
СТЫКОВОЕ СОЕДИНЕНИЕ РШМ
ИНСТРУКЦИЯ ПО МОНТАЖУ

Минимальная толщина конвейерной ленты от 8 мм
Рекомендуемый минимальный диаметр приводного барабана от 300  мм** ***
**в случае если  приводной барабан меньшего диаметра, пожалуйста, обращайтесь для  консультации к нашим 
специалистам
*** для одно- и двурядной схем стыковки допускается минимальный диаметр приводного барабана от 250 мм

ВАЖНО!  Максимальная прочность стыкового соединения достигается при условии затягивания винтов с мо-
ментом не менее 150 Н/м. При соединении ленточного полотна по любой схеме, в месте стыковки всегда ми-
нимум на 2 тканевых слоя больше, чем у соединяемого полотна.

УКАЗАНИЯ ПО БЕЗОПАСНОСТИ

Конвейерный транспорт относится к  объектам повышенной опасности. При  работах строго следуйте соответ-
ствующим отраслевым и общепромышленным инструкциям по технике безопасности. 
Механические соединители РШМ предназначены для стыковки лент только на грузовых на конвейерах.

При подготовке к стыковке и в процессе эксплуатации изделия должны строго соблюдаться требования 
ДНАОП1.1.30-1.01-96 «Правил безопасности». Рабочие, выполняющие стыковку конвейерных лент должны 
пройти обучение, обладать необходимыми производственными навыками и быть ознакомленными с  инструк-
цией по установке механических соединителей. На ленте, на расстоянии 0.5 м от стыка должен быть вырезан 
номер стыка и сделана соответствующая запись в “Журнале осмотра и ремонта конвейеров”.

Механические  соединители РШМ предназначены для соединения конвейерных лент, эксплуатируемых в 
карьерах, рудниках, шахтах и  обогатительных фабриках, как с нормальными, так и со сложными условиями 
эксплуатации. Механическое стыковое соединение РШМ имеет круглую профилированную форму прижимных 
пластин с элементами перфорации. Элемент стыкового соединения РШМ состоит из двух прижимных перфо-
рированных пластин со сквозными отверстиями и соединительного винта. В нижней перфорированной при-
жимной пластине запрессована гайка.
 
Принцип работы механического соединения заключается в обеспечении расчетного усилия сдавливания вин-
тами ленточного полотна в месте соединения с помощью верхних и нижних прижимных перфорированных эле-
ментов, установленных в определенном порядке воздействующих на соединяемые концы ленточного полотна 
со ступенчатой разделкой. За счет своей вогнутой конструкции шайб, при затяжке и погружении элементов 
соединения в тело ленточного полотна, позволяет равномерно распределять под собой резиновую обклад-
ку. Элементы перфорации на прижимных пластинах обеспечивают выход лишней резины из отверстий, тем 
самым позволяя максимально погрузить элементы соединения в обкладку ленточного полотна. Специальная 
форма нижней части ребер предотвращает эффект прорезания обкладки. В зависимости от прочности конвей-
ерной ленты, нагрузки и длины конвейера рекомендуются различные варианты стыковки, согласно приведен-
ным схемам.

ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ УСТАНОВКИ
Для  установки соединителей рекомендуется использовать специальный инструмент - узкий и широкий шабло-
ны, специальный нож,  специальный ключ, ломатель, клещи, намоточную вилку, коловорот, аккумуляторный 
шуруповерт (для  общепромышленного применения). Использование стандартного набора инструмента суще-
ственно уменьшает время монтажа, однако можно выполнить соединение даже без шаблонов, разметив 
ленточное полотно вручную согласно приведенных схем. Инструмент может заказываться в наборе или  
частями.

ИНФОРМАЦИЯ ДЛЯ ВЫБОРА СХЕМЫ СОЕДИНЕНИЯ
В зависимости от прочности конвейерной ленты, нагрузки и длины конвейера рекомендуются различные 
варианты сшивки: наиболее прочный, состоящий из семи рядов для лент прочностью до 1600 Н/мм, стандарт-
ный стык из пяти рядов соединителей для лент прочностью до 1250 Н/мм , а также, специальный, десятиряд-
ный стык, для соединений полотна прочностью до 2500 Н/мм (согласно приведенным схемам установки). 

Для лент с нагрузкой до 630/мм - 800 Н/мм на вспомогательных или не больших по длине транспортерах пред-
лагаются одно- и двурядная схемы стыковки.

ВАЖНО! Не допускаются просечки полотна параллельными рядами соединителей в одной плоскости. 
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Схемы стыкового соединения РШМ 
для лент со средней нагрузкой

Ширина ленты Однорядный стык для лент прочностью до 
630 Н/мм

Двурядный стык для лент прочностью до 
800 Н/мм

1 ряд 2 ряда

Выступающие части винтов после затяжки соединителей при отсутствии специальных ломателей, также можно 
срезать угловой шлифовальной машиной с отрезным диском .

©
 Ц

ЕН
ТР

О
БЕ

ЛТ

45
                                  45

Рекомендуется в месте соединения снять часть или всю верхнюю обкладку конвейерной ленты для получения 
максимально ровного стыкового соединения. Это легко сделать, сняв предварительно прорезанную до ткане-
вого слоя обкладку ленты клещами или, просто сточив резину с помощью веерного диска и угловой шлифо-
вальной машины.
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650 15 28

800 17 34
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Typewritten text
ВНИМАНИЕ! Если конвейерная лента имеет резиновый борт, 
                        отступайте от бокового края не менее 30 мм


