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Предложена рекомендация по увеличению производительности при 

вулканизации конвейерных лент в стационарных условиях с примене-

нием двойного вулканизационного пресса 

Развитие конвейеризации требует повышения надежности и дол-

говечности основных узлов ленточных конвейеров, в частности, сты-

ков конвейерных лент.  Для этого необходимо решение вопросов со-

вершенствования прессового оборудования, применения качествен-

ных стыковочных материалов, новых технологий и конструкций со-

единений. 

Соединение концов конвейерной ленты горячей вулканизацией 

– наиболее универсальный способ стыковки. При этом поверхность 

стыка получается гладкой, что устраняет удары при прохождении по 

роликоопорам и предотвращает отслоение кромки стыкуемых лент, а 

главное обеспечивается его высокая прочность. 

Существующие вулканизационные прессы обеспечивают изго-

товление одного стыкового соединения. Однако в стационарных ус-

ловиях, при изготовлении колец конвейерной ленты возможно при-

менение схемы двойного пресса приведенного на рисунке 1.   

           Условные обозначения: 

            1. Верхняя плита рамы. 

            2. Нижняя плита рамы. 

            3. Средняя плита рамы. 

            4. Гидравлические домкраты. 

            5. Нагревательные плиты. 

            6. Траверсы. 

            7. Колонны. 

            8.Лента. 

 

Рисунок 1 - Схема двойного стационарного  

электрического вулканизационного пресса. 



«Механика жидкости и газа» 

Хронометраж, проведенный при изготовлении стыков на спе-

циализированной фирме по сервисному обслуживанию ленточных 

конвейеров ООО «Укрремсервис» показал, что время циклов состав-

ляет: 

 

 Продолжительность отдельных этапов, мин Время 

цикла Подго-

товка 

Нагрев 

пресса 

Вулкани-

зация 

Осты-

вание 

Разбор-

ка 

Одинарный 

пресс 

60 50 25 45 10 190 

Двойной 

пресс 

80 50 25 45 15 215 

 

Таким образом, при стыковке конвейерной ленты с применением 

двойного пресса, время цикла увеличивается на 11,6 %, но при этом 

изготавливается два стыка. Дальнейшие сравнительные расчеты, про-

веденные в соответствии с рекомендациями /1/, показывают, что в два 

раза уменьшается трудоемкость процесса и в два раза увеличивается 

производительность. При этом  общая мощность, потребляемая оди-

нарным прессом кВтN 6,23 , а двойным  кВтN 4,35 . Расход элек-

троэнергии на изготовление одного стыка составляет: 

 для одинарного пресса – 29,5 кВт ·час/стык; 

 для двойного пресса – 22,1 кВт ·час/стык. 

Преимуществом также является уменьшение отношения стрелы 

прогиба к расчетной длине балки. Время рабочего хода гидросистемы 

у одинарного пресса  6,3T  с, а у двойного 3,7T  с, также увеличи-

вается диаметр поршня домкрата и рабочий объем его корпуса.  

 Из вышеизложенного следует, что одним из возможных путей 

повышения производительности при вулканизации стыков, является 

применение двойного вулканизационного пресса. 
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