                 Стыковка конвейерных лент фирмы «FTT Wolbrom» Польша. 
1) ФТТ Стомил Вольбром   для соединения  конвейерных лент рекомендует горячую вулканизацию с помощью вулканизационного пресса – как метод обеспечивающий наибольшую прочность стыка из всех существующих. Стык производится с помощью набора материалов  произведенными нашей фирмой – так называемый «стыковочный пакет».
Стыковочный пакет содержит: 

· резиновую плиту сырую - FIL,

· резиновый клей - 4N7

· жидкость очищающая (растворитель- толуол)
2) Резинотканевые ленты ФТТ Вольбром можно также соединять методом холодной вулканизации двухкомпонентными клеями. 
Обычно применяются клея  фирмы NILOS Ziller GmbH(Германия), клей к резиновым продуктам:

· тип TL-T70(негорючий ) к применению в подземных угольных шахтах;
· тип TL-T60(горючий) к применении в местах где нет опасности по газу и пыли.

 Доступные также клея другой немецкой фирмы - TIP-TOP Stahlgruber.
3) Возможна также стыковка  механическими соединениями (скобы):

A. система MATO

	МАТО
	Номинальная прочность лент

[kN/m]
	Толщина лент
[mm]

	U37
	до 1250
	11-14

	U65
	до 1250
	8-12

	U67
	1250 - 1600
	12-16

	U38A
	1250-3160
	13-16

	U38
	1250-3160
	13-18


· доступны также системы S30 и E30 а также система MH30 и MR30. Подробные информации доступные на сайте -  www.mato.de

B. система FLEXO RIVET

	FLEXO
	Номинальная прочность ленты [N/mm]
	Толщина ленты
[mm]

	R5
	до 800
	6-11

	R5-1/2
	до 1250
	9-14

	R6
	до 1600
	10-17


Подробная информация доступна на сайте - www.flexo.com.
C. Другие механические системыGORO,TITAN,MS-употребляемые согласно рекомендациям соединений.

При исполнению надо помнить, что подбор длины соединения зависит от типа (прочности) ленты

 При применении стыковки многопрокладочных лент с применением клеев с разделкой ленты под стык -конструкция стыка приводит к понижению разрывной прочности всей ленты ленты обусловленные тем обстоятельством разрыва верхней прокладки и перенесения натяжения на соседние прокладки.

Результатом этого являются следующие параметры прочности соединений лент:

	Тип ленты
	Метод соединения
	Получаемая номинальная прочность стыка % прочность ленты

	GTP-1000/3
	            Горячая вулканизация
	70,5

	GTP-1250/3
	Горячая вулканизация
	93,4

	GTP-1250/4
	Горячая вулканизация
	87,3

	GTP-1600/4
	Горячая вулканизация
	81,8

	GTP-2000/4
	Горячая вулканизация
	77,2

	GTP-1000/3
	           Холодная вулканизация
	71,7

	GTP-1250/3
	Холодная вулканизация
	64,0

	GTP-1250/4
	Холодная вулканизация
	67,3

	GTP-1600/4
	Холодная вулканизация
	64,7

	GTP-2000/4
	Холодная вулканизация
	63,8

	GTP-1000/3
	FLEXCO Rivet R6
	53,8

	GTP-1000/3
	KRAKMET
	69,0

	GTP-1250/3
	MATO U38
	64,8

	GTP-1250/3
	KRAKMET
	63,6

	GTP-1250/4
	TITAN - H
	52,3

	GTP-1250/4
	KRAKMET
	67,4

	GTP-1600/4
	MATO U38
	55,3

	GTP-1600/4
	GORO 20003
	55,1

	GTP-2000/4
	MATO U38
	50,7


В приложении - протоколы результатов испытаний Института Горной Промышленности Вроцлавского Политехнического Института.

Данные таблиц дают представление, что соединения выполненые методоми горячей вулканизации имеют самые высокие прочности по сравнению с другими методами стыковки и поэтому их рекомендует ФТТ Стомиль Вольбром А. О. Кроме того  сразу после исполнения стыка ленты возможно ее использование-сервис ФТТ (группа 4 человек) исполняет соединения типа GTP в подземных условиях в течение 8 часов.

Для исполнения соединений  методом горячей вулканизации применяются  переносные вулканизационные прессы 

Фирмы Производители прессов:

     -Александровский Машзавод-Россия

     -FMG Пиома- Польша

     -Wagner Schwelm и NILOS-Германия

В зависимости от обладаемого оборудования, каждый из производителей поставляет подробную инструкцию употребления устройства.

Соединения исполнены методом холодной вульканизации получают немножко хуже результаты прочности по сравнению с соединениями горючей вульканизации, преимуществом применения есть небольшое количество орудий нужных для исполнения соединений, дефектом есть необходимость выдержки ленты в условиях температур окружающей атмосферы соединения после его исполнения, Время составляет мин.6 часов с момента окончания процесса. Производителем устройств для исполнения соединений холодной вульканизации является NILOS.
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