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Максимальный зазор между одинарными замками не должен превышать 14 мм для барабанов 

диаметром до 880 мм, для барабанов большего диаметра – не более 30 мм. 

Установка производится с использованием двойных замков между всеми пластинами, кроме 

двух, которые устанавливаются последними (Рис. 1, 2) 

В случае нестандартных диаметров, требуется располагать одинарные и двойные замки в 

соответствии с п.№ 3, Б.  

  

Рисунок 1         Рисунок 2 

 

Раздел 2 (Стандартная установка) 

Шаг 1 Начало установки с двойного замка 

А. Расположите двойной замок параллельно оси барабана на всю длину обечайки (Рис. 3) 

Б. Зафиксируйте замок в данном положении, затем точечно приварите его к поверхности 

барабана через каждое из отверстий (Рис. 4). 

   

Рисунок 3                               Рисунок 4 
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Шаг 2 Добавление сегментов и двойных замков 

А. Вставьте футеровочный сегмент (сегменты) под пластину замка. Допускается зазор 0,7-1,0 мм 

с каждой стороны замка (Рис. 2, 5). 

Б. Зафиксируйте сегмент и следующий замок, и прихватите замок сваркой через отверстия в 

трех точках (Рис. 6). Оставшиеся отверстия могут быть проварены сразу, либо после установки 

всех сегментов. (См. Раздел 3 касательно особенностей процесса сварки) 

В. Повторить последовательность действий А и Б для всех сегментов, кроме двух последних. 

  

Рисунок 5                   Рисунок 6 

 

Шаг 3 Сборка двух крайних сегментов с помощью двух одинарных замков 

А. С помощью двух одинарных замков, установите два крайних сегмента и закрепите с помощью 

сварки в трех точках каждый из замков (Рис. 2, 9, 10). Убедитесь, что зазор между тыльными 

сторонами замков не превышает максимально допустимый. В случае необходимости, тыльная 

сторона одинарных замков (одного либо обоих) может быть обрезана или сточена (Рис. 2). 

Б. В случае нестандартного диаметра барабана, все дополнительные комплекты одинарных 

замков устанавливаются в соответствии с п. А. 

  

Рисунок 7            Рисунок 8 



  
  

 

 

  

Рисунок 9               Рисунок 10 

Шаг 4 Завершение приварки всех оставшихся отверстий 

См. Рис. 11, 12 

  

Рисунок 11                Рисунок 12 

Шаг 5 Фиксация замков 

Используя металлическую проставку, плотно прибейте выступающую часть замков к 

поверхности сегмента (Рис. 13). Зазор между плоскостями замка и сегмента может привести к 

преждевременному износу обечайки барабана.  

 

Рисунок 13 

 

 

 



  
  

 

 

Шаг 6 Фиксация сегментов 

А. ПРЕДПОЧТИТЕЛЬНЫЙ МЕТОД: Сделайте два пропила в металлической основе сегмента 

между двумя прижимающими элементами замка. (Рис. 14, 15) 

  

Рисунок 14                 Рисунок 15 

В ходе первичной установки, углы пропилов необходимо немного приподнять вверх с помощью 

плоскогубцев (Рис. 16). 

 

Рисунок 16 

При замене сегментов, углы пропилов необходимо загнуть вверх после установки сегментов в 

замки (Рис. 17). 

 

Рисунок 17 



  
  

 

 

Б. АЛЬТЕРНАТИВНЫЙ СПОСОБ: Сегменты могут быть зафиксированы в помощью точечной 

приварки (прихватки) металлического основания сегмента к обечайке барабана (Рис. 19). Сварку 

несложно впоследствии срезать для демонтажа сегментов. 
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ВАЖНО: Для барабанов диаметром более 800 мм, а также при сильном натяжении ленты, либо 

для конвейеров, имеющих проблемы с центровкой ленты, необходимо использовать 

комбинацию методов А и Б. 

Раздел 3: Сварочные работы 

1. Избыточный нагрев при сварке может привести к ухудшению связи металл/резина в 

сегментах. Снижайте степень нагревания путем приваривания только одной стороны 

отверстия замка за подход; Приваривайте отверстия с интервалами, переходя от одного 

замка к другому. 

2. Край резинового слоя можно защитить от воздействия сварки, закрыв его металлическим 

уголком (Рис. 6, 11). 

3. Рекомендуется использовать электроды диаметром не более 2,5 мм, во избежание 

избыточного нагрева и прожигов. 

4. Рекомендуется использовать низководородные электроды 

5. Для фиксации замков разрешается использовать ручную дуговую сварку неплавящимся 

электродом в среде инертного защитного газа, а также дуговую сварку плавящимся 

металлическим электродом (проволокой) в среде инертного/активного защитного газа с 

автоматической подачей присадочной проволоки. 

  Болтовое крепление замков. 

 

Двойные и одинарные замки также могут быть закреплены при помощи болтов.  

Крепление должно осуществляться в каждом отверстии замков.  

Усилие затяжки выбирать в соответствии с рекомендациями изготовителя болтов.  

Минимальная толщина обечайки при данном виде крепления: 6 мм 


