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КОНВЕЙЕРНАЯ ЛЕНТА

Компания «Русбелт» осуществляет поставки резинотканевых конвейерных лент зарубежного и от-
ечественного производства. Более 10 лет мы поставляем конвейерные ленты высокого качества для 
различных условий эксплуатации и сфер применения. 

От качества конвейерной ленты во многом зависит эффективность процесса транспортировки — и мы 
с ответственностью относимся к потребностям наших клиентов. Конвейерная лента предназначена для 
перемещения различных грузов — как сыпучих, так и штучных, упакованных (песок, щебень, доломит, 
соль, глина, уголь, кокс, бетон — далеко не полный перечень того, что транспортируется при помощи 
конвейерных лент) и нашла применение в большинстве отраслей современной промышленности, в 
сельском хозяйстве и строительстве. 

Все ленты «Русбелт» проходят строгий контроль качества и изготовлены согласно ГОСТ 20-85 и DIN 
22102. 

Гарантийный срок эксплуатации для лент общего назначения и морозостойких — 12 месяцев, тепло-
стойких вида Т1 и Т2 — 4 месяца, Т3 — 3 месяца. 

По вашим пожеланиям мы сможем изготовить ленты транспортёрные следующих размеров: 
•   шириной от 300 до 2600 мм;
•   бухтой до 600 погонных метров;
•   толщиной от 4 до 25 мм.

Лента конвейерная общего назначения — это наиболее распростра-
нённый тип конвейерных лент, предназначенный для работы на кон-
вейерных установках средней загруженности, как по прочностным, так 
и по температурным показателям. Диапазон рабочих температур от -45 
до +60 С.

Конвейерная морозостойкая лента необходима для работы в услови-
ях пониженных температур, область применения которых аналогична 
лентам общего назначения. Диапазон рабочих температур от -60 C до 
+60 С.  
Пример маркировки 2М-800-5-ТК-200-2-5-2-М-РБ (ГОСТ 20-85) 

Особопрочные конвейерные ленты устойчивые к порезам и пробою 
— специальные ленты с усилением в виде брекерной прокладки. Свер-
ху над первой прокладкой каркаса ленты, в качестве брекерной про-
кладки используется металлокорд или полиамидная ткань с разрывной 
прочностью по утку до 200 Н/мм. Ленты с брекерной прокладкой обла-
дают высокой прочностью на пробой, повышенной прочностью связи 
сердечника ленты с обкладкой, хорошей каркасностью в поперечном 
направлении.  
Пример маркировки 1000 ЕР600/3 + 1 RC 5/2 Y (DIN 22102)
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Конвейерная теплостойкая лента предназначена для транспортировки 
горячих грузов и работ при температуре до +200 С, подразделяется на 
типы Т1 (до +100 С), Т2 (до +150 С), Т3 (до +200 С).  
Пример маркировки 800 ЕР400/3 5/2 Т3 (DIN 22102) 

Конвейерная лента для лёгких условий эксплуатации на основе ткани 
БКНЛ-65 наиболее часто используется для транспортировки сыпучих, 
негабаритных, мелких грузов, таких как мука, зерно, песок, щепа дре-
весная и т.п. Ткани типа БКНЛ-65 крепятся к резине без пропитки специ-
альными составами, что объясняется наличием хлопка в нитях. Номи-
нальная прочность тяговой прокладки в данном случае составляет 55 
Н/мм при разрыве.  
Пример маркировки 2Л-800-3-БКНЛ-65-2-2/0 (ГОСТ 20-85) 

Лента конвейерная маслостойкая предназначается для конвейеров, 
на которых лента работает в контакте с материалами, обработанными 
различными типами минеральных масел, смолами, смазками. Основ-
ным свойством таких лент является химическая стойкость к указанным 
веществам.  
Пример маркировки 1200 ЕР400/3 4/2 MOR (DIN 22102) 

Лента резинотканевая рифленая. Транспортерная лента со специаль-
ным резиновым покрытием Supergrip с высокой устойчивостью к тре-
нию и специальным дизайном, предупреждающим соскальзывание 
транспортируемых материалов с конвейерной ленты.  
Пример маркировки 500 ЕР400/3 3/0 RT (DIN 22102) 
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Шевронная лента - это лента, предназначенная для эффективной 
транспортировки грузов различной консистенции под углом до 45 гра-
дусов. Данная лента изготавливается с отлитыми формовыми удержи-
вающими резиновыми ребрами на рабочей поверхности, которые не 
допускают ссыпания-скатывания перемещаемого материала. 
Пример маркировки 800 ЕР400/3 3/2 C25

Конвейерная износостойкая лента характеризуется повышенной стой-
костью к истиранию и разработана специально для транспортировки 
высокоабразивных грузов. Изготавливаются на основе тканей типа EP, 
где в основе нити из полиэфирного волокна, а в утке — из полиамид-
ного. Полиэфирные нити основы обеспечивают высокую прочность и 
низкое удлинение при рабочей нагрузке, высокое отношение прочно-
сти к массе ткани, а нити из полиамидного волокна по утку - высокое 
сопротивление ударным нагрузкам и поперечную гибкость.  
Пример маркировки 800 ЕР500/4 5/2 Y (DIN 22102) 

Резинотканевая конвейерная лента с гофробортами и перегородками 
предназначена для перемещения грузов любой степени измельчения 
под углом вплоть до 90 градусов. Данный тип резинотканевых лент не-
заменим при транспортировке продукции средней и легкой тяжести на 
элеваторах, подъемных лифтах или иных устройствах с высоким углом 
подъема и угрозой бокового опрокидывания. 
Гофроборт — это гофрированные боковые стенки в виде гармошки, 
изготовленные из особопрочной и высокоэластичной резины, исполь-
зуемые в качестве боковых ограничителей. 
Пример маркировки 1000 EP630/4 4/2 Y + 2M80 + 25T70/800 

Шахтные конвейерные ленты предназначены для транспортирования 
в подземных выработках различных материалов и грузов: от руд чер-
ных и цветных металлов, крепких горных пород, антрацита, угля, доло-
мита до малоабразивных и неабразивных материалов. 
Пример маркировки 1000 EP800/4 4,5/3,5 K
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Конвейерная лента состоит из тканевого каркаса и двух резиновых 
слоев — сверху и снизу. Материал, из которого изготовлен каркас 
конвейерной ленты (синтетический, например, полиамид, поливи-
нилхлорид, или комбинированный — полиэфир и хлопок), определя-
ет ее гибкость и грузоподъемность, износостойкость и — за счет этих 
свойств — сферу эксплуатации ленты.  Существует множество видов 
резинотканевых конвейерных лент. В вопросе выбора подходящей 
конвейерной ленты вы можете положиться на мнение и опыт специа-
листов «Русбелт». 
Конструкция конвейерной ленты представляет собой тканевый кар-
кас, а так же верхнюю и нижнюю тканевую обкладки. Каркас ленты 
— самая важная ее часть. Он состоит из тяговых прокладок и отвеча-
ет за грузоподъемность и гибкость ленты, а также за ее восприимчи-
вость к условиям эксплуатации.  Для прокладок конвейерной ленты 
используются прочные синтетические нити, например, полиамидные, 
полиамидно-полиэфирные, поливинилхлоридные и комбинирован-
ные – хлопок и полиэфир. Защиту прокладкам конвейерной ленты 
обеспечивают ее обкладки, сделанные из резины, толщина которых 
отличается на рабочей (1-10 мм) и нерабочей (0-3.5 мм) поверхности. 
Для конвейеров средней длины наиболее подходящими являются 
ленты на полиэфирно-полиамидной основе, так как полиэфирное во-
локно имеет больший модуль упругости, является стойким к истира-
нию, изгибу и воздействию химических веществ (исключая щелочи), 
а полиамид увеличивает поперечную эластичность ленты, позволяя 
получить глубокий лоток.
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ШЕВРОННАЯ ЛЕНТА

Шевронная лента - это лента, предназначенная для эффективной транспортировки грузов различной 
консистенции под углом до 45 градусов. Данная лента изготавливается с отлитыми формовыми удер-
живающими резиновыми ребрами на рабочей поверхности, которые не допускают ссыпания-скатыва-
ния перемещаемого материала. Ребра имеют углообразную форму (V) и высоту от 15 до 32 мм, и могут 
быть как открытыми в основании, так и закрытыми.  

Шевронную ленту активно используют в различных отраслях современной промышленности:
•   в грузоподъемном стационарном и мобильном оборудовании для транспортировки гравийно-пес-

чаных смесей (асфальтобетонные заводы) 
•   при производстве бетона (например, мобильные бетонные заводы и установки) 
•   для транспортировки кокса, шлака, горных пород, цемента, на металлургических комбинатах и 

объектах энергетики
•   в сельском хозяйстве и соледобывающей промышленности
•   на лесоперерабатывающих и мусороперерабатывающих предприятиях
Это объясняется её экономичностью и выгодностью, меньшими трудозатратами и небольшими рас-

ходами на эксплуатацию и ремонт. Необходимо отметить, что при работе шевронной ленты процент 
износа покрытия в желобах для роликов снижается, упрощается центровка ленты за счет горизонталь-
ной опоры.

Преимущества и особенности  шевронных лент:
•   Высокая износостойкость 
•   Устойчивость к погодным условиям
•   Большая производительность
•   Низкое относительное удлинение
•   Высокая адгезия
•   Хорошая желобовидность
•   Маленький риск возможных повреждений
•   Рентабельность

Соотношение высоты шеврона, диаметра валов и типа ткани. 

Высота шеврона Тип каркаса/
кол-во прокла-

док

Минимально допустимые значения диаметров, мм
Приводного 

барабана
Хвостового
барабана

Натяжных
барабанов

6 мм.
250/2 250 250 160
400/3 315 250 200
500/3 400 350 250

15 мм. ~ 17 мм.
250/2 300 250 200
400/3 350 315 250
500/4 500 400 350

25 мм. ~ 32 мм.

250/2 300 215 250
400/3 400 350 315
500/4 500 400 350
600/4 600 500 400
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Тип материала Пример материала

Максимальный угол наклона
Высота

профиля 
5 мм

Высота
профиля
15-17 мм

Высота
профиля

25 мм

Высота
профиля

32 мм

Порошко-
образный

Мука, известь и т.п. 20° 25° 28° 30°

Сыпучий Злаки: кукуруза,
ячмень, пшеница,
рожь, сухой песок

18/20° 20/25° 25/30° 25/30°

Свободнообка-
тывающийся

Щебень,измельчен-
ный камень

20° 25° 28° 30°

Липкий Мокрый песок,
пепел, мокрая глина

25° 30/35° 35/40° 40/45°

Упакованный Куль, мешок 25/30° 30/35° 35/40° 35/40°
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Шеврон открытого типа высотой 15 мм.

Тип шеврона Ширина
ленты B.W 

(мм)

Ширина
шеврона C.W 

(мм)

Шаг шеврона 
C.P (мм)

Высота
шеврона (мм)

Рекомендуемая
конструкция лент

C15P385 400-1050 385 250 15 EP250/2 3+1.5
EP400/3 3+1.5

C15P600 700-1050 600 250 15 EP250/2 3+1.5
EP400/3 3+1.5

C15P750 800-1250 750 250 15 EP250/2 3+1.5
EP400/3 3+1.5

Шеврон закрытого типа высотой 15 мм.

Тип шеврона Ширина ленты 
B.W (мм)

Ширина шев-
рона C.W (мм)

Шаг шеврона 
C.P (мм)

Высота шевро-
на (мм)

Рекомендуе-
мая конструк-

ция лент
C15V330 400-1050 330 250 15 EP250/2 3+1.5

EP400/3 3+1.5
C15V450 600-1050 450 300 15 EP250/2 3+1.5

EP400/3 3+1.5
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Шеврон открытого типа высотой 17 мм.

Тип шеврона Ширина ленты 
B.W (мм)

Ширина шев-
рона C.W (мм)

Шаг шеврона 
C.P (мм)

Высота шевро-
на (мм)

Рекомендуе-
мая конструк-

ция лент
L30 400-1050 300 330 17 EP250/2 3+1.5

EP400/3 3+1.5

Тип шеврона Ширина ленты 
B.W (мм)

Ширина шев-
рона C.W (мм)

Шаг шеврона 
C.P (мм)

Высота шевро-
на (мм)

Рекомендуе-
мая конструк-

ция лент
L44 550-1050 440 330 17 EP250/2 3+1.5

EP400/3 3+1.5
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Тип шеврона Ширина ленты 
B.W (мм)

Ширина шев-
рона C.W (мм)

Шаг шеврона 
C.P (мм)

Высота
шеврона (мм)

Рекомендуемая 
конструкция 

лент

L55 650-1050 550 330 17
EP250/2 3+1.5
EP400/3 3+1.5

Тип шеврона Ширина ленты 
B.W (мм)

Ширина шев-
рона C.W (мм)

Шаг шеврона 
C.P (мм)

Высота
шеврона (мм)

Рекомендуемая 
конструкция 

лент

L63 750-1050 630 330 17
EP400/3 3+1.5
EP500/4 4+2
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Тип шеврона Ширина ленты 
B.W (мм)

Ширина шев-
рона C.W (мм)

Шаг шеврона 
C.P (мм)

Высота
шеврона (мм)

Рекомендуемая 
конструкция 

лент

L75 1100-1050 750 330 17
EP400/3 3+1.5
EP500/4 4+2

Тип шеврона Ширина ленты 
B.W (мм)

Ширина шев-
рона C.W (мм)

Шаг шеврона 
C.P (мм)

Высота
шеврона (мм)

Рекомендуемая 
конструкция 

лент

L95 1100-1450 950 330 17
EP400/3 3+1.5
EP500/4 4+2
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Тип шеврона Ширина ленты 
B.W (мм)

Ширина шев-
рона C.W (мм)

Шаг шеврона 
C.P (мм)

Высота
шеврона (мм)

Рекомендуемая 
конструкция 

лент

C25P750 1000-1250 750 330 25
EP400/3 3+2
EP630/4 4+2

Шеврон открытого типа высотой 25 мм.

Тип шеврона Ширина ленты 
B.W (мм)

Ширина шев-
рона C.W (мм)

Шаг шеврона 
C.P (мм)

Высота
шеврона (мм)

Рекомендуемая 
конструкция 

лент

C25P450 600-1050 450 330 25
EP400/3 3+2
EP630/4 4+2

C25P550 650-1050 550 330 25
EP400/3 3+2
EP630/4 4+2
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Тип шеврона Ширина ленты 
B.W (мм)

Ширина шев-
рона C.W (мм)

Шаг шеврона 
C.P (мм)

Высота
шеврона (мм)

Рекомендуемая 
конструкция 

лент

C32P460 600-1050 460 330 32
EP400/3 3+2
EP630/4 4+2

Шеврон открытого типа высотой 32 мм.

Тип шеврона Ширина
ленты B.W 

(мм)

Ширина
шеврона C.W 

(мм)

Шаг шеврона 
C.P (мм)

Высота
шеврона (мм)

Рекомендуемая
конструкция лент

C32P580 700-1050 580 330 32
EP400/3 3+2
EP630/4 4+2

C32P630 800-1050 630 330 32
EP400/3 3+2
EP630/4 4+2

C32P750 900-1450 750 330 32
EP400/3 3+2
EP630/4 4+2
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Шеврон закрытого типа высотой 32 мм.

Тип шеврона Ширина ленты 
B.W (мм)

Ширина шев-
рона C.W (мм)

Шаг шеврона 
C.P (мм)

Высота
шеврона (мм)

Рекомендуемая 
конструкция 

лент

Y32P600 700-1050 600 330 32
EP400/3 3+2
EP630/4 4+2

Тип шеврона Ширина ленты 
B.W (мм)

Ширина шев-
рона C.W (мм)

Шаг шеврона 
C.P (мм)

Высота
шеврона (мм)

Рекомендуемая 
конструкция 

лент

Y32P600 700-1050 600 330 32
EP400/3 3+2
EP630/4 4+2

http://rusbelt.ru/
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Шеврон закрытого типа высотой 5, 10 или 15 мм.

Тип шеврона Ширина ленты 
B.W (мм)

Ширина шев-
рона C.W (мм)

Шаг шеврона 
C.P (мм)

Высота шевро-
на (мм)

Рекомендуе-
мая конструк-

ция лент
C5 V 300-1200 300-1200 100 5 EP250/2 3+0

EP400/3 3+0
EP250/2 3+1.5
EP400/3 3+1.5

C10 V 300-1200 300-1200 100 10

C15 V 300-1200 300-1200 125 15
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Резинотканевая конвейерная лента с гофробортами и перегородками предназначена для перемеще-
ния грузов любой степени измельчения под углом вплоть до 90 градусов. Данный тип резинотканевых 
лент незаменим при транспортировке продукции средней и легкой тяжести на элеваторах, подъемных 
лифтах или иных устройствах с высоким углом подъема и угрозой бокового опрокидывания. 

Гофроборт — это гофрированные боковые стенки в виде гармошки, изготовленные из особопрочной 
и высокоэластичной резины, используемые в качестве боковых ограничителей. Преимущество исполь-
зования гофроборта: 

•   Увеличение транспортируемой способности от 50 до 80% 
•   Снижение износа покрытия, производимого роликами, работающими в желобе 
•   Позволяет не применять ограничители, используемые для предотвращения просыпания материа-

ла за борта конвейера 
•   Упрощает центровку ленты, поскольку она работает на горизонтальной опоре 
•   Позволяет беспрепятственной сгиб ленты при прохождении вала. 

КОНВЕЙЕРНАЯ ЛЕНТА
С ГОФРОБОРТАМИ И ПЕРЕГОРОДКАМИ

Значение S40 S60 S80 S100 S120 S140

В 40 50 50 50 50 50

Н 40 60 80 100 120 140

Вес, кг/1мп 1 1.5 1.85 2.3 3.1 3.7

Рекомендуемые диаметры барабанов

Диаметр S40 S60 S80 S100 S120 G140
D1 (min) 100 160 240 300 325 400
D2 (min) 160 250 320 400 480 560

http://rusbelt.ru/
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Поперечные ребра (перегородки) на транспор-
терной ленте служат препятствием для скатыва-
ния транспортируемого груза вниз. Поперечный 
профиль бывает разных модификаций перпенди-
кулярный, под небольшим углом, и с загибающим-
ся краем. Выбор профиля, так же, как и частота его 
расположения на ленте, определяются условиями 
транспортировки.

Тип Высота, Н, мм Основание, В, мм Мин. Ø барабана, мм

Т20 20 40 160
Т40 40 70 160

Т50/55 50/55 80 160
Т70/75 70/75 100 200

Т90 90 100 240
Т110 110 100 240
Т140 140 150 420

Тип Высота, Н, мм Основание, В, мм Мин. Ø барабана, мм

ТС75 75 85 200

ТС90 90 110 220

ТС110 110 110 250

ТС140 140 150 420

Гофрированные стенки и профили перегородок крепятся к базовой ленте методом холодной вулкани-
зации, для гофроборта высотой более 140мм применяется горячая вулканизация.

Если высота перегородок выше 140мм, то они дополнительно прикручиваются к стенкам с помощью 
саморезов для придания большей прочности конструкции.

 Сфера применения данного типа лент:
•   Перевалка сыпучих грузов
•   Переработка отходов строительного мусора
•   Загрузка бункеров
•   Магнитная сепарация
•   Металлургическое производство
•   Производство минеральных удобрений
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МЕХАНИЧЕСКИЕ
СОЕДИНЕНИЯ ДЛЯ ЛЕНТ

Механические соединения болтового типа

Для установки болтовых соединений используют следующие инструменты: 

Тип Толщина ленты Агрегатная прочность ленты Мин. ø барабана Упаковка
140R 5-11мм 400Н/мм 300мм 25 или 200шт.
190R 8-14 630Н/мм 400мм 25 или 200шт.

обламыватель болтов

пробойник

пробойник гайковерт

http://rusbelt.ru/
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Механические соединения типа MS 

Изготовление: соединение из гальванизированной высококачественной стали. Винты из оцинкован-
ной высококачественной стали. 

Установка: с помощью аккумуляторного или пневматического шуруповерта.
Упаковка: в зависимости от ширины ленты, до 2000 мм в изделии (длиннее по запросу).

Тип MS35 MS45 MS55 MS65

Толщина ленты 5,0-8,0 mm 6,0-11 mm 9-15 mm 10-18,0 mm
Макс. прочность 

ленты <= 450 N/mm <= 650 N/mm <= 1.000 N/mm <= 1/400 N/mm

Мин. Ø барабана 90 mm 125 mm 250 mm 450 mm
Ø стержня соеди-

нения 4,0 mm 7,0 mm 8,0 mm 10,0 mm

Изготовление Гальванизированная высококачественная сталь
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Стыковочная полоса КВМ

Полоса КВМ предназначена для стыковки и ремонта резинотканевых конвейерных лент с разрывным 
усилием до 1600н/мм. Тканевые корды изделия обеспечивают прочность на разрыв – до 80% от проч-
ности ленты. Для сравнения - стыковка методом холодной вулканизации – мах.71,7%, горячей вулка-
низации мах.-93.4%, какими либо механическими соединителями – мах.69% - по исследованиям «ФТТ 
Стомиль Вольбпром» Польша. 

Следует учитывать, что показатели на разрыв не отражают износостойкости стыков, реального их по-
ведения на конвейере, воздействия на ролики и скребки. 

Полоса КВМ выпускается трех основных видов: 
•   КВМ-1 - для стыковки и ремонта конвейерных лент с разрывным усилием до 1600 н/мм. 
•   КВМ-2 - для стыковки и ремонта конвейерных лент с разрывным усилием до 800 н/мм. 
•   КВМ-3А - для стыковки и ремонта конвейерных лент с разрывным усилием до 600 н/мм. 
Полоса КМВ может быть изготовлена в жаро/масло/морозостойком/пищевом исполнении. 

Полоса КВМ позволяет обеспечить необходимую прочность и износостойкость стыкового соедине-
ния, при этом:

•   Не требует квалифицированных специалистов.
•   Устанавливается при любых погодных условиях. 
•   Обеспечивает эластичность стыка, сравнимую с эластичностью самой ленты.
•   Позволяет исполнять стыковку под углом (аналогично горячему/холодному методу) - что обеспечи-

вает щадящее прохождение ленты по барабанам и скребкам конвейера.
•   Получаемый стык БЕСПРОСЫПНОЙ, в отличие от других механических соединений.

http://rusbelt.ru/


23

•   Полоса может эффективно использоваться для ремонта любых порезов, пробоин конвейерной лен-
ты, в т.ч. разрывов больших длин.

•   Позволяет эффективно стыковать шевронные конвейерные ленты любого типа и ширины, в т.ч. двух-
кордовые, на слабых кордах (ЕР 215-230).

•   Может использоваться при малых диаметрах барабанов. Благодаря эластичности не причиняет вреда 
роликам, скребкам, барабанам конвейеров. 

•   Полоса режется точно в размер стыкуемой/ремонтируемой конвейерной ленты.

Механическое соединение RV-6

Механическое соединение RV-6 применяется для установки на конвейерные ленты, используемые в 
тяжёлых условиях эксплуатации.  

Основные характеристики:  
•   Износостойкие и ударостойкие соединители.
•   Исполнение из прочной гальванизированной углеродистой стали.
•   Возможна установка на ленты толщиной 6-12мм.
•   Максимальная прочность лент до 1400 Н/мм.
•   Мин. диаметр используемого барабана 250мм.
•   В комплект замка входят 2 пластины с предустановленными скобами и соединительный стержень.
•   Установка замка производится с помощью молотка и специализированного ручного механизма.

a.lazarev
Выделение
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СИСТЕМЫ ОЧИСТКИ
КОНВЕЙЕРНЫХ ЛЕНТ

Задача очистителей конвейерной ленты - удаление остатков перемещаемого материала с поверхно-
сти ленты, с целью продления срока службы всех элементов транспортера. Основным видом систем 
очисток конвейерных лент является скребок.

Полиуретановый скребок грубой очистки 

Полиуретановый скребок грубой очистки, известный так же, как барабанный очиститель – это устрой-
ство для очистки конвейерной ленты от налипшего транспортируемого материала и влаги, устанавли-
вается на приводной барабан непосредственно под потоком транспортируемого материала. Прижим-
ной механизм обеспечивает оптимальное давление ножа на ленту, что позволяет огибать неровности 
конвейерной ленты - это дает возможность эффективно очистить транспортерную ленту, не повреждая 
ее. Нож очистителя изготовлен из износостойкого и долговечного полиуретана, а специальные крепле-
ния упрощают процесс его замены.

Особенности и характеристики:
•   Скорость ленты ≤3.5 м/с
•   Рабочая температура   от -40С⁰ до +90⁰
•   Влажность материала ≤15%
•   Легкость монтажа
•   Минимальное обслуживание
•   Прижимной механизм 
•   Увеличение срока службы конвейерной ленты и механизмов конвейера

http://rusbelt.ru/
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Модель Ширина ленты, 
мм

Ширина ножа, мм
L

Длина штанги, мм 
L2

Высота ножа, 
мм H

L1

СГ-ПУ-50 500 450 1400

182

В зависи-
мости от 
конструк-
ции кон-
вейера

СГ-ПУ-65 650 600 1600
СГ-ПУ-80 800 750 1800

СГ-ПУ-100 1000 950 2000
СГ-ПУ-120 1200 1150 2200
СГ-ПУ-140 1400 1350 2400
СГ-ПУ-160 1600 2х775 2600
СГ-ПУ-180 1800 2х875 2800
СГ-ПУ-200 2000 2х975 3000

Полиуретановый скребок тонкой очистки 

В зависимости от особенностей эксплуатации конвейера и характера транспортируемого материала 
бывает недостаточно использование скребка грубой очистки, в этом случае целесообразно использо-
вание дополнительного скребка из полиуретана тонкой вторичной очистки. Такой скребок устанавли-
вается сразу за приводным барабаном. 

Так же допускается использование только скребка тонкой очистки при транспортировке сухого и мел-
кого материала, так как в данном случае этого вполне достаточно. 

Особенности и характеристики: 
•   Скорость ленты ≤3.5 м/с
•   Рабочая температура   от -40С⁰ до +90⁰
•   Влажность материала ≤15%
•   Легкость монтажа
•  Минимальное обслуживание
•   Прижимной механизм 
•   Увеличение срока службы конвейерной ленты и механизмов конвейера 
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Модель Ширина
ленты, мм

Ширина но-
жа,мм L L2 Длина

штанги, мм L3
Высота ножа, мм 

H

СТ-ПУ-50 500 500

В зависи-
мости от 

конструкции 
конвейера

1400

130

СТ-ПУ-65 650 325+325 1600
СТ-ПУ-80 800 400+400 1800

СТ-ПУ-100 1000 500+500 2000
СТ-ПУ-120 1200 3х400 2200
СТ-ПУ-140 1400 3х466 2400
СТ-ПУ-160 1600 4х400 2600
СТ-ПУ-180 1800 4х450 2800
СТ-ПУ-200 2000 4х500 3000

Щетка для очистки конвейерной ленты 

Щетки подходят для очистки как гладкой, так и шевронной конвейерной ленты, а также ленты с пере-
городками. Чистящая щетка устанавливаться непосредственно за приводным барабаном или в середи-
не обратной ветви конвейера. Благодаря нейлоновой щетине, вращающейся в обратном направлении 
по отношению движения ленты, достигается тщательная и бережная очистка ленты конвейерной. 

http://rusbelt.ru/
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Особенности и характеристики:
•   Для гладких, шевронных лент и лент с перегородками
•   Ширина ленты: 500-1400мм
•   Для сухого и мелкого материала (влажность материала ≤5%)
•   Рабочая температура: от -20⁰С до +60⁰С

Модель Ширина ленты (мм) L1 (мм) L2 (мм) Вес (кг)

ЩЭ-50 500 500 850 68.2
ЩЭ-65 650 650 1300 74.6
ЩЭ-80 800 800 1300 80.1

ЩЭ-100 1000 1000 1590 87.3
ЩЭ-120 1200 1200 1750 94.6
ЩЭ-140 1400 1400 2130 116.4

Технические характеристики двигателя/мотор-редуктора:

Напряжение 380V AC ±10%

Мощность

Ширина ленты

<650мм 650мм≤
<1400мм ≥1400мм

1.1 КВт 1.5 КВт 2.2 КВт
Скорость вращения 140 об./мин.
Передаточное число 10

Крутящий момент 88 Нм
Смазка Редукторное масло L-CKD (для тяжелых условий)

Рабочая температура от -20⁰С до +60⁰С

Варианты установки:
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МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ СТЫКОВКИ 
ЛЕНТ И ФУТЕРОВКИ БАРАБАНОВ

Клеи, растворы, грунтовки, сырая резина

Двухкомпонентные клеи для холодной вулканизации

Растворы для горячей вулканизации

Прослоечные и обкладочные резины, силиконовую бумагу для горячей вулканизации. Ремонтные массы

Металлпраймеры и очистители

http://rusbelt.ru/
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Футеровочная резина с ромбовидным профилем и толщиной 6-15 мм

Рисунок ромб
Твердость 65±5 Shore A
Плотность 1,45 г/см³

Максимальное истирание 140 мм2
Прочность на разрыв 12 Mpa

Стандарт DIN 22102
Класс резины Y (износостойкая)

Возможна поставка футеровочной резины с CN слоем – клеящим контактным покрытием, увеличива-
ющим адгезию и облегчающим процесс футеровки барабана. 

Для футеровки барабана методом холодной вулканизации применяются: 
1.   Очиститель 
2.   Праймер (грунтовка)
3.   Двухкомпонентный клей
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Футеровочная пластинка КВ быстро и эффективно избавляет от многих проблем приводного барабана. 
Она представляет собой пластину из высококачественной резины с вваренным металлическим листом 
и протектором, нанесенным по одной стороне. Позволяет делать футеровку барабанов любых диаме-
тров и длиной до 1600 мм. 

При установке пластина КВ придает барабану форму бочки, что исключает сход ленты с конвейера. 
Установка производится при помощи саморезов диаметром 5-6 мм (включены в комплект). Но воз-
можно и крепление на саморезы по металлу. Установка пластин осуществляется в любых погодных 
условиях. Если сравнивать с монтажом металлических футеровок, резиновая устанавливается в 3-4 раза 
быстрей и не требует никаких особых навыков. 

Пластина футеровочная КВ

1 шт. = 500х600 мм. Устанавливается в паре для придания барабану бочкообразной формы,
1 пог.м. = 2 шт. = 1200х1000 мм.

http://rusbelt.ru/
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АМОРТИЗИРУЮЩАЯ
ЗАГРУЗОЧНАЯ СТАНЦИЯ

Демпферная станция предназначена для поглощения ударной силы 
падающего материала, эффективной защиты конвейерной ленты от 
пробоев и продольных порезов. Устанавливается в месте загрузки пе-
ремещаемых материалов. Состоит амортизирующая станция из мощной 
металлической конструкции (приёмного стола) и демпферных балок в 
комплекте с T-образными болтами.

Высокомолекулярный полиэтилен выдерживает температуру до 85°C. В связи с этим необходимо вы-
держать расстояние в 20 мм между лентой и горизонтально расположенными балками и 10 мм между 
лентой и наклонными балками. Важно, чтобы транспортируемый материал не попадал в область меж-
ду лентой и балками. Для этого нужно, чтобы края ленты немного перекрывали крайние балки или 
совпадали с ними.

Резиновое основание балки, состоящее из специального мягкого каучука, принимает на себя все 
нагрузки падающего материала и гасит его кинетическую энергию. Поверхность балки покрыта 
высокомолекулярным полиэтиленом, обладающим низким коэффициентом трения и высокой 
устойчивостью к износу. Алюминиевый профиль, завулканизированный в основание, позволяет 
осуществить быстрый и лёгкий монтаж на раме. 
Преимущества:
•   низкий коэффициент трения
•   высокая абразивостойкость 
•   стойкость к агрессивным химическим средам
•   отличная амортизация
•   универсальность и простота установки
Варианты исполнения балок: 
55*100*1240 мм 
75*100*1240 мм 
100*100*1240 мм 
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РОЛИКИ КОНВЕЙЕРНЫЕ МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ,
РОЛИКООПОРЫ, БАРАБАНЫ

ПРИВОДНЫЕ И НАТЯЖНЫЕ
Для обеспечения бесперебойной работы ленточных конвейеров необходимо слаженное взаимодей-

ствие всех деталей, но основная нагрузка приходится именно на конвейерные ролики, основным на-
значением которых является поддержание ветвей ленты в ленточных конвейерах и предотвращение 
малейшего смещения ленты, а также придание ей желобчатой формы. 

Ролики конвейерные предназначены для использования на легких, средних и тяжелых ленточных 
конвейерах при различных условиях эксплуатации, а также на всех типах рольгангов и на транспортных 
столах.  

Ролики конвейерные бывают гладкие, амортизирующие и дефлекторные.  

Ролики с полиамидным корпусом подшипника обладают отличными 
техническими характеристиками и рядом преимуществ:  

•   подшипники 6 класса точности с обеих сторон закрыты резинометал-
лическими шайбами, предохраняющими подшипник от проникновения 
влаги и пыли; 

•   надежная защита подшипника от грязи обеспечена лабиринтными 
уплотнениями высокого качества, разработанными специалистами ком-
пании; уплотнители производят из полиэтилена низкого давления, диа-
пазон рабочих температур от -60° С до +250° С; 

Амортизирующие ролики конвейерные

•   полиамидный корпус подшипника обеспечивает повышение соосности корпусов, что позволяет 
уменьшить сопротивление вращению и сократить потребление электроэнергии; 

•   полиамидный корпус подшипника устойчив к воздействию агрессивных сред; 
•   подшипниковый узел защищен от механических повреждений защитной шайбой; 
•   в течение всего срока эксплуатации ролики с полиамидным корпусом подшипников не нуждаются 

в обслуживании.

Амортизирующие ролики конвейерные используют в местах наиболь-
ших нагрузок на конвейер, например, в месте загрузки конвейера, при 
падении тяжелого или твердого груза крупной фракции, что сохраняет 
подшипник от преждевременного повреждения и выхода из строя, а 
также позволяет защитить от повреждений конвейерную ленту при по-
падании на неё тяжелого груза. Амортизирующая поверхность образует-
ся установкой на металлический ролик резиновых колец по всей длине 
ролика. 

Гладкие конвейерные ролики

Ролики конвейерные дефлекторные

Используются для предотвращения бокового схода ленты, устанавли-
ваются через каждые 10-15 метров конвейера. Дефлекторные ролики 
бывают верхние – используются для желобчатой роликоопоры и деф-
лекторные ролики нижние – для прямой нижней роликоопоры. 

http://rusbelt.ru/
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Роликоопоры 

Роликоопора - конструктивный элемент конвейера, предназначенный для установки роликов и поми-
мо поддержки ленты, выполняющий ряд дополнительных функций, в зависимости от типа.

Рядовые (несущие) роликоопоры предназначены для поддержки ленты в рабочей ветви конвейера и 
придания ей определенной формы (желобчатые роликоопоры).

Барабаны

Конвейерные барабаны являются обязательным элементом ленточных конвейеров. Основная функ-
ция данных устройств – передача тягового усилия. Кроме того, подобные агрегаты обеспечивают не-
прерывность движения ленты транспортера. Барабанный механизм представляет собой стальную (в 
некоторых случаях чугунную) трубу цилиндрической или бочкообразной формы, в торцевые части ко-
торой вварены днища со ступицами. В них фиксируется барабанный вал с подшипниковыми узлами. 

Различают приводной и натяжной конвейерные барабаны. Принципиальное отличие между ними 
заключается в особенностях применения. Приводные барабаны предназначены для приведения в 
движение конвейерной ленты посредством мотор-редуктора. Устанавливаются в начале или в конце 
конвейерного механизма. Цилиндрический обод способствует лучшему сцеплению барабана с грузо-
несущей поверхностью конвейера. При необходимости увеличить показатели тягового усилия обод до-
полняется специальной футеровкой, повышающей коэффициент трения.

Натяжные барабаны применяются для натяжения конвейерной ленты. Их корректная работа позво-
ляет избежать пробуксовки, а также улучшить сцепление с приводным механизмом. Данные элементы 
целесообразно устанавливать в местах изгиба ленты, в конце конвейера или по его центру на обратной 
ветви.
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ПЛАСТИКОВЫЕ КОНВЕЙЕРНЫЕ 
РОЛИКИ ПЭНД (HDPE)

Ролики конвейерные HDPE изготовлены из полиэтилена низкого давления ПНД (Hight-Density PE - вы-
сокая плотность), многофункциональность этого материала позволяет нам охватить огромный спектр 
промышленности, где другие пластмассовые и металлические ролики потерпели неудачу. Процессы 
литья под давлением также гарантируют высокое качество и точную концентричность. Срок службы 
таких конвейерных роликов до пяти раз дольше по сравнению с обычными металлическими ролика-
ми. Применяемый материал при изготовлении таких роликов обеспечивает устойчивость к коррозии, 
кислотам и щелочам. При минимальном весе и щадящем отношении к конвейерной ленте, жесткость 
полимерного ролика сравнима со стальным. Конструкция пластикового конвейерного ролика обеспе-
чивает легкость вращения, тишину работы и экономию электроэнергии до 15%. Лабиринтные уплот-
нения роликов ПНД предотвращают проникновение влаги и пыли во внутренние механизмы ролика, 
а специальные канавки отводят грязь и воду от попадания внутрь. Дополнительная выгода от исполь-
зования полиэтиленовых роликов обеспечивается низкой стоимостью эксплуатационных затрат: не 
требуется смазка, очень легко производить замену, снижая время обслуживания до минимума. На 
пластиковые ролики не прилипает транспортируемый материал. В связи с этим, конвейерная лента 
движется прямолинейно и не подвержена интенсивному износу. Результаты испытаний пластиковых 
роликов на износ показывают, что они не подвержены воздействию щелочей и кислот в отличие от 
металлических. На несущей поверхности изношенного или сломанного металлического ролика обра-
зуются острые края, которые могут повредить или разорвать дорогостоящую конвейерную ленту. Это 
приведет к незапланированному простою конвейера и большим экономическим потерям. В свою оче-
редь, порезанная конвейерная лента, движущаяся на высокой скорости, может привести к аварийной 
ситуации или причинить вред обслуживающему персоналу.
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Устройство пластикового ролика:
 

1.   HDPE обечайка ролика (труба)
2.   Корпус подшипникового узла 
3.   Ось 
4.   Зажимное кольцо
5.   Подшипник 
6.   Внутреннее лабиринтное уплотнение (3 в 1) 
7.   Среднее лабиринтное уплотнение (3 в 1) 
8.   Внешнее лабиринтное уплотнение (3 в 1)
9.   Пружинное стопорное кольцо 
10. Пыле- и влагозащитный кожух
 

Преимущества: 

•   увеличенный срок службы и тишина работы по сравне-
нию с металлическими роликами

•   высокая абразивная, коррозийная и химическая устой-
чивость 

•   безопасность и легкость в обслуживании, небольшой 
вес (вдвое легче металлического), отсутствие смазки

•   меньшее налипание материала
•   низкое трение во время работы
•   защита от влаги и пыли 
•   экологически безопасный и полностью перерабатыва-

емый материал. 
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ВУЛКАНИЗАЦИОННЫЕ 
ПРЕССЫ

Многолетний опыт специалистов нашей компании по стыковке конвейерных лент позволяет утвер-
ждать, что метод горячей вулканизации является наиболее надежным и долговечным. Данный ме-
тод приближен к технологии изготовления конвейерной ленты, а прочность стыка достигает 95% от 
прочности самой ленты. В некоторых случаях на предприятиях металлургической, горнодобывающей, 
химической, стекольной отраслей промышленности и в иных сферах хозяйственной деятельности воз-
никает потребность и возможность осуществлять стыковку конвейерных лент самостоятельно, без при-
влечения специалистов и оборудования сторонних профильных предприятий. Наша компания готова 
оказать помощь в подборе и приобретении прессов для горячей вулканизации (стыковки) конвейер-
ных лент. 

Вулканизационные прессы предназначены для стыковки и ремонта резинотканевых конвейерных 
лент методом горячей вулканизации как в стационарных условиях (ремонтных мастерских и цехах), 
так и непосредственно на конвейерах, расположенных на удаленных объектах, поскольку, обладают 
достаточной мобильностью. 

Вулканизационный пресс Rusbelt – надежный, легкий в применении и 
транспортировке современный пресс. 

•   Автоматизированное управление процессом стыковки
•   Равномерное распределение давления на поверхность стыка 
•   Высокая скорость нагрева и охлаждения 
•   Легкость и надежность конструкции

Весы конвейерные Rusbelt предназначены для измерения массы мате-
риалов, транспортируемых по ленточному конвейеру. 

Предел допускаемой погрешности: ±2%
Максимальная скорость ленты: 2 м/с
Напряжение питания: 220 В
Диапазон рабочих температур: -30⁰C – +40⁰C
Соответствие: ГОСТ 30124-94

ВЕСЫ КОНВЕЙЕРНЫЕ

http://rusbelt.ru/
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ПРОМЫШЛЕННЫЕ СИТА

Во многих отраслях промышленности применяется оборудование для просеивания сыпучего сырья 
и готовой продукции. Поэтому сита для грохотов, пользуются высоким спросом у компаний, занимаю-
щихся сортировкой и калибровкой зерна, щебня, каменного угля, кокса и других сыпучих материалов. 
Сита на грохот являются неотъемлемым помощником любого предприятия, которое предлагает раз-
ные виды строительных материалов, а также сырье различных фракций для горнодобывающей про-
мышленности и металлургии.  

Предлагаем Вашему вниманию следующие варианты изготовления сит:

Плетеные 
металличе-
ские сита

•   высокопрочная сталь 
•   разные размеры 
•   ячейка от 1 до 100 мм 
•   диаметр проволоки - от 1 до 10 
мм 
•   стандартный размер карт – 
1750*4500мм (может достигать 
2000*6000мм)

Арфо-
образные 

– Самоочи-
щающиеся 
металличе-
ские сита

Эффективны: 
•   для мелких фракций с высоким 
содержанием влаги и глинисто-и-
листых частиц 
•   при сортировке сильно абра-
зивных пород с использованием 
промывки 
•   для исключения возможности 
забивания сит дробленым мате-
риалом 
•   для обеспечения большего 
выхода готового продукта

Резиновые 
сита

•   увеличенный срок службы 
•   уменьшенный риск забивания 
и засорения
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АВТОМАТИЗАЦИЯ
БЕЗОПАСНОСТИ КОНВЕЙЕРА

Работа конвейера связана с определенными рисками возникновения аварийных ситуаций. Для повы-
шения безопасности оборудования, контроля производительности, удобства и минимизации участия 
персонала в работе конвейеров применяются различные датчики контроля, способные как сигнализи-
ровать о нарушениях процесса транспортировки грузов, так и влиять на работу конвейера вплоть до 
его немедленной остановки в случае необходимости. 

•   Датчики контроля забивки 
•   Сигнализаторы уровня жидкости и сыпучих материалов
•   Датчики контроля схода ленты 
•   Датчики экстренной остановки конвейера 
•   Датчики контроля скорости ленты 
•   Датчики контроля продольного разрыва ленты 
•   Датчики контроля поперечного разрыва ленты

http://rusbelt.ru/
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СВАРНОЙ
РЕШЕТЧАТЫЙ НАСТИЛ

Сварной настил изготавливается при помощи контактной сварки несущих полос с покровным прутком 
различного сечения под давлением порядка 1000 кН. Основную нагрузку здесь несут металлические 
полосы. Поперечные кручёные пруты выполняют связующую функцию и обеспечивают высокую проч-
ность. Настилы из сварных решёток используются при строительстве эстакад, площадок техобслужи-
вания, проходных мостиков, устройстве пешеходных дорожек. Пол, выполненный из сварного насти-
ла, незаменим на промышленных предприятиях, где на зону хождения постоянно проливается масло, 
опасные химические вещества. Если такое покрытие используется на открытом воздухе, то затрудня-
ется оледенение пола, поверхность более безопасна для хождения. Таким образом, пол из сварного 
настила предотвращает большинство несчастных случаев на производстве.
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УСЛУГИ

Обучение стыковке конвейерных лент
 

Обучение проводится в форме курсов на базе Заказчика или на базе ООО 
«Русбелт» по программе «Методы и способы стыковки резинотканевых кон-
вейерных лент». 

Цель обучения – передача многолетнего опыта и эксклюзивных знаний специ-
алистов компании Русбелт в области стыковки конвейерных лент и подготовка 
сотрудников Заказчика к качественной стыковке лент собственными силами.

В ходе прохождения обучения специалисты Заказчика получат самую актуаль-
ную информацию по следующим направлениям:

•   Способы стыковки, их преимущества и недостатки 
•   Стыковка конвейерных лент методом холодной вулканизации, технология, 

конструкция стыкового соединения, используемые материалы, оборудование
•   Стыковка конвейерных лент методом горячей вулканизации, технология, 

конструкция стыкового соединения, используемые материалы, оборудование 
•   Механические соединители, как способ стыковки и ремонта конвейерных 

лент, типы соединений и их особенности, необходимое оборудование
•   Особенности стыковки лент на конвейере. 
Русбелт готов провести подготовку сотрудников предприятий любых отрас-

лей, желающих освоить самостоятельную стыковку резинотканевых транспор-
терных лент на профессиональном уровне.

Резка лент в размер, в том числе продольная 

Специалисты Русбелт могут выполнить любые работы по резке конвейерной 
ленты как на объекте заказчика, так и на собственной производственно-торго-
вой базе.
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Изготовление закольцованных лент 

Ленты транспортерные классифицируются по типу, конструкции, виду испол-
нения, а также показателям прочности. В зависимости от этих показателей, 
они могут быть состыкованы методами горячей или холодной вулканизации, 
а также при помощи механических соединений (разъемный или неразъемный 
стык).

Установка механических соединителей на ленты 

Использование механических креплений лент для конвейеров облегчает тех-
ническое обслуживание лент. Установка механических креплений выполняется 
проще и быстрее, чем установка вулканизированных соединений, что позволя-
ет снизить время простоя и увеличить производительность.

Установка гофробортов, ребер, перегородок, профилей
 

Конвейерные ленты данного типа позволяют совместить горизонтальную и 
вертикальную транспортировку грузов.
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Футеровка барабанов 

Под футеровкой приводных барабанов следует понимать процесс покрытия 
их гладких металлических поверхностей специальными резиновыми накладка-
ми, позволяющими исключить проскальзывание транспортерной ленты. Кроме 
того, футеровочные накладки способны снизить шум от работающего конвейе-
ра, сократить общий износ ленты, а также предотвратить ее смещение и сход.

Стыковка и ремонт лент на конвейере заказчика 

На сегодняшний день стыковка транспортерных лент выполняется двумя спо-
собами – вулканизацией и механическими соединителями. Несмотря на то, что 
технологий всего две, в их нюансах довольно легко запутаться. Именно поэто-
му заниматься стыковкой и ремонтом конвейерных лент должны профессиона-
лы, безупречно знающие свое дело.
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