

Скорость 
ленты, м/с

Приемная 
способ-
ность, 
м3/мин 

Максималь-
ная произ-
водитель-
ность, т/ч 

Суммарная 
мощность 
привода, 
кВт 

Длина 
постав-
ки, м 

Оптовая 
цена в 

рублях за 
штуку 

1Л80 от –3 до +6 800 1,6; 2,0 6,5; 8,4 330; 420 1×40(45) 500 15760 
1Л80-01 от –3 до +6 800 1,6; 2,0 6,5; 8,15 320; 420 1×40(45) 500 13400 
1Л80-02 от –10 до +10 800 1,6; 2,0 6,2; 7,7 320; 400 1×40(45) 200 8580 
1ЛТ80 от –3 до +6 800 1,6; 2,0 6,5; 8,4 330; 420 1×40(45) 500 33210 
1ЛТП80 от –10 до +10 800 1,85 7,9 400 1×40(45) 800 44100 
1ЛТП80-01 от –10 до +10 800 1,85 7,9 400 1×40(45) 800 37900 
1ЛБ80 от –3 до +16 800 1,6; 2,0 6,5; 8,4 330; 420 1×40(45) 600 29640 
2Л80 от –3 до +6 800 1,6; 2,0 6,5; 8,4 330; 420 2×40(55) 1000 43610 
2ЛТ80 от –3 до +6 800 1,6; 2,0 6,5; 8,4 330; 420 2×40(55) 1000 60110 
2ЛБ80 от –3 до –16 800 1,6; 2,0 6,5; 8,4 330; 420 2×40(55) – – 
3Л80 от –3 до +6 800 1,6; 2,0 6,5; 8,4 330; 420 2×100 – – 
3ЛН80 от +18 до +25 800 1,6 4,7 200 2×100 – – 
1Л100К от –3 до +18 1000 1,6 11,2 530 1×100 500 26260 
1Л100К1 от –3 до +18 1000 2,0 11,5 590 1×75 500 27400 
1Л100К–01 от –3 до +18 1000 2,0 11,5 590 2×75 1000 41600 
1Л100 от –3 до +6 1000 1,6 11,2 530 2×100 1000 60000 
1ЛТ100 от –10 до +10 1000 1,6; 2,5 10,1; 15,7 530; 840 3×100 – 65000 
1ЛУ100 от +6 до +18 1000 1,6 11,2 530 2×100 700 33380 
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Продолжение табл. 1 

 

Обозначение Угол 
наклона, град 

Ширина 
ленты, 
мм 

Скорость 
ленты, м/с

Приемная 
способ-
ность, 
м3/мин 

Максималь-
ная произ-
водитель-
ность, т/ч 

Суммарная 
мощность 
привода, 
кВт 

Длина 
постав-
ки, м 

Оптовая 
цена в 

рублях за 
штуку 

1ЛБ100 от –3 до –16 1000 1,6 11,2 530 1×100 1000 4989 
2ЛТ100 от –12 до +10 1000 2,5 15,7 840 2×250 – – 
2ЛУ100 от +6 до +18 1000 2,0 13,3 680 2×250 1000 66680 
2ЛЛ100 от +6 до +18 1000 1,6 11,2 550 2×250 1000 94290 
2ЛН100 от 18 до +25 1000 2,5 15,0 800 2×250   
1ЛУ120 от 0 до +18 1200 2,5 25,0 1200 4×125 1000 13700 
1Л120 от 0 до +18 1200 2,5 25,0 1200 500 – – 
1Л120-01 от 0 до +18 1200 2,5 25,0 1200 750 – – 
2ЛУ120А от 0 до +18 1200 3,15 31,6 1500 2×500 1250 175310 
2ЛУ120Б от 0 до +18 1200 3,15 31,6 1500 2×500 1250 185230 
2ЛУ120В от 0 до +18 1200 3,15 31,6 1500 4×250 1250 186500 
2ЛБ120 от –3 до –16 1200 3,15 31,6 1500 2×250 – – 
2ЛУ160А от 0 до +18 1600 3,15 53,0 3000 4×250 – – 
2ЛУ160Б от 0 до +18 1600 3,15 53,0 3000 1500 – – 
2ЛУ160В от 0 до +18 1600 3,15 53,0 3000 2000 – – 

Конвейеры унифицированные 
1Л80У от –10 до +10 800 2,0; 2,5 8,2; 10,2 420; 520 1×45(40) 500 24700 
1Л80У-02 от –3 до +6 800 2,0; 2,5 8,2; 10,2 420; 520 1×45(40) 500 24400 
1Л80У-04 от –10 до +10 800 2,0; 2,5 8,2; 10,2 420; 520 1×45(40) 500 22100 
1Л80У-05 от –3 до +6 800 2,0; 2,5 8,2; 10,2 420; 520 1×45(40) 500 21800 
1ЛТ80У от +3 до +6 800 2,0 8,2 420 1×45(40) 500 50200 
1ЛТП80У от +3 до +6 800 2,0 8,2 420 1×45(40) – – 
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Продолжение табл. 1 
 

Обозначение Угол 
наклона, град 

Ширина 
ленты, 
мм 

Скорость 
ленты, м/с

Приемная 
способ-
ность, 
м3/мин 

Максималь-
ная произ-
водитель-
ность, т/ч 

Суммарная 
мощность 
привода, 
кВт 

Длина 
постав-
ки, м 

Оптовая 
цена в 

рублях за 
штуку 

2Л80У от –16 до +18   800 2,0; 2,5 8,2; 10,2 420; 520 2×55 700 50700 
2Л80У-01 от –3 до +18   800 2,0; 2,5 8,2; 10,2 420; 520 3×55 1000 64400 
2ЛТ80У от –10 до + 10   800 2,0; 2,5 8,2; 10,2 420; 520 2×55 1000 74400 
2ЛТП80У-01 от –3 до + 10   800 2,0; 2,5 8,2; 10,2 420; 520 2×55 1400 88600 
2ЛТП80У от –10 до +10   800 2,0 8,2 420 2×55 1400 73500 
2ЛТП80У-06 от –10 до +10   800 2,5 10,2 520 2×55 – – 
1Л100У от –10 до + 10 1000 2,0 13,3 680 1×75 – – 
1Л100У-01 от –3 до + 18 1000 2,0 13,3 680 2×75 – – 
2Л100У от –16 до + 18 1000 2,5 16,8 850 2×110 – 58400 
2Л100У-01 от –3 до + 18 1000 2,5 16,8 850 3×110 700 44800 
2ЛТ100У от –10 до +10 1000 2,5 16,8 850 2×110 – – 
2ЛТ100У-01 от –3 до + 10 1000 2,5 16,8 850 3×110 – – 
3Л100У от –3 до +18 1000 2,5 16,8 850 2×250 1100 76150 
3Л100У-02 от –3 до +18 1000 2,0 13,3 680 2×250 1100 95900 
3ЛТ100У от –10 до +10 1000 2,5 16,8 850 2×250 – – 

 
2ПТ120 от 0 до +18 1200 2,5 25,0 1260 500 – – 
2ПТ120 от 0 до +18 1200 2,5 25,0 1260 750 – – 
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Приложение 3 
Таблица 2 

Техническая характеристика скребковых перегружателей 
 

Надвижные Приставные Показатели 1КСП2 1КСП2Н КСП3 ПТК1 ПТК1У ПТК800 ПТК2У ПТК3У ПТК1000 ПС 
Максимальная производи-
тельность, т/мин 6,66 5,0 7,5 6,0; 

4,66 5,66 13,3 12,66 11,3; 14,2 18,6 18,6 

Скорость цепи, м/с 1,12 1,25; 1,4 1,14 - 1,28 1,12 1,4 1,25; 1,4 0,98 0,98 
Мощность привода, кВт 45×2 55×2 160 45; 55 55 55×2 55×2 55×2 110×2 110×2 
Размеры звена цепи, мм 18×64 18×64 – 18×64 18×64 18×64 18×64 18×64 24×86 24×86 
Число цепей 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 
Длина, м 65 50 100 45; 51 51 56 51 51 51 51 
Цена, р. – – – 8950 14700 – 18000 20610 – – 

Тип основного конвейера, 
с которым работает пере-
гружатель 

– – – 1ЛТ80 
2ЛТ80 

2ЛТ80У 
2ЛТ80У-01 2ЛТ80У 

1ЛТ100 
2ЛТ100У 

2ЛТ100У-01 
2ЛТ100У 

1ЛТ100 
1ЛТ1000А 
2ЛТ100У 

2ЛТ100У-01 

1ЛТ100 
2ЛТ100 

1ЛТ1000А 
2ЛТ100У 

1ЛТ100 
2ЛТ100 

1ЛТ1000А 
2ЛТ100У 
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Приложение 3 

Таблица 3 
 

Тип механизированного бункера Параметры БС-90 БС-120 БС-160 БМ-200А БМ-500 
Вместимость  
(емкость)*, т (м3) 50(65) 100(130) 200(260) 200(152) 500(650) 

Производительность 
разгрузки, т/мин 4,1 5,35 6,45 13,0 3,7-37,4 

Вместимость на 1 м 
длины бункера, м3 0,85 1,4 2,3 3,2 7,3 

Наибольшая скорость 
рабочего органа, м/с 0,095 0,075 0,055 0,08 0,01-0,1 

Минимальное сечение 
выработки для разме-
щения бункера, м2 

6,0 7,4 10,0 19,5 12,0 

Длина механизирован-
ного бункера, м 65,0 75,0 90,0 100,0 180,0 

  
*Вместимость бункера в тоннах определена для следующих усло-

вий: Ψ  = 0,9 – коэффициент заполнения; γ  = 0,85 т/м3 – насыпная масса 
угля. 

 
Механизированные бункеры применяются в тех случаях, когда не 

возможно (отсутствует перепад высоты между сопрягаемыми выра-
ботками) применить горный аккумулирующий бункер. Кроме того, ме-
ханизированный бункер не требует установки питателя так, как сам 
выполняет эту функцию (равномерную подачу груза на последующее 
транспортное средство. 

 
 



 

 

 
 
 

Приложение 3 
Таблица 4 

Технические характеристики качающихся питателей 
 

Подвесные Стационарные Параметры КЛ8-0,1 КЛ8-1,1 КЛ10  КЛ12 КЛ16 КЛ20 КТ5 КТ8 КТ10 КТ12 КТ14 
Производительность, 
м3/ч 185 275 370 570 1000 2650 55 125 160 250 390 
Крупность кусков, мм 350 400 500 700   150 300 400 500 300 
Ход лотка, мм 0-200 0-200 0-200 20-200 0-280 0-280 0-190 0-176 0-135 0-135 0-290 
Число двойных ходов  
в минуту 70 70 70 70 48 48 36 36 36 36 48 
Угол наклона  
к горизонту, град – – – – – – 5 5 10 13 – 
Мощность электродви-
гателя, кВт 3 5,5 7,5 13 30 55 4 5,5 10 13 30 
Основные размеры, мм:            

длина 2905 3370 3785 4160 5500 7865 2580 2965 3440 4065 4980 
ширина 10600 1250 1590 1820 2550 2732 910 1153 1326 1820 2265 
высота 1060 1325 1420 1590 2100 2845 855 1210 1510 1660 1665 

Масса, кг 800 1123 1520 1990 8600 1400 750 1400 2370 3900 7200 
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Приложение 3 
Таблица 5 

Технические характеристики пластинчатых питателей 
 

Параметры Подвесные Стационарные 
Марки питателей 3-8А (ПЛ8) 3-10А (ПЛ10) 3-12А (ПЛ12) ПТ18 ПТ24 
Скорость движения полотна, м/с 0,16; 0,4 0,16; 0,4 0,16; 0,4 0,6; 0,8 0,12; 0,16 
Производительность, м3/ч, при угле 
установки питателя, град      

  0º 185   500 270   720 410   1100   
10º 180   480 255   680 375   1000   
15º – – – 300   400 500   800 
20º 165   440 240   650 360   980   
25º 125   340 185   500 290   780   

Крупность кусков материала, мм,  
не более 320 400 500 400 500 
Ширина полотна, мм 800 1000 1200 1800 1800 
Мощность электродвигателя, кВт 3-22 3-30 3-30 16-75 16-75 
Основные размеры, мм      

длина 
5255-16755 5400-16920 5600-17120 

6980; 8480; 
17480 

11480; 14480; 
20480 

ширина 2855-3262 3182-3649 3571-3902 5995; 6190 6645; 6840 
высота 2065 2165 2365 2055 2055 

Масса, кг 2982-8218 3970-10400 4576-11904 40925-83005 46400-104146 
 

 
 
 

52 



 

 

 
 

Приложение 3 
Таблица 6 

Технические характеристики вибрационных питателей 
 

Питатели Параметры ПЭВ3-2×9,5 ПЭВ3-4×12 ПЭВ3-4×2×19 
Производительность при горизонтальном расположе-
нии лотка, м3/ч 90 160 500 

Крупность материала, мм до 310 до 400 до 700 
Частота колебаний, Гц 50 50 50 
Мощность, кВт 2 4 2×4 
Двойная амплитуда лотка, мм 0,6 0,8 0,8 
Размеры лотка, мм    

длина 2000 2000 2500 
ширина 950 1200 1900 

Масса питателя (без шкафа управления), кг 1690 3370 6754 
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