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Аннотация.  

Возможность скребкового забойного конвейера транспортировать 

горную массу определяется в первую очередь способностью 

принимать эту горную массу в полном объеме, а затем способностью 

ее перемещать до конвейерной выработки. Приемная способность 

конвейера зависит от площади загрузочного сечения и скорости цепи 

конвейера, рабочей скорости подачи комбайна, а также направления 

взаимного перемещения цепи и комбайна. За последние несколько 

десятков лет произошло изменение первых трех параметров, причем 

скорость цепи и скорость подачи комбайна изменились по-разному. В 

статье исследуется потенциал существующих моделей скребковых 

конвейеров по приему горной массы при челноковой схеме работы 

очистного комбайна. Исследования проведены для диапазона рабочих 

скоростей подачи комбайна от 3 до 30 м/мин. На начальном этапе 

исследования установлен диапазон характеристик современных 

скребковых конвейеров по скорости цепи и площади загрузочного 

сечения. Затем определена приемная способность конвейеров из этого 

диапазона и проанализированы закономерности ее изменения в 

зависимости от указанных выше факторов. На завершающем этапе в 

качестве примера определены расчетные значения площади 

загрузочного сечения при отработке пласта мощностью 2,5 м с 

сопротивляемостью резанию 260 кН/м при ширине захвата 0,8 м. 

Проведена оценка возможности использования актуальных моделей 

конвейеров в озвученных условиях. Сопоставлена приемная 

способность для встречного и попутного направления. Ее величины 

значительно отличаются, особенно при высоких скоростях подачи 

комбайна. Отмечено, что существует потенциал для повышения 

энергоэффективности процесса транспортировки угля за счет 

снижения скорости цепи при встречном направлении движения. Для 

оценки величины снижения скорости предложен коэффициент. 

Установлено, что для челноковой схемы выемки при одинаковой 

производительности конвейеров эффективнее будут модели с 

меньшей площадью загрузочного сечения, но с большей скоростью 

цепи. Для оценки разницы в приемной способности предложен 

соответствующий коэффициент. 
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Введение 

Процесс доставки отбитого угля вдоль 

длинного очистного забоя конвейером является 

одним из основных процессов очистных работ. 

Уровень добычи в первую очередь определяется 

эксплуатационной производительностью 

выемочной машины Qэ. Конвейер должен 

обладать технической возможностью к приему и 

транспортировке горной массы в объеме, 

отбиваемом комбайном или срезаемом стругом. 

Традиционно такая возможность оценивается 

производительностью конвейера, которая при 

объемном исчислении определяется площадью 

его загрузочного сечения (площадью 

поперечного сечения груза на конвейере) Sк и 

скоростью цепи Vцк: 

цккр 60 VSQ v =
,     (1) 

где Qрv – объемная производительность 

конвейера, м3/мин; Sк – площадь загрузочного 

сечения конвейера, м2; Vцк – скорость цепи 

конвейера, м/с. 

Первый параметр зависит от геометрических 

параметров конвейерного става и 

транспортируемого груза (Рис. 1). Скорость цепи 

для конвейера некоторой длины lк в 

значительной степени определяется мощностью 

приводов конвейера Nк: 

cк

к
цк

η7,92

Fl

N
V




=

,    (2) 

где Vцк – скорость цепи конвейера, м/с; Nк – 

суммарная мощность электродвигателей 

приводов конвейера, кВт;  – КПД приводов 

конвейера; lк – длина конвейера, м; Fс – удельная 

результирующая сила сопротивления движению 

цепи конвейера, Н/м. 

Распространенным подходом при оценке 

производительности конвейера являются ее 

измерение в тоннах в час [1]: 

рцккр γ3600 = VSQ
,    (3) 

где Qр – производительность конвейера, т/час; Sк 

– площадь загрузочного сечения конвейера, м2; 

Vцк – скорость цепи конвейера, м/с; р – 

плотность горной массы на конвейере, т/м3. 

Производительность конвейера, рассчитанная 

по ф. (1) или (3), не позволяет корректно оценить 

его техническую возможность по приему горной 

массы в объеме, образующемся в результате 

работы выемочной машины, перемещающейся 

вдоль конвейерного става. Фактически она 

является производительностью при 

стационарной загрузке (или по разгрузке), не 

учитывающей перемещение места погрузки 

относительно движущейся цепи конвейера. Для 

корректной оценки потенциала конвейера в 

конкретных условиях работы следует 

использовать величину «приемная способность», 

которая, по сути, является комплексным 

параметром, учитывающим производительность 

конвейера, а также скорость и взаимное 

направление перемещения выемочной машины и 

цепи конвейера: 

vivi QkQ рпп =
,      (4) 

где Qпvi – объемная приемная способность 

конвейера, м3/мин (при попутном направлении 

Qпvп, при встречном направлении Qпvв); kпi – 

коэффициент приемной способности; Qрv – 

объемная производительность конвейера, 

м3/мин.  

Значения коэффициента приемной 

способности в зависимости от направления 

движения комбайна относительно цепи 

конвейера определяются по формулам 
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где kпп (kпв) – коэффициент приемной 

способности при попутном (встречном) 

направлении; Vцк – скорость цепи конвейера, м/с; 

Vкр – рабочая скорость комбайна, м/мин.  

Оценка приемной способности особенно 

актуальна при челноковой схеме работы 

выемочной машины, т. к. отбойка происходит 

при попутном и встречном направлении 

относительно цепи конвейера. 

Анализ современных литературных 

источников показал, что подсистема «очистной 

комбайн – забойный конвейер» является 

объектом научных исследований и 

рассматривается в нескольких аспектах. 

Большинство из них упомянуты в работе [2]. 

Авторы отмечают, что вопрос координации 

скоростей цепи конвейера и комбайна не 

находит должного внимания в исследованиях. 

Между тем, использование конвейеров в режиме 

работы, всегда соответствующем максимальной 

производительности выемочной машины, 

приводит к излишним энергозатратам. Кроме 

того, существующие режимы функционирования 

 
 Рис. 1. Графическое пояснение площади  

загрузочного сечения конвейера (площади  

поперечного сечения груза на конвейере) Sк 

Fig. 1. Illustration of the loading cross-sectional 

area of a conveyor (the cross-sectional area  

of the load on the conveyor) Sк 

 

Sк 
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рассматриваемой подсистемы обуславливают 

постоянное изменение нагрузки на конвейер, что 

может привести к его локальной перегрузке и 

порыву цепи. В целом в рамках исследования [2] 

подсистема рассматривается в аспекте 

повышения равномерности загрузки конвейера 

через моделирование и контроля потока угля на 

конвейере. Этот аспект также представлен в 

исследованиях с выходом на 

автоматизированные системы контроля загрузки 

конвейера с возможностью ее регулирования 

координацией скоростей резания, подачи 

комбайна и цепи конвейера [3, 4, 5].  

Развитием аспекта контроля потока угля 

можно считать энергоэффективность процесса 

доставки угля. Этот аспект рассмотрен в работах 

отечественных исследователей [6–9]. Авторы 

определяют удельный расход электроэнергии 

забойным конвейером в зависимости от схемы 

работы комбайна и длины лавы. Отмечается 

низкая энергоэффективность конвейеров в связи 

со значительной продолжительностью их работы 

с неполной загрузкой горной массой. Аспект 

энергоэффективности рассматривается и в 

современных зарубежных исследованиях [10–

14]. В работах отмечается зависимость загрузки 

конвейера от производительности комбайна и 

направления выемки. Для повышения 

энергоэффективности конвейера предлагается 

использование приводов, позволяющих 

адаптировать энергопотребление к уровню 

загрузки конвейера. 

Еще один аспект – проектирование конвейера 

на основе прогноза его загрузки комбайном [15–

17]. Исследования позволяют с учетом 

нескольких статических и динамических 

факторов определить требуемую мощность 

приводов для конкретных условий работы 

конвейера. Следует отметить, что давно 

существует и отечественный тяговый расчет 

скребкового конвейера с учетом различных 

факторов [1]. 

С точки зрения главной задачи очистного 

забоя (добычи угля) наибольшее значение имеет 

другой аспект – возможное ограничение 

суточной добычи по техническим 

характеристикам конвейера. Это особенно 

актуально при ограниченных возможностях 

выбора конвейера или при отсутствии таковых. 

Примером исследования этого аспекта является 

работа [18]. 

Общей основой всех аспектов исследования 

подсистем «очистной комбайн – забойный 

конвейер» является оценка загрузки конвейера 

очистным комбайном. В проанализированных 

работах исследования выполнены в узком 

диапазоне характеристик конвейера и очистного 

комбайна, либо для одного частного случая и не 

охватывают диапазон рабочих скоростей 

современных комбайнов Vкр и скоростей цепи 

конвейеров Vцк.  

Отдельно следует отметить, что со второй 

половины XX века указанные выше скорости 

изменились по-разному. В представленном ранее 

исследовании [19] отмечено, что 

энерговооруженность очистных комбайнов 

увеличилась примерно в 10 раз, соответственно, 

можно говорить о примерно десятикратном 

увеличении значения Vкр. Значения Vцк для 

многих моделей современных конвейеров, 

несмотря на примерно такое же увеличение 

энерговооруженности, остаются приблизительно 

равными значениям для моделей, разработанных 

50÷60 лет назад. Условно можно говорить лишь 

о двукратном увеличении у моделей единичных 

производителей. Поэтому считаем, что 

исследование приемной способности для 

достигнутых на современном этапе развития 

технологий значений рабочих скоростей подачи 

комбайна Vкр и цепи конвейера Vцк весьма 

актуально. Исходя из этого, была 

сформулирована цель исследования – оценка 

потенциала скребковых конвейеров при 

челноковой схеме выемки актуальными 

моделями очистных комбайнов. Для достижения 

поставленной цели необходимо решить 

следующие задачи: 

– установить диапазон характеристик 

современных скребковых конвейеров по 

скорости цепи Vцк max, м/с и площади 

загрузочного сечения Sк, м2; 

 – установить закономерности изменения 

коэффициента приемной способности kпi; 

– определить приемную способность 

конвейеров Qпvi с характеристиками из 

установленного диапазона при различных 

значениях коэффициента kпi; 

– определить требуемые характеристики 

скребковых конвейеров по площади 

загрузочного сечения Sк, м2 и скорости цепи Vцк 

max, м/с при челноковой схеме работы очистного 

комбайна. 

При исследовании закономерностей 

изменения коэффициента kпi и приемной 

способности Qп можно не использовать 

напрямую значения мощности приводов 

конвейера Nк и его длины lк. Формально они 

учитываются через изменение скорости цепи Vцк. 

На данном этапе исследований считается, что 

изменение скорости цепи достигается 

изменением мощности приводов конвейера при 

постоянном значении длины забоя lз и, 

соответственно, конвейера lк.  

Методика исследования и результаты 

Для решения первой задачи были 

проанализированы технические характеристики 

77 моделей скребковых конвейеров 8 

производителей. Рассматривались модели, 

имеющие характеристики и конструкцию, 
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актуальные для длинного очистного забоя в XXI 

веке. Установленные значения площади 

загрузочного сечения Sк были распределены на 8 

групп с интервалом 0,15 м2. Результаты 

исследования представлены в виде диаграммы на 

Рис. 2. В результате исследования установлено 

следующее: 

 минимальное значение площади 

загрузочного сечения Sк составляет 0,13 м2, 

 
 

Рис. 2. Распределение значений площади загрузочного сечения конвейеров Sк  

 Fig. 2. Distribution of values of conveyor loading cross-section area Sк 

 

 
 

Рис. 3. Распределение значений максимальной скорости цепи конвейеров Vцк max 

Fig. 3. Distribution of maximum conveyor chain speed values Vцк max  

 

 
 

Рис. 4. Значения коэффициента приемной способности kпi  

Fig. 4. Values of the receiving capacity coefficient kпi 
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максимальное – 1,15 м2; 

 площадь  0,6 м2 имеют модели всех 

производителей, их доля  86%, а площадь более 

0,6 м2 – только трех производителей, их доля  

14%. 

Значения максимальной скорости цепи Vцк max 

были распределены на 10 групп с интервалом 0,1 

м/с. Результаты исследования представлены в 

виде диаграммы на Рис. 3. Анализ результатов 

исследования показал следующее: 

 значения скорости цепи Vцк max актуальных 

моделей конвейеров находятся в интервале 1÷2 

м/с; 

 скорость примерно 60% моделей составляет 

1,0÷1,3 м/с, около 19% имеют скорость 1,31÷1,7 

м/с;  

 скорость 2,0 м/с у модели только двух 

производителей, их доля  21%. 

В результате решения первой задачи 

установлены диапазоны значений площади 

загрузочного сечения Sк (0,13÷1,15 м2) и 

максимальной скорости цепи Vцк max (1÷2 м/с), 

для которых решались следующие задачи 

исследования. Для лучшего визуального 

восприятия результатов решения третьей задачи 

группы значений по площади укрупнены, и 

приемная способность определялась для 

максимального значения каждой группы (0,3, 

0,6, 0,9 и 1,2 м2). 

Закономерности изменения коэффициента 

приемной способности kпi можно установить из 

анализа ф. (5): 

 при встречном движении коэффициент 

всегда больше единицы, при попутном – меньше;  

 с увеличением скорости цепи в обоих 

случаях коэффициент kп стремится к единице, но 

а) 

 
  

 б) 

 
 

Рис. 5. Приемная способность конвейеров Qпvi: 

а – Sк = 0,3 м2; б – Sк = 0,3 м2 

Fig. 5. Conveyors receiving capacity Qпvi: 

а – Sк = 0.3 m2; b – Sк = 0.6 m2  
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с разной стороны, поэтому... 

 с ростом скорости цепи Vцк при встречном 

движении значение коэффициента kп будет 

уменьшаться, а с уменьшением скорости – 

увеличиваться; 

 чем меньше рабочая скорость подачи 

комбайна, тем меньше значение коэффициента 

будет отличаться от единицы, и наоборот. В 

рамках решения второй задачи предполагалось 

визуализировать озвученные выше 

закономерности и оценить количественно сами 

значения исследуемого коэффициента и их 

изменения для рабочих скоростей подачи 

комбайна Vкр от 3 до 30 м/мин, обозначенных в 

предыдущем исследовании [19] как актуальные 

на текущем этапе технического прогресса. 

Результаты представлены на Рис. 4. 

Обработка результатов позволяет найти 

уравнения для определения значения 

коэффициента приемной способности в 

зависимости от скорости цепи конвейера при 

конкретном значении рабочей скорости подачи 

комбайна. На Рис. 4 в качестве примера, 

приведено одно из уравнений 

Визуализация значений коэффициента 

приемной способности позволяет оценить еще 

в) 

 
  

 г) 

 
Рис. 5. Продолжение: 

в – Sк = 0,9 м2; г – Sк = 1,2 м2 

Fig. 5 Continuation: 

c – Sк = 0.9 m2; d – Sк = 1,2 m2 
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две закономерности помимо озвученных выше: 

 с увеличением рабочей скорости подачи 

комбайна интервал между значениями 

коэффициента при попутном и встречном 

движении увеличивается (с 0,05 до 0,5 при 

скорости цепи Vцк = 2 м/с; с 0,1 до 1 при Vцк = 1 

м/с); 

 при малых значениях рабочей скорости 

подачи комбайна Vкр коэффициент с 

увеличением скорости цепи Vцк изменяется 

незначительно, а при больших значениях – более 

существенно (в целом увеличение от 2 до 20%). 

Приемная способность конвейеров при 

решении третьей задачи определялась по ф. (4). 

При этом значения объемной 

производительности конвейера Qрv, как отмечено 

выше, определялись для значений Sк, равных 0,3, 

0,6, 0,9 и 1,2 м2. Результаты представлены на 

Рис. 5. Для лучшей наглядности при сравнении 

полученных результатов графики построены в 

одинаковом масштабе координатной сетки. 

Основные результаты исследования приемной 

способности следующие. 

Поскольку графики построены по одной 

зависимости, в процентном (долевом) 

отношении для каждых из четырех значений 

площади загрузочного сечения Sк, результаты 

изменения приемной способности Qпvi 

идентичны. В абсолютном выражении значения 

отличаются. 

С увеличением скорости цепи Vцк с 1,0 до 

2,0 м/с значение приемной способности Qпvi 

увеличивается: 

 при попутном движении в 2,05÷3,00 раза 

при рабочей скорости подачи комбайна Vкр 3÷30 

м/мин соответственно; 

 при встречном движении в 1,95÷1,67 раза 

при рабочей скорости подачи комбайна Vкр 3÷30 

м/мин соответственно. 

С увеличением рабочей скорости подачи 

комбайна Vкр с 3 до 30 м/мин значение приемной 

способности Qпvi: 

 при попутном движении уменьшается на 

47÷23% при скорости цепи Vцк 1,0÷2,0 м/с 

соответственно; 

 при встречном движении увеличивается в 

1,43÷1,22 раза при скорости цепи Vцк 1,0÷2,0 м/с 

соответственно. 

Приемная способность конвейера при 

встречном движении цепи и комбайна Qпvв 

превышает приемную способность при попутном 

движении: 

 при рабочей скорости подачи комбайна Vкр = 

3 м/мин в 1,11÷1,05 раза при скорости цепи Vцк 

1,0÷2,0 м/с соответственно; 

 при рабочей скорости подачи комбайна Vкр = 

30 м/мин в 3,00÷1,67 раза при скорости цепи Vцк 

1,0÷2,0 м/с соответственно. 

Анализ полученных результатов с точки 

зрения возможного практического 

использования будет представлен в следующем 

разделе. 

Решение четвертой задачи заключалось в 

определении расчетных значений площади 

загрузочного сечения Sкрi для условий выемки, 

рассмотренных в предыдущем исследовании 

[19]: 

 мощность m = 2,5 м; 

 удельная энергоемкость процесса 

разрушения угля Hw = 0,54 кВт×ч/т; 

 рабочая скорость подачи комбайна Vкр 3÷30 

м/мин; 

 ширина захвата исполнительного органа 

комбайна r = 0,8 м; 

 скорости цепи Vцк 1÷2 м/с.  

Площади загрузочного сечения Sкi может 

быть выражена из формул, представленных 

выше. При этом вместо объемной приемной 

способности конвейера Qпvi следует использовать 

производительность комбайна по объему горной 

массы Qкv. Решение такой задачи 

рассматривается в учебном пособии [20]: 

 крцк

к
крп

60 VV

Q
S v

−
=

;  крцк

к
крв

60 VV

Q
S v

+
=

,  (6) 

где Sкрп (Sкрв) – расчетное значение площади 

загрузочного сечения конвейера для приема 

однослойного грузопотока при попутном 

(встречном) направлении движения выемочной 

машины и цепи конвейера, м2; Qкv – 

производительность комбайна по объему горной 

массы, м3/мин; Vцк – скорость цепи 

конвейера, м/с; Vкр – рабочая скорость подачи 

комбайна, м/мин. 

Значение Qкv определялось по формуле  

врк mQkQ sv =
,     (7) 

где kр – коэффициент разрыхления угля 

(принимался 1,3); Qs – эксплуатационная 

производительность выемочной машины по 

отрабатываемой площади пласта, м2/мин; mв – 

максимальная вынимаемая мощность пласта, м. 

Производительность по отрабатываемой 

площади пласта определяется по формуле 

крт VrQs =
,       (8) 

где Qs – производительность выемочной машины 

по отрабатываемой площади пласта, м2/мин; r – 

ширина захвата исполнительного органа 

комбайна, м; Vкр – рабочая скорость подачи 

комбайна, м/мин. 

С точки зрения оценки потенциала 

скребковых конвейеров интерес вызывают не 

закономерности изменения расчетных значений 

площади Sкрп (Sкрв), которые аналогичны 

представленным выше для приемной 

способности Qпvi, а непосредственно сами 

значения. Результаты решения задачи 

представлены в Таблицах 1 и 2. 

Анализ результатов решения четвертой 

задачи выполнялся по:  
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– возможности использования актуальных 

моделей конвейеров в озвученных условиях; 

– сопоставлению результатов для встречного 

и попутного направления. 

Первый аспект показывает потенциал 

существующих конвейеров при челноковой 

схеме выемки для разной рабочей скорости 

подачи комбайна, т. е. для разного уровня 

добычи. В результате сопоставления полученных 

значений расчетной площади с результатами 

решения первой задачи были получены пять 

областей по потенциалу использования 

конвейеров. 

Зеленым цветом выделена область 

достаточного потенциала, в которой находятся 

большинство существующих моделей 

конвейеров (более 75%). Подбор модели 

конвейера с характеристиками этой области, 

скорее всего, не вызовет затруднений.  

Желтый цвет – область с низким потенциалом 

по площади загрузочного сечения. Такой 

площадью обладают единичные модели 

отдельных производителей. Серым цветом 

обозначена область с низким потенциалом по 

скорости цепи. Как отмечено выше, значения 

скорости более 1,7 м/с имеют модели только 

двух производителей, их доля  21%. Желтый 

цвет со штриховкой обозначает область с низким 

потенциалом по площади и скорости. 

Оранжевый цвет – это область с расчетной 

площадью загрузочного сечения больше, чем у 

существующих значений (несуществующие 

конвейеры). 

Обсуждение 

Сопоставление результатов по площади для 

встречного и попутного направления следует 

рассматривать совместно с приемной 

способностью и скоростью цепи. Разница этих 

характеристик при встречном и попутном 

направлении движения является существенным 

фактором, который рекомендуется учитывать не 

только с точки зрения возможных ограничений, 

отмеченных выше, но и при наличии 

возможности выбрать конвейер по попутной 

приемной способности. В таком случае при 

соответствующей технической возможности 

можно уменьшать скорость цепи конвейера при 

встречном движении за счет снижения 

потребляемой мощности его приводов [см. (ф. 

2)]. Это позволит повысить энергоэффективность 

Таблица 1. Расчетные значения площади загрузочного сечения при попутном направлении движения Sкрп, 

м2 

Table 1. Calculated values of the loading cross-section area in the same direction of movement Sкрп, m2 

 

Vкр, 

м/мин 
Скорость цепи конвейера Vцк, м/с 

1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 2,0 

3 0,16 0,15 0,14 0,12 0,12 0,11 0,10 0,09 0,09 0,08 0,08 

5 0,28 0,26 0,23 0,21 0,2 0,18 0,17 0,16 0,15 0,14 0,14 

10 0,62 0,56 0,50 0,46 0,42 0,39 0,36 0,34 0,32 0,30 0,28 

15 1,04 0,92 0,82 0,74 0,68 0,62 0,58 0,54 0,50 0,47 0,45 

20 1,56 1,36 1,20 1,08 0,98 0,89 0,82 0,76 0,71 0,66 0,62 

25 2,23 1,90 1,66 1,47 1,32 1,20 1,10 1,01 0,94 0,88 0,82 

30 3,12 2,60 2,23 1,95 1,73 1,56 1,42 1,30 1,20 1,11 1,04 

 

Условные обозначения: 
 

  – достаточный потенциал  – низкий потенциал по площади и скорости 

 – низкий потенциал по площади сечения  – несуществующие конвейеры 

 – низкий потенциал по скорости цепи   

 

Таблица 2. Расчетные значения площади загрузочного сечения при встречном направлении движения Sкрв, 

м2 

Table 2. Calculated values of the loading cross-section area in the opposite direction of movement Sкрп, m2 
 

Vкр, 

м/мин 
Скорость цепи конвейера Vцк , м/с 

1,0 1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 2,0 

3 0,15 0,14 0,12 0,12 0,11 0,10 0,09 0,09 0,08 0,08 0,08 

5 0,24 0,22 0,20 0,19 0,18 0,16 0,15 0,15 0,14 0,13 0,13 

10 0,45 0,41 0,38 0,35 0,33 0,31 0,29 0,28 0,26 0,25 0,24 

15 0,62 0,58 0,54 0,50 0,47 0,45 0,42 0,40 0,38 0,36 0,35 

20 0,78 0,73 0,68 0,64 0,60 0,57 0,54 0,51 0,49 0,47 0,45 

25 0,92 0,86 0,80 0,76 0,72 0,68 0,64 0,61 0,59 0,56 0,54 

30 1,04 0,98 0,92 0,87 0,82 0,78 0,74 0,71 0,68 0,65 0,62 
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процесса доставки угля. Снижение скорости 

предлагается оценивать соответствующим 

коэффициентом kсс. На Рис. 6 представлены 

зависимости, полученные в результате 

исследования этого коэффициента. 

Анализ приемной способности при попутном 

и встречном направлении позволил установить 

еще одну закономерность, имеющую 

практическое значение. Она заключается в 

разной приемной способности Qпvi конвейеров с 

одинаковой производительностью. Например, 

одинаковое значение Qрv имеют конвейеры с 

площадью Sк = 0,6 м2, скоростью цепи Vцк = 1 

м/с, и Sк = 0,3 м2, Vцк = 2 м/с: 

3616,060р ==vQ  м3/мин и 

3623,060р ==vQ м3/мин. 

Приемная способность этих конвейеров будет 

разная. Предлагается ввести коэффициент 

изменения приемной способности kип, 

показывающий отношение приемной 

способности Qпvi конвейера с большей скоростью 

цепи к значению Qпvi конвейера с меньшим 

значением Vцк. На Рис. 7 представлен пример 

зависимостей изменения этого коэффициента для 

отличающихся в 2 раза значений Sк и Vцк. Из 

зависимостей следует, что конвейер с большей 

скоростью цепи будет иметь большую приемную 

 
 

Рис. 6. Коэффициент снижения скорости цепи kсс 

Fig. 6. Chain speed reduction coefficient kсс 

 

 
 

Рис. 7. Коэффициент изменения приемной способности kип при сравнении конвейеров с отличающимися  

в 2 раза значениями Sк и Vцк 

Fig. 7. Coefficient of change in receiving capacity kип while comparing conveyors when their values Sк and Vцк 

differ by two times 
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способность в «узком месте», т. е. при попутном 

направлении, а при встречном направлении – 

меньшую. Приемная способность при встречном 

движении будет ниже незначительно. Это 

следует учитывать при выборе конвейера для 

комплектации забоя с челноковой схемой 

выемки. Кроме приемной способности, выгода 

может быть еще от меньших габаритов и массы 

элементов конвейера, причем по двум аспектам. 

Первый заключается в меньшем занимаемом 

призабойном пространстве, второй – в меньшей 

трудоемкости перемонтажа. 

Выводы 

Общие выводы по исследованию следующие. 

1. В рассмотренных условиях большинство 

моделей конвейеров обладают технической 

возможностью по приемной способности горной 

массы при попутном движении только при 

рабочей скорости подачи комбайна до 15 м/мин. 

Отдельные модели подходят для работы при 

скорости до 25 м/мин. При большей рабочей 

скорости подачи комбайна прием горной массы в 

полном объеме способна производить только 

одна модель из 77 рассмотренных. В целом 

потенциал существующих моделей конвейеров 

при челноковой схеме выемки с рабочими 

скоростями подачи, характерными для 

комбайнов с высокой энерговооруженностью, 

оценивается как низкий. В таких условиях при 

отсутствии возможности использования модели 

конвейера с необходимыми характеристиками 

возможными вариантами адаптации 

технологической схемы очистных работ будут: 

 снижение рабочей скорости комбайна при 

попутном направлении и, как следствие, 

снижение суточной нагрузки на забой; 

 применение большей ширины захвата и, как 

следствие, снижение рабочей скорости подачи 

комбайна при сопоставимом объеме отбиваемой 

горной массы; 

 отказ от челноковой схемы выемки. 

2. Применение приводов, позволяющих 

снижать скорость цепи при встречном движении 

за счет снижения потребляемой мощности в 

условиях достаточной приемной способности 

конвейера при попутном движении, 

теоретически позволяет повысить 

энергоэффективность процесса доставки угля. 3. 

При выборе конвейера для челноковой схемы 

выемки, особенно если предполагается высокая 

рабочая скорость подачи комбайна, 

предпочтение рекомендуется отдать моделям с 

большей скоростью цепи Vцк при меньшей 

площади загрузочного сечения Sк. 
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Abstract.  

The ability of scraper (armored) face conveyor to transport rock mass is 

determined primarily by the ability to receive this rock mass in full, and then 

by the ability to move it to a conveyor roadway. The conveyor receiving 

capacity depends on а loading cross-section area, conveyor chain speed, 

shearer haulage speed, as well as the direction of chain and shearer mutual 

movement. Over the past few decades, the first three parameters have 

changed, and the chain speed and the shearer haulage speed have changed in 

different rates. The article investigates the potential of existing scraper 

conveyor models for receiving rock mass during bi-directional cutting 

sequence. The researches were carried out for shearer cutting haulage speed 

ranging from 3 to 30 m/min. At the initial stage of the research, the range of 

characteristics of modern scraper conveyors in terms of chain speed and 

loading cross-sectional area was established. Then the receiving capacity of 

conveyors of this range was determined and the patterns of its change 

depending on the above factors were analyzed. At the final stage, as an 

example, the calculated values of the loading cross-sectional area when 

mining a 2.5 m coal seam with cuttability of 260 kN/m and a cutting web of 

0.8 m were determined. An assessment of the possibility of using actual 

conveyor models in the described conditions were carried out. The receiving 

capacity in the same and opposite direction of movement was collated. Its 

values varied significantly, especially at high rates of the shearer haulage 

speed. It was noted that there was a potential to increase the energy 

efficiency of the coal transportation process by reducing the chain speed in 

the opposite direction of movement. A coefficient was proposed to estimate 

the speed reduction. It was established that for bi-directional cutting 

sequence with the same conveyor productivity the models with a smaller 

loading cross-section area but higher chain speed were more efficient. An 

appropriate coefficient was proposed to estimate the difference in receiving 

capacity. 
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