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альных вулканизационных составов, под действием высоких давлений и температур, когда синтети-
ческие и натуральные каучуковые смолы "сплавляются" с рабочей поверхностью конвейерной ленты 
образуя непрерывный рабочий слой. 

Для предприятий и производств, использующих теплостойкие конвейерные (транспортерные) 
ленты, наилучшим и предпочтительным вариантом является стыковка лент с использованием вулка-
низационных прессов. Так как технология горячей вулканизации похожа на технологию производст-
ва самой ленты, то этот способ позволяет достичь прочности стыка 98% от прочности новой конвей-
ерной ленты.  

Технологию вулканизации можно проводить в один этап и в два. В первом случае обрабаты-
вают зону повреждения, потом накладывают специальный пластырь, который отличается особой 
эластичностью, заполняя всю зону. После этого производится горячая вулканизация поврежденной 
зоны и эластичного пластыря с использованием приспособлений с эластичными нагревательными 
элементами, дающими возможность охватить всю поврежденную поверхность целиком. 

 Во втором случае вулканизацию проводят дважды: сначала обрабатывают и вулканизируют 
только зону повреждения, затем на место повреждения накладывается вязкая резина или эластичный 
пластырь, и участок разрыва снова вулканизируется. Такая двойная процедура обеспечивает идеаль-
ное затвердение резины, плотно закрывая поврежденное место или восстановленный стык.  

Для горячей вулканизации необходимо специальное оборудование, поэтому восстановление 
ленты по данной технологии часто бывает невозможно без демонтажа. Горячая вулканизация прак-
тически не имеет ограничений и дает возможность стыковать любые резинотканевые и резинотросо-
вые ленты, хотя является более дорогим и трудоемким методом стыковки. Метод горячей вулканиза-
ции можно применять для стыковки как однослойных, так и многослойных лент из каучуковых, тка-
ных и полимерных материалов. 

Для предприятий, которые используют конвейерные ленты общего назначения (или морозо-
стойкие), наиболее приемлемым методом стыковки является холодная вулканизация двухкомпо-
нентными клеями. . Прочность стыка в этом случае достигает 70% от прочности самой транспортер-
ной ленты. Основным недостатком является то, что по окончании стыковки требуется дополнитель-
ная длительная выдержка ленты при температуре не ниже 0 °С (в зависимости от применяемых сты-
ковочных материалов от 2 до 24 часов), так же при наличии сильной запыленности помещения сты-
кование конвейерной ленты методом холодной вулканизации очень сложно произвести, а порой про-
сто невозможно. Стыковка при высокой влажности (ниже точки росы) исключена. 

Для горячей вулканизации конвейерных лент применяют специальные прессы – вулканизато-
ры состоящие из: наборная рамка, закрепляющие устройство, выравнивающая пластина, болт с гай-
кой и прокладками, теплоизоляционная пластина, верхняя тепловая пластина для горячей вулканиза-
ции, нижняя тепловая пластина для горячей вулканизации не рабочей поверхности ленты, пресовоч-
ное устройство, прессовочная система, устройство контроля нагрева пластин. 

Набор материалов для стыковки конвейерных лент методом горячей вулканизации включает:  
– для обработки внутренней части разделанного стыка - вулканизационный раствор, для теп-

лостойких лент - клей для горячей вулканизации; 
 – для прокладки между накладываемыми друг на друга концами разделанной для стыка кон-

вейерной ленты – невулканизированная прослоечная (промежуточная, межслойная и т.п.) резина 
толщиной 0,8 мм, в том числе теплостойкая. 

– силиконовая бумага для защиты нагревательных плит от налипания сырой резины; 
– ткань, прорезиненная невулканизированная для усиления прочности стыка при стыковке 

двухслойных лент и прочих лент при необходимости. 
Стыковочные материалы для склейки и ремонта конвейерных лент: 
 – двухкомпонентный клей на основе полихлоропренового каучука для склейки резиноткане-

вых конвейерных лент не содержащий фторуглеродных соединений;  
– отвердитель; 
– лента со специальным клеящим слоем для заделки стыковых швов на рабочей и нерабочей 

стороне конвейерной ленты (2х100х 10 000 мм). 
Преимуществами горячей вулканизации, являются долговечность и высокая гибкость ленты, 

после вулканизации: лента может эксплуатироваться еще двенадцать месяцев. Достоинствами хо-
лодной вулканизации являются: меньшая трудоемкость, и отсутствие необходимости в специальном 
оборудовании:, восстановление ленты можно производить на работающем оборудовании. Оборудо-
вание и материалы используют как отечественного производства так и импортного. 
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Определение качества относится как к товарам и услугам, так и к процессам производства то-
варов и оказания услуг. Любая продукция, услуга должна соответствовать определенным требовани-
ям потребителей. Качество характеризует соответствие товара этим требованиям. Свойства товара, 
которые характеризуют их пригодность к выполнению определенных требований, называются при-
знаками, характеристиками качества. 

Качество — это совокупность характеристик объекта, относящихся к его способности удовле-
творять установленные и предполагаемые потребности. 

Рассмотрим понятие управление качеством продукции. Управление качеством продукции в 
свою очередь — это достижение определенного, необходимого уровня продукции путем его уста-
новления, обеспечения, поддержания. 

Для того, чтобы производимая продукция предприятия соответствовала стандартам качества необ-
ходим контроль. Контроль качества – это мероприятия, направленные на проверку изделий, которые про-
водятся на соответствующих этапах производственной деятельности на соответствие эталону. 

Существуют инструменты (методы) контроля качества, широко применяемые на предприятии. 
Инструменты контроля качества – это методы, которые используются для количественной оценки 
параметров качества, основанные на графическом изображении данных, позволяющие распознать, 
понять и решить проблему. Такая оценка качества необходима для принятия решения при стандарти-
зации продукции, планировании повышения ее качества. 

Какие же все – таки методы чаще всего используют при контроле качества на предприятии? 
К основным инструментам (методам) контроля качества, применяемые на предприятии отно-

сят такие как: 
- Контрольная карта; 
- Мозговой штурм; 
- Диаграмма Исикава (Ишикава), или же еще ее называют причинно – следственная диаграмма; 
- Диаграмма зависимостей;  
- Аффинная диаграмма, или же ее еще называют диаграмма сродства;  
- Диаграмма рассеивания/разброса;  
- Диаграмма Парето; 
- Гистограмма/столбчатая диаграмма. 
Рассмотрим некоторые из них: 
- Диаграмма Исикава (Ишикава), причинно–следственная диаграмма – форма, служащая для 

наглядного представления причинно-следственных связей между объектом анализа и влияющими на 
него факторами (Рисунок 1). 


