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Аннотация. Ленточные конвейеры являются одним 

из наиболее сложных объектов диагностики техни-

ческого состояния в связи с взаимодействием на 

протяженных участках трасс элементов рабочего 

процесса различного генезиса: сыпучий груз - упру-

гая грузонесущая лента – жесткие несущие конст-

рукции. Различия в природе происхождения и осо-

бенностях механической работы указанных эле-

ментов предполагают наличие дифференцированно-

го подхода к диагностированию технического со-

стояния ленточных конвейеров при эксплуатации с 

применением специфического оборудования. При 

этом в современных промышленных условиях широ-

ко используются способы диагностирования на ос-

нове новых или ранее не применявшихся физических 

явлений. В статье впервые предложена система 

теплового диагностирования узлов, агрегатов и 

элементов ленточных конвейеров, основанная на 

результатах ряда проведенных экспериментальных 

исследований. Показаны преимущества и недостат-

ки теплового диагностирования транспортирующих 

машин в движении. Предложены базовые положения 

теплового диагностирования, позволяющие гармо-

нично интегрировать предложенную систему в ус-

тоявшийся комплекс мероприятий по контролю тех-

нического состояния ленточных конвейеров на ста-

диях монтажа и эксплуатации в виде дополнитель-

ных рекомендаций и отчетных документов. Обобще-

ны результаты экспериментальных исследований 

рабочих процессов ленточных конвейеров методом 

теплового диагностирования и разработаны поэле-

ментные рекомендации при проведении теплового 

контроля, объединенные в общую методику.     

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

‡ 

Abstract. Belt conveyors are one of the most difficult 

objects of technical condition diagnostics due to the 

interaction of elements of the work process of various 

genesis on extended sections of the routes: bulk cargo - 

elastic load-carrying belt - rigid load-bearing 

structures. Differences in the nature of the origin and 

the features of the mechanical operation of these 

elements suggest the presence of a differentiated 

approach to diagnosing the technical condition of belt 

conveyors when operating with the use of specific 

equipment. At the same time, in modern industrial 

conditions, diagnostic methods based on new or 

previously unused physical phenomena are widely used. 

The article is the first to propose a system for thermal 

diagnostics of units, assemblies and elements of belt 

conveyors, based on the results of a number of 

experimental studies. The advantages and disadvantages 

of thermal diagnostics of transporting machines in 

motion are shown. The basic provisions of thermal 

diagnostics are proposed, which make it possible to 

harmoniously integrate the proposed system into a well-

established set of measures for monitoring the technical 

condition of belt conveyors at the stages of installation 

and operation in the form of additional 

recommendations and reporting documents. The results 

of experimental studies of the working processes of belt 

conveyors by the method of thermal diagnostics are 

generalized and element-by-element recommendations 

for conducting thermal control are developed, combined 

into a general method. 
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Введение 

 

Ленточные конвейеры являются достаточ-

но сложными объектами с позиции контроля 

их технического состояния. В частности, про-

тяженные (магистральные) конвейеры требу-

ют значительных усилий и затрат при визу-

альном осмотре во время обхода из-за конфи-

гураций трасс, наличия значительного числа 

объектов контроля (роликов, элементов става, 

ленты значительной длины), необходимости 

пошагового применения стационарной диаг-

ностической аппаратуры, частой невозмож-

ности остановки конвейеров, работающих в 

непрерывном режиме.  

Организационные структуры систем экс-

плуатации ленточных конвейеров различны и 

зависят от возможностей предприятий-

изготовителей и предприятий, непосредст-

венно эксплуатирующих объекты. При этом 

важнейшей частью каждой из таких структур 

являются подсистемы диагностирования тех-

нического состояния конвейера.   

Целью технической диагностики подъем-

но-транспортной техники, согласно [1], явля-

ется повышение надежности соответствую-

щих видов машин и оборудования, эффек-

тивности их использования и увеличение ре-

сурса вследствие сокращения трудовых, вре-

менных и материальных затрат во всех пе-

риодах эксплуатации за счет обеспечения оп-

тимальных режимов функционирования, тех-

нического обслуживания и ремонта. Допол-

нительно, в качестве одной из первостепен-

ных задач диагностики в работе [1] выделяет-

ся распознавание технического состояния 

машины в условиях ограниченной информа-

ции. Указанная задача, как правило, решается 

созданием и реализацией плана упреждаю-

щих мероприятий в области контроля техни-

ческого состояния конвейера. В источнике [2] 

дана характеристика различным видам кон-

троля технического состояния ленточных 

конвейеров, в частности контролю перед пус-

ком, контролю при приеме-сдаче смены, кон-

тролю в процессе работы конвейера, контро-

лю технического состояния различных узлов 

и элементов конвейера. Каждый из указанных 

видов контроля подразумевает набор специ-

фических документально фиксируемых диаг-

ностических мероприятий, при этом все ме-

роприятия можно условно разделить на две 

категории: мероприятия, проводимые при ос-

тановленном конвейере, и мероприятия, про-

водимые при движении конвейера.  

Парадоксальность диагностирования тех-

нического состояния ленточных конвейеров в 

глобальном плане заключается в том, что 

наилучшее качество диагностирования со-

вместно с наиболее широким спектром воз-

можностей достигается в случае остановлен-

ного конвейера, однако, большую часть рабо-

чего фонда времени ленточные конвейеры 

проводят в движении, а определенные маги-

стральные конвейеры могут работать без ос-

тановки несколько лет, что значительно сни-

жает диагностические возможности обслужи-

вающего персонала.  

Согласно [2] во время эксплуатации наря-

ду с общепринятой основной документацией 

(паспорт, руководство по эксплуатации) лен-

точные конвейеры дополнительно снабжают-

ся книгой записи осмотра конвейера и ленты, 

книгой смазки конвейера, книгой приемки и 

сдачи смены. Все диагностические операции, 

соответствующие описанным выше видам 

контроля, вносятся в указанные книги и ха-

рактеризуются, как правило, применением 

визуального способа идентификации дефек-

тов элементов машины.   

Отдельно стоит выделить существующие 

специфические особенности диагностирова-

ния состояния и положения конвейерных 

лент, заключающиеся в применении ряда 

датчиков и концевых выключателей, интег-

рированных в общую систему управления 

конвейером. В данном случае диагностирова-

ние повреждения происходит автоматически 

с указанием координаты сработавшего датчи-

ка на трассе конвейера.  
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Таким образом, можно выделить два ос-

новных негативных фактора при диагности-

ровании технического состояния протяжен-

ного ленточного конвейера:  

 частая невозможность остановки кон-

вейера для проведения диагностических ме-

роприятий; 

 применение визуального контроля тех-

нического состояния элементов конвейера 

при длительном обходе протяженной трассы, 

что значительно снижает качество выявления 

дефектов. 

Одним из стремительно развивающихся 

способов диагностирования в последнее вре-

мя является тепловой контроль. Однако ос-

новное применение тепловой контроль полу-

чил исключительно в рамках диагностирова-

ния состояния строительных конструкций 

(тепловых сетей, дымовых труб, элементов 

котельных и т.п.). Известны работы по при-

менению теплового контроля в рамках диаг-

ностирования технического состояния гидро-

приводов строительных и дорожных машин 

[3], а также исследований свойств деталей из 

вновь разрабатываемых полимерных мате-

риалов [4]. 

В работах [7–11] проведен широкий 

спектр тепловых исследований различных 

узлов ленточного конвейера в движении с ис-

пользованием специализированного стенда, 

описанного в [5, 10, 11]. На основе получен-

ных результатов можно сделать вывод, что 

тепловое диагностирование позволяет выяв-

лять специфические особенности работы эле-

ментов и узлов ленточных конвейеров [10]. 

При этом особое значение имеет отсутствие 

необходимости остановки конвейера для про-

ведения стационарной тепловой съемки, т.к. 

указанные специфические особенности мож-

но установить только при движении тяговых 

и грузонесущих элементов [10].   

Накопленный в рамках указанных иссле-

дований опыт позволяет предложить целост-

ную систему теплового диагностирования 

ленточных конвейеров.  

Целью настоящего исследования является 

разработка системы теплового диагностиро-

вания ленточных конвейеров, включающей 

перечень подготовительных мероприятий и 

непосредственно мероприятия при проведе-

нии диагностирования, а также общие под-

ходы к оформлению результатов теплового 

контроля. 

 

Система теплового диагностирования 

 

Проведенные в работах [7–11] экспери-

ментальные исследования, ориентированные 

на изучение работы различных элементов 

конвейеров, сопровождались совокупностью 

типовых (в ряде случаев одинаковых) об-

стоятельств и условий проведения испыта-

ний, что позволяет сформулировать сле-

дующие базовые положения общей методики 

теплового диагностирования ленточных кон-

вейеров [10]. 

1. Подготовку и проведение теплового 

контроля целесообразно осуществлять в со-

ответствии с рекомендациями [6]. 

2. При изучении результатов теплового 

контроля во всех экспериментальных иссле-

дованиях проводится сравнительный анализ 

собственных температурных значений от-

дельно для каждого объекта контроля, 

вследствие чего при представлении резуль-

татов обработки данных отсутствует необхо-

димость приведения температур с использо-

ванием коэффициента излучения поверхно-

стей.  

3. При проведении теплового контроля в 

сравнительной постановке для каждого от-

дельного объекта необходимо учитывать ка-

чество его поверхностного слоя (отсутствие 

нарушения лакокрасочных покрытий, приме-

нение последовательно сменяющих друг дру-

га покрытий разных цветов и текстуры, что в 

рамках сравнительного анализа одного объ-

екта приведет к погрешностям из-за различий 

коэффициента излучения поверхности). 

4. Коэффициент излучения поверхности 

является величиной справочной и усреднен-

ной, поэтому при необходимости учета абсо-

лютных значений температур поверхностей 

элементов конвейеров (при проведении кон-

троля в запыленных помещениях, в неблаго-

приятных климатических условиях) отноше-

ние к полученным результатам может быть 

доверительным, но критическим. Для приня-

тия технических решений по результатам 

такого контроля, влекущих значительные 
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экономические затраты, целесообразно про-

водить дополнительные к тепловому контро-

лю экспериментальные исследования. При 

этом в сравнительной постановке тепловой 

контроль является достаточным для получе-

ния общей картины работы узлов и элемен-

тов ленточных конвейеров.  

5. В основу теплового контроля элемен-

тов ленточного конвейера положена идея 

выделения тепловой энергии в результате 

работы элементов ленточного конвейера и 

их взаимодействия друг с другом.  

При осуществлении теплового контроля в 

сравнительной постановке необходимо иметь 

эталонные образцы результатов для сравнения 

с результатами диагностирования во время 

эксплуатации. Каждый эталонный образец ре-

зультатов является уникальным для различных 

конвейеров, отражает особенности конструк-

ции конкретной машины, особенности приме-

ненных материалов и покрытий с собственны-

ми значениями коэффициента излучения по-

верхности. Таким образом, целесообразно 

установить четыре базовые стадии теплового 

диагностирования любого конвейера [10].  

1. Проведение тестового теплового кон-

троля после предварительной сборки и об-

катки конвейера внутри предприятия-

изготовителя (в результате составляется теп-

ловая карта работы конвейера в холостом 

режиме с указанием рабочих температур для 

каждого элемента). Тепловая карта пред-

ставляет собой набор расшифрованных тер-

мограмм каждого узла конвейера, подлежа-

щего тепловому контролю, с указанием тем-

ператур характерных точек узла. В данном 

случае целесообразно установить обязатель-

ный количественный минимум таких харак-

терных точек – суммарное количество по-

верхностей контроля в рамках одной тепло-

вой фотографии, отличающихся применени-

ем различного материала и различного цвета 

поверхности. Тепловые фотографии целесо-

образно выполнять в позиции, которую бес-

препятственно можно будет повторить при 

выполнении фотографии при реальной экс-

плуатации конвейера на объекте заказчика, 

что позволит более качественно сравнивать 

результаты диагностирования с эталонными 

значениями. Каждая тепловая фотография 

должна сопровождаться данными о значении 

температуры воздуха окружающей среды в 

момент фотографирования.  

2. Проведение тестового теплового кон-

троля после сборки и обкатки конвейера 

внутри эксплуатирующего предприятия (в 

результате составляется тепловая карта ра-

боты конвейера в холостом режиме с указа-

нием рабочих температур для каждого эле-

мента в рамках условий эксплуатации). При 

сравнении тепловых карт вносятся коррек-

тировки в документы по эксплуатации в час-

ти уточнения рабочих температур узлов кон-

вейера и окружающей среды в холостом ре-

жиме работы.  

3. Проведение тестового теплового кон-

троля после сборки и обкатки конвейера 

внутри эксплуатирующего предприятия под 

нагрузкой (в результате составляется тепло-

вая карта работы конвейера в нагруженном 

режиме в рамках условий эксплуатации). 

При сравнении тепловых карт вносятся кор-

ректировки в документы по эксплуатации в 

части уточнения рабочих температур узлов 

конвейера при работе с номинальной произ-

водительностью.  

4. Проведение периодического теплового 

контроля в процессе эксплуатации (в резуль-

тате составляются тепловые карты работы 

конвейера в зависимости от сезонности, а 

также в условиях приработки и выхода из 

строя различных элементов). Сравнение теп-

ловых карт периодического и тестового кон-

троля позволяет создавать статистическую 

базу эксплуатационных данных, а также со-

вершенствовать процессы планирования 

эксплуатации и ремонта, вносить корректи-

ровки в процесс проектирования.  

С учетом наличия в различных конструк-

циях ленточных конвейеров типовых узлов 

можно сформировать поэтапную общую ме-

тодику теплового диагностирования ленточ-

ного конвейера, включающую наименования 

диагностируемых узлов, цели исследования, 

пояснения к тепловому контролю, а также 

возможные профилактические и ремонтные 

мероприятия, проводимые по результатам 

диагностирования (табл. 1) [10]. 
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Таблица 1 

Общая методика теплового диагностирования ленточного конвейера 

Узел 

конвейера 

Цель 

исследования 

Возможные 

профилактические  

и ремонтные мероприятия 

Пояснения к тепловому  

контролю 

Приводной  

барабан 

1. Определение 

качества испол-

нения футеровки 

барабана [8] 

Осуществление ремонта 

футеровки, её замена, 

подбор рационального ма-

териала футеровки и её 

соединения с поверхно-

стью барабана (механиче-

ское, клеевое) 

Изучение картины распреде-

ления температуры по по-

верхности работающего при-

водного барабана, определе-

ние максимального и мини-

мального значения темпера-

туры  [8] 

2. Определение 

качества испол-

нения опор ба-

рабана [8] 

Корректировка выбора 

подшипников, корректи-

ровка процессов смазки 

опорных узлов, выбора и 

замены смазочных мате-

риалов 

Измерение температурного 

уровня опорного узла, опре-

деление наиболее нагружен-

ных опор по уровню тепло-

вого излучения [8], опреде-

ление реальной эксплуатаци-

онной температуры опорных 

узлов 

3 Определение 

качества крепле-

ний приводного 

барабана к эле-

ментам става 

конвейера [8] 

Осуществление своевре-

менного ремонта элемен-

тов става конвейера и 

креплений (устранение 

трещин, замена болтов, 

шайб, гаек, винтов, шпи-

лек и т.п.) 

Повышенный тепловой уро-

вень болтовых соединений 

свидетельствует об их ос-

лаблении и наличии трения 

в результате вибраций при-

вода; повышенный тепло-

вой уровень в коротких 

сварных швах также может 

свидетельствовать о нали-

чии трещин и трении между 

элементами в результате 

вибрации [8] 

Зона контакта 

лент в районе 

промежуточ-

ного привода 

1. Определение 

качества попе-

речного контак-

та грузонесущей 

и тяговой лент 

Корректировка положения 

роликоопор в зоне проме-

жуточного привода, кор-

ректировка формы приме-

няемых роликов (бочко-

образного профиля и т.п.); 

корректировка параметров 

загрузочных устройств с 

целью стабилизации по-

ложения груза на ленте 

Исследование тепловой кар-

тины равномерности распре-

деления температуры по по-

верхности лент в поперечной 

ориентации в начале и в кон-

це промежуточного привода 

[7] 

 2 Уточнение ус-

ловий работы 

грузонесущей и 

тяговых лент 

Выбор типов лент при про-

ектировании или корректи-

ровка выбора при  замене 

согласно температурным 

режимам в области проме-

жуточного привода (кор-

ректировка материалов об-

кладок и толщин) 

Измерение температур по-

верхностей обкладок лент на 

участках сбегания и набега-

ния грузонесущей ленты на 

тяговую [7, 10] 
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Продолжение табл. 1 

Узел 

конвейера 

Цель 

исследования 

Возможные 

профилактические 

и ремонтные мероприятия 

Пояснения к тепловому 

контролю 

Зоны контакта 

роликоопор 

верхней и 

нижней ветви с 

лентами (в том 

числе на кри-

волинейных 

участках) 

1. Определение 

качества нагру-

жения лент с по-

зиции равномер-

ного распреде-

ления груза в 

поперечной ори-

ентации на ро-

ликоопоре 

Корректировка парамет-

ров загрузочных уст-

ройств с целью стабили-

зации положения груза на 

ленте 

Исследование тепловой кар-

тины равномерности распре-

деления температуры по по-

верхности лент в поперечной 

ориентации в зоне линейных 

роликоопор (верхней и ниж-

ней ветвей конвейера) [7] 

2. Определение 

качества нагру-

жения ролико-

опор, равномер-

ности нагруже-

ния обечаек ро-

ликов 

Корректировка положения 

роликоопор, формы при-

меняемых роликов на 

конкретных участках 

трассы конвейера 

Исследование тепловой кар-

тины равномерности распре-

деления температуры по по-

верхностям роликов (верхней 

и нижней ветвей конвейера) 

[7] 

3. Определение 

качества работы 

роликов в роли-

коопоре, опре-

деление качества 

работы опорных 

узлов роликов 

Корректировка и подбор 

роликов в структуре роли-

коопор с учетом особен-

ностей температурных 

режимов работы их эле-

ментов (обечаек, опорных 

узлов, осей) 

Выявление узлов с повы-

шенной температурной на-

грузкой (измерение темпера-

турного поля торцевых кры-

шек роликов, опорных под-

шипников, осей роликов во 

время работы) [7] 

4. Определение 

качества крепле-

ний роликов, ро-

ликоопор и става 

конвейера 

Осуществление своевре-

менного ремонта элемен-

тов става конвейера и 

креплений (устранение 

трещин, замена болтов, 

шайб, гаек, винтов, шпи-

лек и т.п.) 

Повышенный тепловой уро-

вень болтовых соединений 

свидетельствует об их ослаб-

лении и наличии трения в 

результате вибрационного 

воздействия; повышенный 

тепловой уровень в коротких 

сварных швах также может 

свидетельствовать о наличии 

трещин и трении между эле-

ментами в результате вибра-

ции [7] 

Роликоопоры 

дефлекторные, 

амортизирую-

щие (в зоне 

загрузки), пе-

реходные 

1. Определение 

параметров воз-

можного преры-

вистого контакта 

лент и дефлек-

торных роликов 

Корректировка установки 

дефлекторных роликов, 

центрирующих ролико-

опор для снижения часто-

ты контакта лент и де-

флекторных роликов 

Измерение сравнительных 

величин температур поверх-

ностей дефлекторных роли-

ков [7; 10; 11]  
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Продолжение табл. 1 

Узел 

конвейера 

Цель 

исследования 

Возможные 

профилактические 

и ремонтные мероприятия 

Пояснения к тепловому 

контролю 

 2. Определение 

качества процес-

са загрузки (пе-

регрузки в зоне 

приводов типа 

«ложный сброс») 

Корректировка парамет-

ров загрузочных (перегру-

зочных) устройств с це-

лью более равномерной 

загрузки амортизирующих 

роликоопор 

Исследование тепловой кар-

тины распределения темпе-

ратур в зоне амортизирую-

щих роликоопор [7, 10, 11] 

3. Определение 

качества форми-

рования желоба 

лент на переход-

ных участках 

Корректировка положения 

(углов наклона) боковых 

роликов переходных ро-

ликоопор с целью повы-

шения качества контакта 

лент и роликов и сниже-

ния нагрузки на боковые 

поверхности лент 

Приближенная сравнитель-

ная оценка нагружения бор-

тов лент на основе тепловой 

картины поверхностей боко-

вых роликов переходных ро-

ликоопор и поверхности лен-

ты (бортов ленты) [7, 10, 11] 

4. Определение 

качества работы 

роликов в роли-

коопоре, опре-

деление качества 

работы опорных 

узлов роликов 

Корректировка и подбор 

роликов в структуре роли-

коопор с учетом особен-

ностей температурных 

режимов работы их эле-

ментов (обечаек, опорных 

узлов, осей) 

Выявление узлов с повы-

шенной температурной на-

грузкой (измерение темпера-

турного поля торцевых кры-

шек роликов, опорных под-

шипников, осей роликов во 

время работы) [7, 10, 11] 

5. Определение 

качества крепле-

ний роликов, ро-

ликоопор и става 

конвейера 

Осуществление своевре-

менного ремонта элемен-

тов става конвейера и 

креплений (устранений 

трещин, замена болтов, 

шайб, гаек, винтов, шпи-

лек и т.п.) 

Повышенный тепловой уро-

вень болтовых соединений 

свидетельствует об их ослаб-

лении и наличии трения в 

результате вибрационного 

воздействия; повышенный 

тепловой уровень в коротких 

сварных швах также может 

свидетельствовать о наличии 

трещин и трении между эле-

ментами в результате вибра-

ции [7, 10, 11] 

Натяжные и 

отклоняющие 

барабаны 

1. Определение 

качества испол-

нения опор ба-

рабана [8] 

Корректировка выбора 

подшипников, корректи-

ровка процессов смазки 

опорных узлов, выбора и 

замены смазочных мате-

риалов 

Измерение температурного 

уровня опорного узла, опре-

деление наиболее нагружен-

ных опор по уровню тепло-

вого излучения [8], опреде-

ление реальной эксплуатаци-

онной температуры опорных 

узлов 
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Продолжение табл. 1 

Узел 

конвейера 

Цель 

исследования 

Возможные 

профилактические 

и ремонтные мероприятия 

Пояснения к тепловому 

контролю 

 2. Определение 

качества крепле-

ний натяжных и 

отклоняющих 

барабанов к эле-

ментам става 

конвейера [8] 

Осуществление своевре-

менного ремонта элемен-

тов става конвейера и 

креплений (устранений 

трещин, замена болтов, 

шайб, гаек, винтов, шпи-

лек и т.п.) 

Повышенный тепловой уро-

вень болтовых соединений 

свидетельствует об их ослаб-

лении и наличии трения в 

результате вибрационного 

воздействия; повышенный 

тепловой уровень в коротких 

сварных швах также может 

свидетельствовать о наличии 

трещин и трении между эле-

ментами в результате вибра-

ции [8] 

Механическая 

часть привода 

1. Определение 

качества работы 

муфт, редукто-

ров, тормозов, 

остановов и дру-

гих механиче-

ских частей при-

водов 

Корректировка выбора и 

возможной замены муфт, 

редукторов, тормозов или 

элементов тормоза, оста-

новов; корректировка 

процессов смазки, выбора 

и замены смазочных мате-

риалов 

Исследование тепловой кар-

тины распределения темпе-

ратур между элементами ме-

ханической части привода 

при работе конвейера [9, 10] 

2 Определение 

качества крепле-

ний элементов 

механической 

части привода к 

элементам става 

конвейера [9] 

Осуществление своевре-

менного ремонта элемен-

тов става конвейера и 

креплений (устранений 

трещин, замена болтов, 

шайб, гаек, винтов, шпи-

лек и т.п.) 

Повышенный тепловой уро-

вень болтовых соединений 

свидетельствует об их ослаб-

лении и наличии трения в 

результате вибрационного 

воздействия; повышенный 

тепловой уровень в коротких 

сварных швах также может 

свидетельствовать о наличии 

трещин и трении между эле-

ментами в результате вибра-

ции [9] 

Электродвига-

тель (гидро-

двигатель) 

привода 

1. Определение 

качества работы 

системы охлаж-

дения двигателя 

Осуществление ремонт-

ных мероприятий по уст-

ранению дефектов систе-

мы охлаждения, замена 

двигателя  

Исследование тепловой кар-

тины распределения темпе-

ратур по поверхности двига-

теля привода при работе 

конвейера [9; 10] 

2. Определение 

качества крепле-

ний двигателя к 

элементам става 

конвейера [9] 

Осуществление своевре-

менного ремонта элемен-

тов става конвейера и 

креплений (устранений 

трещин, замена болтов, 

шайб, гаек, винтов, шпи-

лек и т.п.) 

Повышенный тепловой уро-

вень болтовых соединений и 

коротких сварных швов сви-

детельствует об их ослабле-

нии или разрушении (появ-

лении трещин) и наличии 

трения в результате вибра-

ционного воздействия [9] 
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Окончание табл. 1 

Узел 

конвейера 

Цель 

исследования 

Возможные 

профилактические 

и ремонтные мероприятия 

Пояснения к тепловому 

контролю 

Элементы сис-

темы управле-

ния приводами 

1 Определение 

качества работы 

элементов сис-

темы управления 

Осуществление ремонт-

ных мероприятий по за-

мене элементов системы 

управления приводами, 

корректировке её настроек 

Исследование тепловой кар-

тины распределения темпе-

ратур по поверхности час-

тотных преобразователей, 

тормозных резисторов [9; 10; 

11] 

2 Определение 

качества крепле-

ний двигателя к 

элементам става 

конвейера [9] 

Осуществление своевре-

менного ремонта элемен-

тов става конвейера и 

креплений (устранений 

трещин, замена болтов, 

шайб, гаек, винтов, шпи-

лек и т.п.) 

Повышенный тепловой уро-

вень болтовых соединений и 

коротких сварных швов сви-

детельствует об их ослабле-

нии или разрушении (появ-

лении трещин) и наличии 

трения в результате вибра-

ционного воздействия [9] 

  

Предложенная в табл. 1 методика являет-

ся гибкой и предполагает собственное даль-

нейшее развитие, уточнение и совершенст-

вование с учетом накопления статистических 

данных в области тепловой диагностики 

элементов ленточных конвейеров, в том чис-

ле при их эксплуатации в различных клима-

тических районах, а также при их взаимо-

действии со специфическими грузами. 

 

Заключение 
 

Приведенная в настоящей статье методи-

ка теплового диагностирования ленточных 

конвейеров обладает двумя оригинальными 

особенностями:  

1) организацией контроля с постоянным 

обновлением и регулярным анализом тепло-

вых карт, структура и процедура составления 

которых должны жестко регламентироваться 

нормативными документами различных 

уровней; 

2) четко обозначенными рекомендациями 

в области контроля конкретных узлов кон-

вейера, составленными на основе результа-

тов проведенных экспериментальных иссле-

дований. 

Внедрение описанных в статье диагно-

стических подходов при эксплуатации лен-

точных конвейеров может способствовать 

повышению качества процесса диагностиро-

вания и продлению сроков их эксплуатации.  
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