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ОСОБЕННОСТИ ПРИМЕНЕНИЯ ДОПОЛНИТЕЛЬНЫХ ЛЕНТ 
В ПРИВОДАХ ЛЕНТОЧНЫХ КОНВЕЙЕРОВ 

Реутов А. А.

Рассмотрены схемы приводов ленточных конвейеров с дополнительной лентой, прижимным роликом, несколь-
кими приводными барабанами. Предложены классифицирующие признаки приводов с дополнительной лентой. 
Эффективность шести схем приводов ленточных конвейеров оценена с использованием двух критериев: коэффи-
циента использования прочности конвейерной ленты и количества барабанов привода. Показано, что наибольшее 
увеличение силы тяги привода достигается применением прижимной ленты.
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Сила тяги приводного барабана ленточ-
ного конвейера в большой степени зависит 
от фактического состояния контактирующих 
поверхностей конвейерной ленты (КЛ) и ба-
рабана (рис. 1). При плохом сцеплении КЛ с 
приводным барабаном создаваемая им сила 
тяги недостаточна для работы конвейера.

Для увеличения силы тяги фрикционного 
привода ленточных конвейеров предложен 
ряд конструкций приводов, включающих по-
мимо приводных барабанов дополнительные 
ленты, предназначенные для усиления при-
жатия КЛ к поверхности приводных бараба-
нов и/или передачи ей тягового усилия. 

конвейера, когда невозможно обеспечить вы-
сокое значение коэффициента сцепления КЛ 
с приводным барабаном.

Так, в приводе ленточного конвейера 
1Л100К для увеличения тяговой способности 
между лентой и приводным барабаном разме-
щена дополнительная лента (рис. 2) [1].

В соответствии с предложенной класси-
фикацией дополнительная лента не прижима-
ет КЛ к поверхности приводного барабана, но 
передает тяговое усилие нерабочей (чистой) 
поверхности КЛ. Применение дополнитель-
ной ленты позволяет передавать тяговое уси-
лие КЛ не только на поверхности приводного 
барабана 5, но и на поверхности отклоняю-
щего барабана 4.

В [2] приведена схема привода ленточ-
ного конвейера с размещением приводно-
го барабана на холостой ветви КЛ (рис. 3). 
Дополнительная лента не передает КЛ тяго-
вое усилие, но прижимает ее к поверхности 
приводного барабана, контактируя с рабочей 
(загрязненной) поверхностью КЛ.  

Недостатками этой схемы являются недо-
статочное увеличение силы тяги из-за ограни-
ченного веса и габаритов груза, увеличенные 
габариты привода в вертикальном направле-
нии и невозможность его использования при 
горизонтальном (или близком к горизонталь-
ному) расположении набегающей и сбегаю-
щей ветвей КЛ.

Применение дополнительной ленты 
усложняет конструкцию привода ленточного 
конвейера, поскольку для ее монтажа и экс-
плуатации необходимы дополнительные от-
клоняющие барабаны, натяжное устройство, 
пространство для стыковки концов допол-
нительной ленты. Кроме того, необходимо 
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Рис. 1. Схема однобарабанного головного  
привода:  

1 – головной приводной барабан; 2 – отклоняю- 
щий барабан; 3 – КЛ; 4 – поддерживающий ролик 

Для классификации приводов ленточных 
конвейеров с дополнительными лентами вы-
делим следующие классифицирующие при-
знаки дополнительной ленты:

– прижимает/не прижимает КЛ к поверх-
ности приводного барабана;

– передает/не передает КЛ тяговое усилие 
на поверхности взаимного контакта;

– контактирует с рабочей (загрязненной)/
нерабочей (чистой) поверхностью КЛ.

Дополнительная лента обеспечивает тре-
буемую силу тяги приводного барабана в 
сложных условиях эксплуатации ленточного 
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обеспечивать центральное движение допол-
нительной ленты без боковых смещений.

Для увеличения силы тяги фрикцион-
ного привода помимо дополнительных лент 

известны другие конструктивные решения. 
Если дополнительная лента передает КЛ тя-
говое усилие без ее дополнительного прижа-
тия к поверхности приводного барабана, то 

 1                                   2          3       4           5                         6                       7 

Рис. 2. Схема привода с дополнительной лентой:  
1 – головной барабан; 2 – КЛ; 3 – дополнительная лента; 4 – отклоняющий барабан;  

5 – приводной барабан; 6 – натяжной барабан; 7 – натяжное устройство 

альтернативным решением является увеличе-
нию угла охвата КЛ приводного барабана.

Если дополнительная лента прижимает 
КЛ к поверхности приводного барабана без 
передачи тягового усилия, то альтернативным 
решением является установка прижимных 
роликов (барабанов).

Общей альтернативой применению до-
полнительных лент является увеличение 
силы предварительного натяжения КЛ, т. е. 
навеска более прочной КЛ. При этом увели-
чение силы натяжения КЛ требует, возмож-
но, применения более прочных барабанов, 
натяжного устройства. Поэтому увеличение 
силы натяжения КЛ (небольшое по сравне-
нию с расчетным значением) можно рекомен-
довать, если это не требует изменения типо-
размера КЛ, конструкции барабанов и натяж-
ного устройства.

Установка нескольких приводных бара-
банов широко применяется в ленточных кон-
вейерах горных предприятий. Так, ленточ-
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Рис. 3. Схема привода с дополнительной  
лентой:  

1 – головной барабан; 2 – КЛ; 3 – отклоняющий  
барабан; 4 – обводной барабан; 5 – приводной ба- 
рабан; 6 – дополнительная лента; 7 – натяжной  

барабан; 8 – груз 
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Рис. 4. Схема ленточного конвейера 1Л80:  
1 – головной барабан; 2 – КЛ; 3, 6 – отклоняющие барабаны; 4, 5 – приводные 

барабаны; 7 – натяжной барабан; 8 – натяжное устройство 

ный конвейер 1Л80 изготавливался с двумя 
приводными барабанами, приводимыми во 
вращение одним редуктором, имеющим два 
выходных вала (рис. 4) [1].

Установки двух приводных барабанов с 
одним общим электродвигателем (ЭД) требу-
ют установки крупногабаритного редуктора 
нестандартной конструкции.
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Рис. 5. Схема ленточного конвейера 1ЛУ120:  
1 – головной барабан; 2, 5 – приводные барабаны; 3 – КЛ; 4 – отклоняющие бараба- 

ны; 6 – натяжной барабан; 7 – натяжное устройство 

Формулы для расчета и значения критериев
Конструкция 

привода
Формулы для расчета К1  

при Sнб = [S] К1 Nб

П1 (рис. 1) K1 = 1 – exp (–μα) 0,692 2
П2 (рис. 2) K1 = 1 – exp [–μ2 (α + α0)] 0,880 5
П

3 
(рис. 3) K1 = [1 – exp (–μα)](1 + Sдоп/[S]) 0,970 6

П4 (рис. 4) K1 = 1 – exp[–μ
 
(α1 + α2)] 0,905 5

П5 (рис. 5) K1 = 1 – exp[–μ
 
(α1 + α2)] 0,905 4

––––––––
   μ – коэффициент сцепления КЛ с приводным барабаном; α – 
угол охвата КЛ приводного барабана; α1, α2 – углы охвата КЛ 
1-го и 2-го приводных барабанов; α0 – угол охвата КЛ отклоня-
ющего барабана; Nпр – сила прижатия прижимного барабана к 
приводному барабану; Sнб – сила натяжения набегающей ветви 
КЛ; Sдоп – сила натяжения дополнительной ленты.

Применение двух приводных барабанов, 
жестко соединенных одним редуктором, эк-
вивалентно удвоению угла охвата КЛ одно-
го приводного барабана. При этом второй по 
ходу движения КЛ приводной барабан пере-
дает ей значительно меньшую силу тяги, чем 
первый приводной барабан.

Выравнивание силы тяги приводных ба-
рабанов достигается установкой отдельных 

приводных блоков. Так, ленточный конвейер 
1ЛУ120 имеет два приводных барабана, каж-
дый из которых приводится во вращение сво-
им ЭД через редуктор (рис. 5) [1].

Установка двух приводных барабанов с 
собственными ЭД приводит к удвоению числа 
узлов приводной станции. Положительной 
особенностью этой конструкции является 
уменьшения веса и габаритов приводных 

блоков. Кроме того, КЛ 3 охватывает оба при-
водных барабана 2 и 5 чистой (нерабочей) 
стороной, каждый приводной блок смонтиро-
ван на отдельной сварной раме.

Увеличение угла охвата и дополнитель-
ное прижатие КЛ к приводному барабану 
предусмотрено в приводе конвейера 1ЛУ100 
(рис. 6). Прижимной барабан 4 целесообраз-
но устанавливать в конце дуги охвата КЛ 3 
приводного барабана 5 [3]. Сила прижатия ог-
раничена допустимыми значениями напряже-
ний в обкладках и прокладках КЛ. Установка 
одного прижимного ролика или барабана дает 
незначительное увеличение силы тяги [3].

Суммарная мощность приводов совре-
менных ленточных конвейеров достигает 
нескольких мегаватт [4]. Для создания высо-
коэффективных ленточных конвейеров необ-
ходимо оценить эффективность применения 
дополнительной ленты в приводе ленточного 
конвейера по сравнению с альтернативными 
конструктивными решениями. 

В качестве альтернативных конструктив-
ных решений рассмотрим: П1 – однобарабан-
ный головной привод (рис. 1); П2 – привод с 
одним приводным барабаном и дополнитель-
ной тяговой лентой (рис. 2); П

3
 – привод с 

одним приводным барабаном и дополнитель-
ной прижимной лентой (рис. 3); П4 – двухба-
рабанный привод с одним ЭД (рис. 4); П5 – 
двухбарабанный привод с двумя ЭД (рис. 5); 
П6 – однобарабанный привод с прижимным 
барабаном (рис. 6).

В качестве критериев эффективности 
примем:

– коэффициент использования прочно-
сти КЛ, [ ]1 / ,K W SS= где WS – максимально 
возможная сила тяги привода, Н; [S] – макси-
мально допускаемое натяжение КЛ, Н;

– количество барабанов привода Nб.
Для вычисления значений К1 применим 

зависимости [3] для расчета WS. Значения 
критериев К1 и Nб, рассчитанные при μ = 
0,3;  α = 225°; α1 + α2 = 450°; α0 = 180°; Nпр = 
0,075[S]; Sдоп= 0,4[S], приведены в таблице.

Из таблицы следует, что для принятых 
исходных данных эффективно используют 
прочность КЛ приводы конструкций П2, П

3
, 

П4 и П5. Меньшее значение К1 для конструк-
ции П2 по сравнению с П4, П5 обусловлено 
тем, что в исходных данных α + α0 < α1 + α2. 
При α + α0 = α1 + α2 значения К1 для конструк-
ций П2, П4 и П5 равны.   
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Рис. 6. Схема ленточного конвейера 1ЛУ100:  
1 – головной барабан; 2 – отклоняющий барабан; 3 – КЛ; 4 – прижимной барабан; 5 –  

приводной барабан; 6 – натяжной барабан; 7 – натяжное устройство 

Применение дополнительной ленты в 
конструкциях приводов П2, П

3
 требует уста-

новки пяти и шести барабанов соответствен-
но. Применение прижимной ленты более эф-

фективно, чем тяговой, так как оно в большей 
степени увеличивает силу тяги привода. К 
тому же прижимная лента меньше изнашива-
ется, чем тяговая.  

Таким образом, из рассмотренных средств 
увеличения силы тяги привода наиболее эф-
фективными являются:

– ограниченное увеличение силы натяже-

ния КЛ (без изменения типоразмера КЛ); 
– установка двух приводных барабанов     

с собственными ЭД; 
– применение прижимной ленты.

БИБЛИОГРАФИЧЕСКИЙ СПИСОК
1. Рудничный транспорт и механизация вспомогательных работ / под общ. ред. Б. Ф. Братченко. М.: Недра, 

1978. 423 с.
2. Евневич А. В. Транспортные машины и комплексы. М.: Недра, 1975. С. 89–90.
3. Реутов А. А. Моделирование приводов ленточных конвейеров. Брянск: Изд-во БГТУ, 2011. 152 с.
4. Давыдов С. Я. Новые решения по использованию лент общепромышленного назначения для перемещения 

насыпных материалов // Известия Уральского государственного горного университета. 2013. № 4. С. 59–71.

Поступила в реадкцию 26 декабря 2013 г.

Реутов Александр Алексеевич – доктор технических наук, профессор кафедры подъем-
но-транспортных машин и оборудования. 241035, г. Брянск, бул. 50-летия Октября, 7, Брянский 
государственный технический университет. E-mail: umu@tu-bryansk.ru


