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ІНСТРУКЦІЯ ІЗ ЗАСТОСУВАННЯ
Cement SC 4000

СФЕРИ ЗАСТОСУВАННЯ
Двокомпонентний клей для склеювання гума-гума, гума-текстиль, текстиль-текстиль, гума-метал. Не містить 
летких органічних сполук.

ПІДГОТОВКА
Температура навколишнього середовища та матеріалів - від +5°C до +45°C.
Уникати прямого сонячного проміння та не допускати зниження температури нижче точки роси (утворення кон-
денсату). Поверхні, що склеюються, мають бути сухими, чистими, без слідів оливи й жиру.

Метал: бажано очистити від іржі піскоструминною обробкою (SA 2,5 згідно з DIN EN ISO 12944-4) або за допом-
огою шліфування та надання шорсткості (не менше 60 мкм). Потім знежирити очищувачем CF-R4. Далі нанести 
ґрунтовку METAL PRIMER PR 200 або PR 304 (ретельно перемішати перед використанням). Дати повністю 
висохнути (близько 1 години).

Гума: ретельно зашліфувати (глянцевих ділянок бути не повинно), пил від шліфування видалити сухим спосо-
бом без застосування розчинників.

Текстиль: не шліфувати; достатньо вирівняти залишки гуми. Волокна текстилю слід обережно розпушити (не 
пошкоджуючи), пил видалити сухим способом, не використовуючи очищувач.

ЗМІШУВАННЯ
Ретельно перемішати клей SC 4000. Додати затверджувач Е-40 / ER-42 у пропорції 4% за масою, добре перемі-
шати до однорідності. Готову суміш необхідно використати протягом 2 годин.

НАНЕСЕННЯ
Обидві поверхні, що склеюються, рівномірно покрити клеєм двічі. Дочекатися повного висихання першого шару 
(мінімум 30 хвилин, для металу - мінімум 1 година).
Для спеціальних гум TIP TOP із з’єднувальним шаром CN достатньо одного шару.
Другий шар повинен залишатися злегка липким (перевірити тильною стороною пальця, витримка - 10–20 хв).
У разі пересихання - нанести клей повторно.

СКЛЕЮВАННЯ
Поверхні щільно поєднати без доступу повітря, після чого притиснути та прокатати.

ЗАХОДИ БЕЗПЕКИ
Забезпечити добру вентиляцію на робочому місці. Дотримуватись інструкцій з безпеки, зазначених на упаковці.

ПРИМІТКА
Наведена інформація базується на практичному досвіді.Оскільки властивості матеріалів та умови експлуатації 
можуть змінюватись і не перебувають під нашим контролем, рекомендуємо проводити попередні випробування. 
Виробник не несе відповідальності за кінцевий результат.



ЗАГАЛЬНІ ВКАЗІВКИ ЩОДО ЗАСТОСУВАННЯ
Cement SC 4000

РОБОЧЕ МІСЦЕ
Необхідно забезпечити чистоту та захист робочого простору, а також акуратне поводження з матеріалами, щоб 
гарантувати якість і довговічність склеювання. Особливо важливо дотримуватись чистоти під час роботи з від-
критими текстильними шарами та матеріалами для з’єднання, ремонту та облицювання (з CN-з’єднувальним 
шаром).
Чистота важливіша за додаткове очищення!

ПІДГОТОВКА ПОВЕРХОНЬ
Пил, забруднення та маслянисті відкладення утворюють антиадгезійні шари, які заважають правильному змо-
чуванню клеєм і знижують міцність з’єднання. Їх необхідно усунути шляхом шкребіння, промивання та знежи-
рення, після чого гумові поверхні слід зашліфувати, щоб видалити нерозчинні домішки, захисні воски та окис-
лені шари.

Шліфування збільшує площу зчеплення та створює основу для хімічного зв’язку клею з поверхнею. Важливо 
уникати пропущених ділянок і перегріву поверхні.

Оптимальна шорсткість досягається з використанням:
- дротяної щітки в ПВХ-оболонці,
- фібрового диска з зернистістю K16 або K24,
- шліфувального диска з зернистістю K18 або K23 при швидкості до 2800 об/хв.

Після шліфування залишки пилу слід видалити лише сухим способом. Не використовувати очищувач на шліфо-
ваних поверхнях!

Після очищення одразу нанести перший шар клею, щоб захистити поверхню від пилу, світла й окиснення.
Якщо другий шар клею не буде нанесено протягом тривалого часу, поверхня почне взаємодіяти з навколишнім 
середовищем, і її доведеться перешліфувати.

УМОВИ НАВКОЛИШНЬОГО СЕРЕДОВИЩА
Необхідно уникати впливу вологи (наприклад, конденсату), оскільки це знижує адгезію.
Матеріали перед використанням мають досягти температури навколишнього середовища. За необхідності слід 
облаштувати робочий намет для захисту від погодних умов (пилу, опадів, сонця, холоду, вітру).

АКТИВАЦІЯ КЛЕЮ
Після змішування компонентів починається хімічна реакція, тому суміш потрібно нанести на підготовлені по-
верхні протягом 2 годин.

Швидкість реакції залежить від температури: тепло прискорює, холод уповільнює процес.
З часом суміш згущується, втрачає текучість і може повністю затверднути, стаючи непридатною для викори-
стання.

Затверджувач активує процес вулканізації.
Він підвищує початкову силу зчеплення, що дозволяє раніше навантажувати з’єднання.
Хімічний зв’язок між клеєм і затверджувачем покращує міцність клейового шару та знижує його термопластич-
ність, підвищуючи стійкість до температур.

Крім того, затверджувач підвищує стійкість з’єднання до мастил, пластифікаторів та органічних розчинників.
Важливо захищати затверджувач від вологи, оскільки вона знижує його ефективність, викликає помутніння 
структури та можливе утворення осаду.
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I Н Ф О Л И С Т

КРУГ-ГВИНТ
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Справжнє рішення для «механічної вулканізації» конвеєрних стрічок!

З’єднання або ремонт транспортерної стрічки без клею – все просто!

Created perfectly

Самосвердлувальний гвинт з нескінченною різьбою

Окремий радіус вигину верхньої та нижньої шайби

*Створено досконало.

МЕХАНІЧНІ  З ’ЄДНУВАЧІ  ДЛЯ  КОНВЕЄРНИХ  СТРІЧОК

Більше інформації на сайті



D A T A S H E E T

ТЕХНІЧНИЙ ПАСПОРТ
МЕХАНІЧНІ З’ЄДНУВАЧІ КРУГ-ГВИНТ

Тип соединителя
Толщина ленты Прочность ленты Мин. Ø барабана1

мм Н/мм мм

КРУГ-ГВИНТ 8 - 28 ≤ 2000 ≥ 300

1 Минимальный диаметр приводного барабана соответствует рекомендуемым диаметрам для холодной/горячей вулканизации

Характеристика Описание Соответствие стандарту

Матеріал Ст. 20  ДСТУ 1050:2018

Товщина сталі 2.5 мм -

Гвинти T30 М6х60 10.9 200 шт. ДСТУ 7046-1:2018

Шайба верхня Ø28 мм кругла 200 шт. -

Шайба нижня Ø28 мм кругла 200 шт. -

Гайка M6 10.0 200 шт. DIN 6923

Біта Torx T30x50 1 шт. -

Вага комплекта 6.7 кг -

Характеристики конвеєрної стрічки 

Загальна інформація про виріб, комплектність поставки

* Информация приведена для комплекта соединителей КРУГ-ВИНТ типа 120/1600 200 шт./уп.

www.oksplice.com • тел.: +38 067 366-00-36

Болтові механічні з’єднувачі для конвеєрної стрічки з фіксацією на самосвердлуваль-
них гвинтах призначені для з’єднання загальнопромислових і шахтних гумотканинних 
конвеєрних стрічок товщиною від 8 мм до 28 мм, міцністю до 2000 Н/мм за допомогою 
шуруповерта. Виготовлені з зносостійкої вуглецевої сталі, спеціальна форма обтічних 
низькопрофільних шайб із різними радіусами вигину для верхньої та нижньої шай-
би не пошкоджує скребки очищення стрічок, ролики та футеровку барабана.

Ширина конвейерной ленты / количество соединительных элементов1

500 600 650 800 1000 1200 1400 2000
для соединения ленты прочностью ≤ 800 (4 ряда)

48 58 62 96 96 115 68 192
для соединения ленты прочностью ≤ 1250 (5 рядов)

60 72 78 96 120 144 168 240
для соединения ленты прочностью ≤ 1600 (7 рядов)

83 100 108 133 166 200 233 332
для соединения ленты прочностью ≤ 2000 (10 рядов)

115 138 150 184 230 276 322 460

1 Подробную информацию о схемах стыковки лент смотрите в инструкции по установке соединителей КРУГ-ВИНТ

Кількість з’єднувачів для стрічки певної ширини та міцності



Типові схеми з’єднання для стрічок різної міцності

Комплектація
Ширина стрічки1 Міцність стрічки Кількість

мм Н/мм шт.
100/1250 1000 1250 120

100/1600 1000 1600 168

120/1600 1200 1600 200

120/2500 1200 2000 276

КРУГ-ГВИНТ ПАТЧ 2 - - 50

 . 

 

     600 Н/мм                           800 Н/мм                  1250 Н/мм                   1600 Н/мм                           2000 Н/мм
       3 рядка                              4 рядка                     5 рядків                       7 рядків                              10 рядків

Схеми наведено лише для розуміння необхідної кількості рядків, в залежності від міцності конвеєрної стрічки.
Детальна покрокова інструкція щодо з’єднання конвеєрних стрічок і вибору схеми стикування доступна на сайті.

Механічні з’єднувачі КРУГ-ГВИНТ постачаються у стандартних комплектах, але можуть підбиратися індивідуально під 
будь-яку ширину конвеєрної стрічки. З’єднувачі поставляються в комплекті з високоякісними самосвердлувальними гвинта-
ми, додаткові гвинти також доступні для замовлення. Для затягування гвинтів використовується біта TORX T30, яка входить 
до комплекту, та шуруповерт з достатнім крутним моментом (замовляється окремо).

Комплекти механічних з’єднувачів

Срок службы соединителей не регламентируется и зависит от условий и интенсивности эксплуатации ленточного конвей-
ера, характера и абразивности транспортируемого груза. Гарантия на отсутствие производственных дефектов составляет 
6 (шесть) месяцев с даты продажи товара, указанной в отгрузочных документах при условии правильного монтажа в со-
ответствии с инструкцией по установке винтовых соединителей конвейерных лент. Гарантийный срок хранения составляет 
не менее 36 месяцев с даты продажи, при условии складирования в складских помещениях с защитой от осадков и других 
негативных факторов, с поддержанием температурного режима не менее +15С и уровня влажности до 40%. 

Строк служби и гарантія
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Більше інформації на сайті

1 Ширина стрічки вказана для кожної комплектації (кількість з’єднувальних елементів у одному комплекті, достатня для заданої ширини), 
проте з’єднувачі можуть підбиратися під будь-яку необхідну ширину стрічки незалежно від кількості в комплекті — шляхом додавання по-
трібної кількості елементів.

2 Комплект із 50 з’єднувачів КРУГ-ГВИНТ призначений для екстреного ремонту наскрізних пошкоджень конвеєрної стрічки, а також фіксації 
стиків, виконаних методом холодної або гарячої вулканізації.
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