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Предисловие

Цели, основные принципы и основной порядок проведения работ по межгосударственной стан­
дартизации установлены в ГОСТ 1.0—2015 «Межгосударственная система стандартизации. Основные 
положения» и ГОСТ 1.2—2015 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосу­
дарственные. правила и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, 
принятия, обновления и отмены»

Сведения о стандарте

1 ПОДГОТОВЛЕН Федеральным государственным унитарным предприятием «Всероссийский 
научно-исследовательский институт стандартизации материалов и технологий» (ФГУП «ВНИИ СМТ»), 
Техническим комитетом по стандартизации ТК 160 «Продукция нефтехимического комплекса» на ос­
нове собственного перевода на русский язык англоязычной версии международного стандарта, ука­
занного в пункте ь

2 ВНЕСЕН Федеральным агентством по техническому регулированию и метрологии

3 ПРИНЯТ Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и сертификации (про­
токол от 30 ноября 2017 г. No 52)

За принятие проголосовали:

Краткое наименование страны 
no МК |ИСО 3166} 0 0 4 -9 7

Код страны по МК 
<ИСО 3166) 0 0 4 -9 7

Сокращенное наименование национального органа 
по стандартиаации

Беларусь BY Госстандарт Республики Беларусь
Казахстан KZ Госстандарт Республики Казахстан
Киргизия KG Кыргызстандарт
Россия RU Росстандарт
Таджикистан TJ Таджикстандарт
Узбекистан UZ Узстандарт
Украина UA Минэкономразвития Украины

4 Приказом Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии от 20 февра­
ля 2018 г. No 85-ст межгосударственный стандарт ГОСТ ISO 15236-2—2017 введен в действие в каче­
стве национального стандарта Российской Федерации с 1 января 2020 г.

5 Настоящий стандарт идентичен международному стандарту ISO 15236-2:2017 «Металлокорд­
ные конвейерные ленты. Часть 2. Предпочтительные типы лент» («Steel cord conveyor belts — Part 2: 
Preferred belt types». IDT).

Международный стандарт разработан подкомитетом CEN/TC 188 «Конвейерные ленты» Европей­
ского комитета по стандартизации (CEN) в сотрудничестве с подкомитетом SC 3 «Конвейерные ленты» 
Технического комитета по стандартизации ISO/TC 41 «Шкивы и ремни (в том числе клиновые)» Между­
народной организации по стандартизации ISO.

Наименование настоящего стандарта изменено относительно наименования указанного между­
народного стандарта для приведения в соответствие с ГОСТ 1.5 (подраздел 3.6).

При применении настоящего стандарта рекомендуется использовать вместо ссылочных междуна­
родных стандартов соответствующие межгосударственные стандарты, сведения о которых приведены 
в дополнительном приложении ДА

6 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ
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Информация об изменениях к настоящему стандарту публикуется в ежегодном информаци­
онном указателе «Национальные стандарты», а текст изменений и поправок — в ежемесячном 
информационном указателе «Национальные стандарты». В случав пересмотра (замены) или от­
мены настоящего стандарта соответствующее уведомление будет опубликовано в ежемесячном 
информационном указателе «Национальные стандарты». Соответствующая информация, уведом­
ление и тексты размещаются также в информационной системе общего пользования — на офи­
циальном сайте Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии в сети 
Интернет (wvm.gost.ru)

© Стандартинформ. 2018

В Российской Федерации настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроиз­
веден. тиражирован и распространен в качестве официального издания без разрешения Федерального 
агентства по техническому регулированию и метрологии
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Введение

Металлокордмые конвейерные ленты — преимущественно длинные ленты, которые изготовляют 
стыковкой лент нескольких длин на месте применения. Для получения соединений с высокими дина­
мическими характеристиками лент разных изготовителей необходимо стандартизировать некоторые 
показатели, например толщину сердечника или шаг и диаметр кордов.
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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

ЛЕНТЫ КОНВЕЙЕРНЫЕ МЕТАЛЛОКОРДНЫЕ 

Ч а с т ь  2

Основные типы лент

Steel cord conveyor belts. Part 2. Basic belt types

Дата введения — 2020—01—01

1 Область применения
Настоящий стандарт устанавливает основные типы конвейерных лент, армированных стальными 

кордами в продольном направлении, общие требования к конструкции которых приведены в ISO 15236-1.

2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие международные стандарты:
IS0 15236-1:2016. Steel cord conveyor belts — Part 1: Design, dimensions and mechanical requirements 

for conveyor belts for general use (Металлокордные конвейерные ленты. Часть 1. Конструкция, размеры 
и механические требования к конвейерным лентам общего назначения)

ISO 15236-4. Steel cord conveyor belts — Part 4: Vulcanized belt joints (Металлокордные конвейер­
ные ленты. Часть 4. Вулканизованные стыки ленты)

3 Термины и определения
В настоящем стандарте термины и определения не установлены.
ISO и IEC поддерживают терминологические базы данных для использования в стандартизации, 

расположенные в сети Интернет по следующим адресам:
- IEC Electropedia: доступна по адресу http://www.electropedia.org;
- Платформа интернет-поиска ISO: доступна по адресу http://www.iso.org/obp.

4 Условные обозначения и единицы измерения
В настоящем стандарте применены условные обозначения и единицы измерения, приведенные 

в таблице 1.

Т а б л и ц а  1 — Условные обозначения и единицы измерения показателей

Условное обозначение Наименование показателя

В Ширина ленты, мм

РЫ
Прочность корда при растяжении, взятого из вулканизованной ленты, кН

Номинальная (минимальная) прочность ленты при растяжении на единицу ширины лен­
ты. Н/мм

Издание официальное

1

https://meganorm.ru/Index1/47/47230.htm
https://meganorm.ru/mega_doc/fire_update_29032025/opredelenie/0/apellyatsionnoe_opredelenie_krasnodarskogo_kraevogo_suda_ot_327.html
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Окончание таблицы 1

Условное обозначение Наименование показателя

Ьк Вычисленная ширина борта ленты, мм

d Диаметр корда, мм

п Число кордов

S Толщина обкладок, мм

s 6
Толщина сердечника ленты, мм

t Шаг кордов, мм

nwn Минимальное значение

max Максимальное значение

5 Основные положения
В настоящем стандарте приведены типы конвейерных лент, выбранные из неограниченного числа 

возможных конструкций; ленты типов А и В изготовляют серийно, партиями больших объемов.
Общим для конструкции лент указанных типов является наличие лент с разной номинальной прочно­

стью при растяжении, имеющих равное число и шаг кордов или как минимум равную толщину сердечника.
Требования к конструкции ленты, то есть диаметру и шагу кордов, зависят от предполагаемого 

способа стыковки. В соответствии с ISO 15236-4 существуют три типа стыковки вулканизацией:
- переплетенные ступенчатые соединения;
- простые ступенчатые соединения;
- пальцевые соединения.
Для получения ступенчатых соединений с высокими эксплуатационными характеристиками важ­

но. чтобы стыкуемые ленты имели равные шаг и диаметр кордов. Для пальцевых соединений шаг и 
диаметр кордов имеют меньшее значение: важно, чтобы были близкими значения толщины сердечни­
ков. В таблицах 2—5 для разных типов лент диаметр, шаг и число кордов указаны только для тех типов, 
которые обычно стыкуют ступенчатыми соединениями {для конвейерных лент типов А1. А2 и В2).

Число кордов, приведенное в таблицах 2. 3 и 5, приведено только для руководства. Число кордов 
nmm определяют по формуле

п  . а  — У—  (1)
m,n 1000FW

с учетом требования, что ширина борта должна быть не более 40 мм и не менее 15 мм. то есть

15 5Ь К 5 40. (2)

Можно использовать большее или меньшее число кордов при условии соблюдения требований к 
минимальной прочности при растяжении, указанной в ISO 15236-1 и ISO 15236-4, которую определяют 
по формуле

1000F  п

В
(3 )

Условные обозначения, используемые в настоящем стандарте, и единицы измерения приведены 
в таблице 1.

6 Ленты типа А
Для изготовления ленты типа А  используют стальные оцинкованные корды, получаемые погруже­

нием в расплав. Требования к лентам типов А1 и А2 приведены в таблицах 2 и 3 соответственно.

П р и м е ч а н и е  — Ленты типа А  стыкуют переплетенным ступенчатым соединением с числом ступеней 
от 1 до 4. Отношение 4'd для лент типа А2 несколько ниже, чем для лент типа А1. что приводит к более тонким 
кордам для получения сопоставимых значений прочности при растяжении и в большинстве случаев — к большему 
числу ступеней в соединении.
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ГОСТ ISO 15236-2—2017

7 Ленты типа В
В отличие от локт типа А ленты типа В имеют поперечное армирование, как указано в ISO 15236-1:2016, 

подраздел 5.2.
Ленты типа В подразделяются на две категории:
- тип В1 — с относительно высоким удлинением продольных кордов;
- тип В2 — со стандартным удлинением продольных кордов.
Требования к лентам типов В1 и В2 приведены в таблицах 4 и 5 соответственно.
Уток из стальных кордов с высоким удлинением должен быть расположен выше и ниже продоль­

ных кордов, чтобы сформировать каркас ленты типа ST S/S.
Такие ленты могут иметь только один уток из стальных кордов, расположенный выше продольных 

кордов, или по одному утку из текстильных нитей, расположенному выше и ниже продольных кордов. 
Каждый слой кордов должен быть отделен друг от друга промежуточным резиновым слоем.

Ленты типа В стыкуют:
- пальцевым или простым ступенчатым соединением — для лент типа В1;
- простым или переплетенным ступенчатым соединением — для лент типа В2.

Т а б л и ц а  4 — Требования к лентам типа В1

Наименование показателя
Тип ленты

500 630 800 1000 1250 1400

Прочность ленты при растяжении K i'm m . не менее 500 630 800 1000 1250 1400

Диаметр корда dmax. мм, не более 3.0

Толщина сердечника, мм:
- с двумя текстильными утками, тип ST Т/Т;
- с одним стальным утком, тип ST S/— ;
- с двумя стальными утками, тип ST S/S

5.6 
4.0
5.6

Толщина обкладок s . мм, не менее т п 3.0
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ГОСТ ISO 15236-2—2017

8 Ленты типа С
Работающие на растяжение элементы лент типа С должны иметь конструкцию, подобную ткани. 

Сердечник лент типов С1 и С2 должен содержать стальные корды с латунным или цинковым покры­
тием.

Примечание  — Продольные стальные корды в лентах типа С1 имеют большее значение удлинения, 
чем в лентах типа С2.

Уток лент типа С1 должен быть из текстильных нитей или стальных кордов и расположен выше 
и/или ниже продольных кордов.

Уток лент типа С2 должен быть из стальных кордов и расположен выше и/или ниже продольных 
кордов.

Ленты типа С соединяют пальцевым или простым ступенчатым соединением.
Требования к лентам типов С1 и С2 приведены в таблицах 6 и 7 соответственно.
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ГОСТ ISO 15236-2—2017

Приложение ДА 
(справочное)

Сведения о соответствии ссылочных международных стандартов 
межгосударственным стандартам

Т а б л и ц а  ДА.1

Обозначение ссылочного 
международною стандарта

Степень
соответствия

Обозначение и наименование соответствующего 
межгосударственного стандарта

ISO 15236-1:2016 ЮТ ГОСТ ISO 15236-1—2017 «Ленты конвейерные металлокорд­
ные. Часть 1. Конструкция, размеры и требования к конвейер­
ным лентам общего назначения»

ISO 15236-4 ЮТ ГОСТ ISO 15236-4— 2017 «Ленты конвейерные металлокорд­
ные. Часть 4. Стыковка лент вулканизацией»

П р и м е ч а н и е  — В настоящей таблице использовано следующее условное обозначение степени 
соответствия стандартов:

- ЮТ — идентичные стандарты.
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