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/ ПРЕССЫ ЛЕГКОЙ СЕРИИ ПСА-Р (ОБЩЕПРОМЫШЛЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)

Прессы могут эксплуатироваться  в  пожароопасных  
зонах  П-II а, П-III в производственных помещениях 
категории «В». 

Климатическое исполнение прессов - УХЛ2 ГОСТ 
15150.

ПРЕССЫ ВУЛКАНИЗАЦИОННЫЕ типа ПСА-Р име-
ют сухие алюминиевые нагревательные плиты 
со встроенными электронными термодатчиками. 
Температурный режим плит регулируется шкафом 
управления, который имеет цифровую индикацию 
текущей и задаваемой температуры. 

Давление создается ручной затяжкой стягивающих 
элементов при помощи динамометрических ключей.

Прессы отличаются малыми габаритами и  мас-
сой  составных  частей, простотой в наладке и экс-
плуатации, надежны в работе, чрезвычайно легки и 
удобны в транспортировке (даже на легковом авто-
мобиле).  Тип стыка - прямоугольный (90°), макси-
мальная ширина  ленты до 800 мм.

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ПРЕССОВ 

 П
СА

-Р
 

Наименование параметра               ПСА-Р 
600/600

ПСА-Р 
800/600

Максимальная ширина стыкуемой ленты, мм  600 800

Длина стыка, мм 600

Установленная мощность 
нагревательных плит, кВт  6,0 8,0

Давление стыковки удельное 
максимальное, кгс/см2 10 9

Температура нагрева плит, °С Регулируемая до 185

Питающая электросеть
Переменного трехфазного 
тока с глухозаземленной 
либо изолированной (по 

условиям заказа) нейтралью

Напряжение, В  380

Габаритные размеры, мм 

длина 780 1030

ширина 600 600

высота 420 454

Масса самого тяжелого переносного 
элемента, кг, 27 38

Масса пресса, кг, не более 143 177

Управление нагревом автоматическое

ПСА-Р
Прессы вулканизационные для стыковки 
конвейерных лент переносные типа ПСА-Р

Прессы предназначены для стыковки и ре-
монта резинотканевых конвейерных лент 
методом горячей вулканизации в стацио-
нарных условиях ремонтных мастерских и 
непосредственно на конвейерах,  эксплуа-
тируемых на открытом воздухе и в назем-
ных помещениях, при отсутствии  взрывоо-
пасных и  пожароопасных сред.

ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ СТЫКОВКИ И РЕМОНТА 
РЕЗИНОТКАНЕВЫХ КОНВЕЙЕРНЫХ ЛЕНТ



/ ПРЕССЫ ЛЕГКОЙ СЕРИИ ПСА-Р (ОБЩЕПРОМЫШЛЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)

01. Установить направляющие швеллеры для нижнего ряда си-
ловых балок.

02. Установить одну нижнюю балку.

03. Установить нижний ряд балок. 04. Положить нижний теплоизоляционный лист, отделяю-
щий нагревательную плиту и балки.

05. Положить нижнюю нагревательную плиту крышкой (винтами) 
вниз.

06. На нижнюю нагревательную плиту уложить разделанную и подго-
товленную к стыковке конвейерную ленту. Для предотвращения при-
варивания резины к металлу используется прокладочный материал.

07. Положить верхнюю нагревательную плиту крышкой (винтами) 
вверх. Для предотвращения приваривания резины к металлу ис-
пользуется прокладочный материал.

09. Установить стяжки до упора и одновременно затягивать их с 
обеих сторон динамометрическим ключом, до тех пор пока стрелка 
динамометрического ключа не достигнет показания 200 Н/м на всех 
гайках.

10. Выполнить электроподключение, от шкафа управления подключить на-
гревательные плиты (разъемы нагревательных плит). Подключить вводной 
кабель, затем включить электропитание. Контроль температуры ведется на 
мониторе шкафа управления с автоматическим переключением показаний 
верхней и нижней нагревательных плит. 

08. Положить верхний теплоизоляционный лист, отделяющий верх-
нюю нагревательную плиту и балки.

СБОРКА ПРЕССА



/ ПРЕССЫ ЛЕГКОЙ СЕРИИ ПСА-Л (ОБЩЕПРОМЫШЛЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)

Прессы могут эксплуатироваться  в  пожароопасных  
зонах  П-II а, П-III в производственных помещениях 
категории «В».

Климатическое исполнение прессов - УХЛ2 ГОСТ 
15150.

ПРЕССЫ ВУЛКАНИЗАЦИОННЫЕ типа ПСА-Л имеют 
сухие алюминиевые нагревательные плиты и узел 
прессования зоны стыка конвейерной ленты,  вы-
полненный  в  виде металлической  диафрагмы,  
заполненной  минеральным маслом, при этом прес-
сование осуществляется за счет объемного рас-
ширения рабочей жидкости при нагреве ее теплом 
нагревательных плит.

Прессы отличаются малыми габаритами и  массой  
составных  частей, простотой в наладке и эксплу-
атации. 

Тип стыка - прямой (90°), косой (71,5°),  максималь-
ная ширина  ленты до 1400 мм.

Прессы ПСА-Л предназначены для замены находя-
щихся в эксплуатации прессов вулканизационных 
типа ТСА и имеют близкие  технические характери-
стики.

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ПРЕССОВ 

 П
СА

-Л
 

Наименование параметра               ПСА-Л
800

ПСА-Л
1000

ПСА-Л
1200

ПСА-Л
1400

Максимальная ширина стыкуемой 
ленты, мм  800 1000  1200 1400

Длина стыка, мм 765

Установленная мощность 
нагревательных плит, кВт  10,0 14,0 15,0 17,0

Давление стыковки удельное 
максимальное, кгс/см2 12

Температура нагрева плит, °С Регулируемая, до 185

Питающая электросеть
Переменного трехфазного тока 

с глухозаземленной (с изолированной – по 
условиям заказа) нейтралью

Напряжение, В 380 (660 – по условиям заказа)

Габаритные размеры, мм 

длина 1250 1450 1650 1850

ширина 765 765 765 765

высота 500 540 580 660

Масса самого тяжелого переносного 
элемента, кг, 30 35 45 65

Масса пресса, кг, не более 320 420 575 735

Управление нагревом автоматическое и ручное

ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ СТЫКОВКИ И РЕМОНТА 
РЕЗИНОТКАНЕВЫХ КОНВЕЙЕРНЫХ ЛЕНТ

ПСА-Л
Прессы вулканизационные для стыковки 
конвейерных лент переносные типа ПСА-Л

Прессы вулканизационные предназначены 
для стыковки и ремонта резинотканевых 
конвейерных лент методом горячей вул-
канизации в стационарных условиях ре-
монтных мастерских и непосредственно на 
конвейерах,  эксплуатируемых на открытом 
воздухе и в наземных помещениях, при от-
сутствии  взрывоопасных и  пожароопасных 
сред.



/ ПРЕССЫ ЛЕГКОЙ СЕРИИ ПСА-Л (ОБЩЕПРОМЫШЛЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)

01. Установить направляющие швеллеры для нижнего ряда си-
ловых балок.

02. Установить одну нижнюю балку.

03. Установить нижний ряд балок. 04. Положить нижний теплоизоляционный лист, отделяющий нагрева-
тельную плиту и балки.

05. Положить нижнюю нагревательную плиту крышкой (винтами) 
вниз.

06. На нижнюю нагревательную плиту уложить разделанную и подго-
товленную к стыковке конвейерную ленту. Для предотвращения при-
варивания резины к металлу используется прокладочный материал.

07. Положить диафрагму которая служит для создания давления 
в зоне стыка.

09. Установить верхний ряд балок, установить стяжки до упора и 
одновременно затягивать их ключом с обеих сторон, до тех пор пока 
стрелка манометра на диафрагме не достигнет показания 5 кгс/см², 
количество витков должно быть на всех шпильках одинаково.

10. Выполнить электроподключение, от шкафа управления подклю-
чить нагревательные плиты (разъемы нагревательных плит). Подклю-
чить вводной кабель, затем включить электропитание. Контроль тем-
пературы ведется по монитору шкафа управления с автоматическим 
переключением показаний верхней и нижней нагревательных плит.

08. Положить верхний теплоизоляционный лист, отделяющий диа-
фрагму от балок.

СБОРКА ПРЕССА



/ ПРЕССЫ ТЯЖЕЛОЙ СЕРИИ ПСТ (ОБЩЕПРОМЫШЛЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)

ПСТ
Прессы вулканизационные для стыковки 
конвейерных лент переносные типа ПСТ.

Прессы вулканизационные предназначены 
для стыковки и ремонта резинотканевых и  
резинотросовых  конвейерных лент мето-
дом горячей вулканизации в стационарных 
условиях ремонтных мастерских и непо-
средственно на конвейерах,  эксплуатируе-
мых на открытом воздухе и в наземных по-
мещениях, при отсутствии  взрывоопасных 
и  пожароопасных сред. 

Прессы могут эксплуатироваться  в  пожароопасных  
зонах  П-II а, П-III в производственных помещениях 
категории «В».

Климатическое исполнение прессов - УХЛ2 ГОСТ 
15150.

ПРЕССЫ ВУЛКАНИЗАЦИОННЫЕ типа ПСТ  имеют  на-
гревательные  плиты с омическими нихромовыми 
(сухими) нагревателями и узел давления, выпол-
ненный в виде гидроплунжеров, установленных  в 
силовой балке и питаемых от отдельной  электри-
фицированной  или ручной гидростанции.

Пресс позволяет производить стыковку всех типов 
резинотканевых и резинотросовых конвейерных 
лент (включая тяжелонагруженные)  методом горя-
чей вулканизации, а также может быть использован 
для  соединения конвейерных лент иным методом  
(склеивания,  холодной  вулканизации, сваривания 
синтетических конвейерных лент). Температура 
плит регулируется автоматически и контролируется 
по цифровым индикаторам шкафа управления.     В 
состав пресса входит комплект инструмента для 
разделки стыка конвейерных лент ИПР 26.000

Тип стыка - косой (71,5°), прямой (90°), ширина 
лент от 1200 до 2000 мм.
По условиям заказа длина стыка может быть изме-
нена на величину, кратную 570 мм.

ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ПРЕССОВ 

 П
С

Т

Наименование параметра               ПСТ
1200/1140

ПСТ
1400/1710

ПСТ
1600/2850

ПСТ
2000/3990

Максимальная ширина стыкуемой 
ленты, мм 1200 1400 1600 2000

Длина стыка, мм 1140 1710 2850 3990

Установленная мощность 
нагревательных плит, кВт 24,0 42,0 80,0 126,0

Давление стыковки удельное 
максимальное, кгс/см2 12

Температура нагрева плит, °С Регулируемая, до 185

Питающая электросеть
Переменного трехфазного тока 

с глухозаземленной (с изолированной – по 
условиям заказа) нейтралью

Напряжение, В 380 (660 – по условиям заказа)

Габаритные размеры, мм 

длина 2075 2645 3785 4925

ширина 1550 1750 1950 2350

высота 618 618 618 618

Масса самого тяжелого переносного 
элемента, кг, 43 59 74 112

Масса пресса, кг, не более 1070 1650 2650 4170

Управление нагревом Автоматическое и ручное

ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ СТЫКОВКИ И РЕМОНТА 
РЕЗИНОТКАНЕВЫХ КОНВЕЙЕРНЫХ ЛЕНТ



/ ПРЕССЫ ТЯЖЕЛОЙ СЕРИИ ПСТ (ОБЩЕПРОМЫШЛЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)

01. Установить направляющие швеллеры для нижнего ряда си-
ловых балок.

02. На направляющие швеллеры установить балку теплоизоляцией 
вверх.

03. Установить нижний ряд балок теплоизоляцией вверх. 04. Положить нижние нагревательные плиты (винтами вниз).

05. Положить нижний выравнивающий лист (стыки плит должны 
перекрываться).

06. На нижнюю нагревательную плиту уложить разделанную и под-
готовленную к стыковке конвейерную ленту. Для предотвращения при-
варивания резины к металлу используется прокладочный материал.

07. С помощью боковых линеек и швеллеров обеспечивается 
формирование боковых кромок и фиксация стыка.

09. Установить верхние нагревательные плиты (винтами вверх). 10. На верхние нагревательные плиты установить верхний ряд сило-
вых балок. 

08. Положить верхний выравнивающий лист. Для предотвращения 
приваривания резины к металлу используется прокладочный матери-
ал.

СБОРКА ПРЕССА



/ ПРЕССЫ ТЯЖЕЛОЙ СЕРИИ ПСТ (ОБЩЕПРОМЫШЛЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)

11. Установить стяжки спереди и сзади пресса, затягивать ключом 
до упора (ключ входит в комплект пресса).

12. Выполнить подключение балок между собой и с гидростанцией 
через быстроразъёмные соединения.

13. Выполнить электроподключение, от шкафа управ-
ления подключить нагревательные плиты (разъемы на-
гревательных плит). Подключить вводной кабель, затем 
включить электропитание. Контроль температуры ведет-
ся на мониторе шкафа управления с автоматическим 
переключением показаний верхней и нижней плиты. 

Опции прессов ПСТ:

1. Исполнение для прямого стыка (индекс при заказе «П») 2. Система водяного охлаждения в верхних и нижних нагревательных 
плитах (индекс «В») вводной шланг системы охлаждения подключает-
ся к системе центрального водоснабжения или к резервуару с водой. 
Охладительные плиты параллельно соединить шлангами с помощью 
распределителя. Процесс охлаждения до t=70 C° от 15-30 мин. 

3. Электрическая гидростанция 
(индекс при заказе «Э»)





/ ПРЕССЫ ТЯЖЕЛОЙ СЕРИИ ПСШ1 А (ВЗРЫВОЗАЩИЩЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ) 

ПСШ1 А
Прессы вулканизационные шахтные для 
стыковки конвейерных лент переносные 
типа ПСШ1 А

Прессы вулканизационные шахтные пред-
назначены  для  стыковки  и ремонта рези-
нотканевых и резинотросовых конвейерных 
лент как в  стационарных условиях ремонт-
ных предприятий и непосредственно на 
конвейерах, эксплуатируемых на открытом 
воздухе и в наземных  помещени-ях, так и 
в подземных выработках шахт, опасных по 
газу и угольной пыли. 

Климатическое исполнение шахтных прес-
сов - У5 ГОСТ 15150.

ПРЕССЫ ВУЛКАНИЗАЦИОННЫЕ типа ПСШ1 А   (шахт-
ные) имеют взрывозащиту РВ ExdiaI X и разрешены 
к применению на шахтах Российской Федерации, 
Украины, Республики Беларусь и Казахстане, в том 
числе опасных по газу и угольной пыли.

ПРЕССЫ ВУЛКАНИЗАЦИОННЫЕ типа ПСШ1 А имеют 
саморегулирующиеся позисторные нагреватель-
ные плиты, которые автоматически поддерживают 
температуру вулканизации, обеспечивают равно-
мерное  тепловое  поле,  не требуют устройств для 
управления температурой. Контроль температуры 
производится по биметаллическим термометрам.

Силовой каркас пресса выполнен из алюминиево-
го профиля, разрешенного к применению в шахтах 
опасных по газу и угольной пыли, что значительно 
облегчает вес пресса.

Узел давления, выполнен в виде гидродомкратов, 
встроенных в верхнюю силовую балку и питаемых 
от отдельной  ручной гидростанции.

Прессы просты в эксплуатации, надежны в работе, 
позволяют производить стыковку всех типов рези-
нотканевых (в т. ч. с PVC сердечником) и резинотро-
совых конвейерных лент.

Для удобства использования все прессы комплек-
туются приспособлениями для монтажа пресса на 
месте применения, съемными ручками для пере-
носки составных частей пресса и металлическими 
контейнерами для организованного хранения и 

комплектом инструментов для разделки стыка кон-
вейерных лент.

По условиям заказа пресс может быть укомплек-
тован дополнительным инструментом и приспосо-
блениями для разделки и стыковки лент, а также 
системой принудительного водяного охлаждения, 
позволяющей существенно сократить время охлаж-
дения пресса.

Прессы ПСШ1 А имеют модульную конструкцию, что 
позволяет производить стыки любой длины, крат-
ной 270мм., для плит типа 1, (для сдвоенной пли-
ты типа 2 – 540мм.). По условиям заказа возможно 
комплектование прессов плитами обоих типов.

Тип стыка  -  прямоугольный (90°), косоугольный 
(71,5°). 

ШАХТНЫЕ ВЗРЫВОЗАЩИЩЕННЫЕ  ВУЛКАНИЗА-
ЦИОННЫЕ ПРЕССА ДЛЯ СТЫКОВКИ КОНВЕЙЕР-
НЫХ ЛЕНТ. 

ПСШ1 1200/2160 А1 РБ – пресс ПСШ1 для стыковки конвейерной ленты максимальная 
ширина 1200мм., максимальная длина стыка 2160мм., узел давления в виде гидродом-
кратов, силовой каркас выполнен из легкого сплава А , модернизированная нагревательная 
плита шириной 270мм. 1, ручная насосная станция Р, без системы принудительного охлаж-
дения Б.

ПРИМЕРЫ ОБОЗНАЧЕНИЯ ПРЕССА ПРИ ЗАКАЗЕ:

ПСШ1 1200/2160 А2 РВ   – пресс ПСШ1 для стыковки конвейерной ленты максимальная 
ширина 1200мм., максимальная длина стыка 2160мм. , узел давления в виде гидродом-
кратов, силовой каркас выполнен из легкого сплава А, модернизированная нагревательная 
плита шириной 540мм. 2, ручная насосная станция Р, с системой принудительного охлаж-
дения В.

МЫ РАДЫ ПРЕДОСТАВИТЬ ЛЮБУЮ ДОПОЛНИТЕЛЬНУЮ ИНФОРМАЦИЮ
ПО НАШЕМУ ОБОРУДОВАНИЮ ПО ТЕЛЕФОНУ (81664) 4-66-00



ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ПРЕССОВ 

 П
СШ

1 
А

Наименование параметра               ПСШ1 А
1000/1350

ПСШ1 А
1000/2160

ПСШ1 А
1200/1350

ПСШ1 А
1200/2160

ПСШ1 А
1200/3510

ПСШ1 А
1600/1350

ПСШ1 А
1600/2160

ПСШ1 А
1600/3510

Максимальная ширина стыкуемой 
ленты, мм 1000 1200 1600

Длина стыка, мм 1350 2160 1350 2160 3510 1350 2160 3510

Установленная (пусковая) мощность 
нагревательных плит, кВт 48 76,8 57 91,2 148,2 78 124,8 202,8

Давление стыковки удельное 
максимальное, кгс/см2 15

Температура нагрева плит, °С 150

Питающая электросеть Переменного трехфазного тока с изолированной нейтралью

Напряжение, В 660 или 380; 1140 (по условиям заказа)

Управление нагревом Саморегулирующиеся (позисторные)

/ ПРЕССЫ ТЯЖЕЛОЙ СЕРИИ ПСШ1 А (ВЗРЫВОЗАЩИЩЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)

01. Установить направляющие швеллеры для нижнего ряда си-
ловых балок.

02. На направляющие швеллеры установить балку теплоизоляцией 
вверх

03. Установить нижний ряд балок теплоизоляцией вверх. 04. На балки уложить нижний ряд нагревательных плит. 

05. На нижний ряд нагревательных плит уложить листы выравни-
вающие так, чтобы гнезда под термометры оказались между на-
гревательными плитами.

06. На нижнюю нагревательную плиту уложить разделанную и подго-
товленную к стыковке конвейерную ленту. Для предотвращения при-
варивания резины к металлу используется прокладочный материал.

СБОРКА ПРЕССА



11. Установить стяжки спереди и сзади пресса, затягивать ключом 
до упора (ключ входит в комплект пресса).

12. Выполнить подключение балок между собой и с гидростанцией 
через быстроразъёмные соединения.

13. Подключить нагревательные плиты между собой. 

07. С помощью боковых линеек и швеллеров обеспечивается 
формирование боковых кромок и фиксации стыка.

09. На верхние выравнивающие листы уложить верхний ряд нагре-
вательных плит. 

10. На верхние нагревательные плиты установить верхний ряд сило-
вых балок. 

08. Собранный стык накрыть выравнивающими листами, гнездами 
под термометры вверх. Для предотвращения приваривания резины к 
металлу используется прокладочный материал.

/ ПРЕССЫ ТЯЖЕЛОЙ СЕРИИ ПСШ1 А (ВЗРЫВОЗАЩИЩЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)
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/ ПРЕССЫ ТЯЖЕЛОЙ СЕРИИ ПСШ1 М (ВЗРЫВОЗАЩИЩЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)

ПСШ1 М
Прессы вулканизационные шахтные для 
стыковки конвейерных лент переносные 
типа ПСШ1 М

Прессы вулканизационные шахтные пред-
назначены  для  стыковки  и ремонта рези-
нотканевых и резинотросовых конвейерных 
лент как в  стационарных условиях ремонт-
ных предприятий и непосредственно на 
конвейерах, эксплуатируемых на открытом 
воздухе и в наземных  помещениях, так и 
в подземных выработках шахт, опасных по 
газу и угольной пыли.

Климатическое исполнение шахтных прес-
сов - У5 ГОСТ 15150.

ПРЕССЫ ВУЛКАНИЗАЦИОННЫЕ типа ПСШ1 М   (шахт-
ные) имеют взрывозащиту РВ ExdiaI X и разрешены 
к применению на шахтах Российской Федерации, 
Украины, Республики Беларусь и Казахстане, в том 
числе опасных по газу и угольной пыли.

ПРЕССЫ типа ПСШ1 М имеют саморегулирующиеся 
позисторные нагревательные плиты, которые авто-
матически поддерживают температуру вулканиза-
ции, обеспечивают равномерное  тепловое  поле,  не 
требуют устройств для управления температурой. 
Контроль температуры производится по биметалли-
ческим термометрам.

Узлы давления объединены с силовыми балками в 
единое целое и выполнены в виде металлических 
диафрагм, заполняемых под необходимым давле-
нием рабочей  жидкостью  от  ручной гидростанции. 
Рабочая жидкость – водомасляная эмульсия, при-
меняемая в шахтах. Эта система позволяет в любой 
момент скорректировать давление.

Узлы давления могут быть выполнены в виде гер-
метичных металлических диафрагм, заполненных 
минеральным маслом, давление в которых создает-
ся за счет объемного расширения масла при нагре-
ве от тепла нагревательных плит.

Прессы просты в эксплуатации, надежны в работе, 
позволяют производить стыковку всех типов рези-
нотканевых (в т. ч. с PVC сердечником) и резинотро-
совых конвейерных лент.

ШАХТНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ СТЫКОВКИ И 
РЕМОНТА ВСЕХ ТИПОВ КОНВЕЙЕРНЫХ ЛЕНТ.

ПРИМЕРЫ ОБОЗНАЧЕНИЯ ПРЕССА ПРИ ЗАКАЗЕ:

ПСШ1 1200/2160 М1 РБ – пресс ПСШ1 для стыковки конвейерной ленты максимальная 
ширина 1200мм., максимальная длина стыка 2160мм., металлическая нажимная система М, 
модернизированная нагревательная плита шириной 270мм. 1, ручная насосная станция Р, 
без системы принудительного охлаждения Б.

МЫ РАДЫ ПРЕДОСТАВИТЬ ЛЮБУЮ ДОПОЛНИТЕЛЬНУЮ ИНФОРМАЦИЮ
ПО НАШЕМУ ОБОРУДОВАНИЮ ПО ТЕЛЕФОНУ (81664) 4-66-00

Для удобства использования  все прессы ком-
плектуются приспособлениями для монтажа 
пресса на месте применения, съемными руч-
ками для переноски составных частей пресса 
и металлическими контейнерами для орга-
низованного хранения и комплектом инстру-
мента для разделки стыка конвейерных лент.

По условиям заказа пресс может быть уком-
плектован дополнительным инструментом и 
приспособлениями для разделки и стыковки 
конвейерных лент, а также системой прину-
дительного водяного охлаждения, позволяю-
щей существенно сократить время охлажде-

ния пресса.

Прессы типа ПСШ1 М имеют модульную кон-
струкцию, что  позволяет производить стыки 
любой длины, кратной 270 мм для плит типа 
1 (для сдвоенной плиты типа 2 – 540 мм). По 
условиям заказа возможно комплектование 
прессов плитами обоих типов.

Тип стыка  -  прямоугольный (90°), косоуголь-
ный (71,5°). 

ПСШ1 1200/2160 М2 РВ   – пресс ПСШ1 для стыковки конвейерной ленты максимальная 
ширина 1200мм., максимальная длина стыка 2160мм. , металлическая нажимная система 
М, модернизированная нагревательная плита шириной 540мм. 2, ручная насосная станция 
Р, с системой принудительного охлаждения В.



ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ПРЕССОВ 

 П
СШ

1 
М

Наименование параметра               ПСШ1 М
1000/1350

ПСШ1 М
1000/2160

ПСШ1 М
1200/1350

ПСШ1 М
1200/2160

ПСШ1 М
1200/3510

ПСШ1 М
1600/1350

ПСШ1 М
1600/2160

ПСШ1 М
1600/3510

Максимальная ширина стыкуемой 
ленты, мм 1000 1200 1600

Длина стыка, мм 1350 2160 1350 2160 3510 1350 2160 3510

Установленная (пусковая) мощность 
нагревательных плит, кВт 48 76,8 57 91,2 148,2 78 124,8 202,8

Давление стыковки удельное 
максимальное, кгс/см2 15

Температура нагрева плит, °С 150

Питающая электросеть Переменного трехфазного тока с изолированной нейтралью

Напряжение, В 660 или 380; 1140 (по условиям заказа)

Управление нагревом Саморегулирующиеся (позисторные)

/ ПРЕССЫ ТЯЖЕЛОЙ СЕРИИ ПСШ1 М (ВЗРЫВОЗАЩИЩЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)

01. Установить направляющие швеллеры для нижнего ряда си-
ловых балок.

02. На направляющие швеллеры установить крайние балки зацепами 
вниз.

03. Установить нижний ряд силовых балок. 04. На силовые балки уложить рабочие диафрагмы, при этом фикса-
торы диафрагм должны быть направлены вниз и располагаться между 
силовыми балками.

05. На диафрагмы уложить теплоизоляцию, изготовленную из от-
резка конвейерной ленты толщиной не менее 10 мм.

06. На теплоизоляцию уложить нижний ряд нагревательных плит.

СБОРКА ПРЕССА



11. На верхние выравнивающие листы уложить верхний ряд на-
гревательных плит. 12. Выполнитьподключение балок между собой и с гидростанцией 

через быстроразъёмные соединения.

07. На нижний ряд нагревательных плит уложить нижний ряд вы-
равнивающих листов так, чтобы гнезда под термометры оказались 
между нагревательными плитами.

09. С помощью боковых линеек и швеллеров обеспечивается фор-
мирование боковых кромок и фиксации стыка.

10. Собранный стык накрыть выравнивающими  листами, гнездами 
под термометры вверх. Для предотвращения приваривания резины к 
металлу используется прокладочный материал.

08. На нижнюю нагревательную плиту уложить разделанную и подго-
товленную к стыковке конвейерную ленту. Для предотвращения при-
варивания резины к металлу используется прокладочный материал.

/ ПРЕССЫ ТЯЖЕЛОЙ СЕРИИ ПСШ1 М (ВЗРЫВОЗАЩИЩЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)

13. На верхние нагревательные плиты установить верхний ряд 
силовых балок.

14. Установить стяжки спереди и сзади пресса, затягивать ключом до 
упора (ключ входит в комплект пресса).

12. На верхний ряд нагревательных плит уложить теплоизоляцию, 
изготовленную из отрезка конвейерной ленты толщиной не менее 
10 мм.



15. Выполнить подключение диафрагм между собой и с гидростанцией через быстроразъёмные соединения.

16. Подключить нагревательные плиты между собой.

/ ПРЕССЫ ТЯЖЕЛОЙ СЕРИИ ПСШ1 М (ВЗРЫВОЗАЩИЩЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)



ПСШ2 А
Прессы вулканизационные шахтные для 
стыковки конвейерных лент переносные 
типа ПСШ2 А.

Прессы вулканизационные для стыковки 
конвейерных лент переносные типа ПСШ2 
А предназначены для стыковки резинотро-
совых и резинотканевых конвейерных лент 
в стационарных условиях ремонтных пред-
приятий и непосредственно на конвейерах, 
эксплуатируемых на открытом воздухе и в 
наземных помещениях, а также в подземных 
выработках шахт, опасных по газу и уголь-
ной пыли. 

Климатическое исполнение шахтных прес-
сов - У5 ГОСТ 15150.

ПРЕССЫ ВУЛКАНИЗАЦИОННЫЕ типа ПСШ2 А (шахт-
ные) имеют взрывозащиту РВ ExdiaI X и разрешены к 
применению на шахтах России, Украины, Казахстана 
и Республики Беларусь, в том числе опасных по газу 
и угольной пыли. 

ПРЕССЫ ВУЛКАНИЗАЦИОННЫЕ типа ПСШ2 А  имеют  
нагревательные  плиты с омическими нихромовыми 
(сухими) нагревателями и узел давления, выпол-
ненный в виде гидродомкратов, установленных  в 
силовой балке и питаемых от отдельной ручной ги-
дростанции.

Прессы позволяют производить стыковку всех ти-
пов резинотканевых и резинотросовых конвейерных 
лент методом горячей вулканизации, а также могут 
быть использованы для  соединения конвейерных 
лент иным методом  (склеивания,  холодной  вул-
канизации, сваривания синтетических конвейерных 
лент). Температура плит регулируется автоматиче-
ски. Установка и контроль температуры и времени 
вулканизации осуществляются по цифровым инди-
каторам шкафа управления, контролируется и от-
ключается таймером.  

В состав прессов входят шкаф управления, плиты 
нагревательные, листы выравнивающие, приспосо-
бления для формирования кромок стыка конвейер-
ной ленты, кабели питания, гибкие трубопроводы, 

ШАХТНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ СТЫКОВКИ И 
РЕМОНТА ВСЕХ ТИПОВ КОНВЕЙЕРНЫХ ЛЕНТ.

ПСШ2 1200/2160 А1 РБ – пресс ПСШ2 для стыковки конвейерной ленты максимальная 
ширина 1200мм., максимальная длина стыка 2160мм., узел давления в виде гидродом-
кратов, силовой каркас выполнен из легкого сплава А, модернизированная нагревательная 
плита шириной 270мм. 1, ручная насосная станция Р, без системы принудительного охлаж-
дения Б.

ПРИМЕРЫ ОБОЗНАЧЕНИЯ ПРЕССА ПРИ ЗАКАЗЕ:

ПСШ2 1200/2160 А2 РВ   – пресс ПСШ2 для стыковки конвейерной ленты максимальная 
ширина 1200мм., максимальная длина стыка 2160мм. , узел давления в виде гидродом-
кратов, силовой каркас выполнен из легкого сплава А, модернизированная нагревательная 
плита шириной 540мм. 2, ручная насосная станция Р, с системой принудительного охлаж-
дения В.

МЫ РАДЫ ПРЕДОСТАВИТЬ ЛЮБУЮ ДОПОЛНИТЕЛЬНУЮ ИНФОРМАЦИЮ
ПО НАШЕМУ ОБОРУДОВАНИЮ ПО ТЕЛЕФОНУ (81664) 4-66-00

станции насосные, балки силовые, стяжки, 
приспособления для монтажа пресса на ме-
сте применения. 

Для ускоренного охлаждения по окончании 
процесса вулканизации прессы могут осна-
щаться системой водяного охлаждения.

По условиям заказа пресс может быть уком-
плектован инструментами и приспособлени-
ями для разделки и стыковки конвейерных 
лент, дополнительными запасными частями.

Для обеспечения сохранности при транспор-
тировке, прессы поставляются в контейнерах 
для организованного хранения и транспорти-
рования.

Прессы типа ПСШ2 А имеют модульную кон-
струкцию, что  позволяет производить стыки 
любой длины, кратной 270 мм. 

Тип стыка  -  прямоугольный (90°), косоуголь-
ный (71,5°).  

/ ПРЕССЫ ТЯЖЕЛОЙ СЕРИИ ПСШ2 А (ВЗРЫВОЗАЩИЩЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)



ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ПРЕССОВ 
 П

СШ
2 

А

Наименование параметра               ПСШ2 А
1000/1350

ПСШ2 А
1000/2160

ПСШ2 А
1200/1350

ПСШ2 А
1200/2160

ПСШ2 А
1200/3510

ПСШ2 А
1600/1350

ПСШ2 А
1600/2160

ПСШ2 А
1600/3510

Максимальная ширина стыкуемой 
ленты, мм 1000 1200 1600

Длина стыка, мм 1350 2160 1350 2160 3510 1350 2160 3510

Установленная (пусковая) мощность 
нагревательных плит, кВт 25 40 30 49 56 91 64 104

Давление стыковки удельное 
максимальное, кгс/см2 15

Температура нагрева плит, °С Регулируемая до 185

Питающая электросеть Переменного трехфазного тока с изолированной нейтралью

Напряжение, В 660 или 380; 1140 (по условиям заказа)

Управление нагревом Автоматическое, регулируемое

01. Установить направляющие швеллеры для нижнего ряда си-
ловых балок. 

02. На направляющие швеллеры установить балку теплоизоляцией 
вверх.

03. Установить нижний ряд балок  теплоизоляцией вверх. 04. На балки уложить нижний ряд нагревательных плит. 

05. На нижний ряд нагревательных плит уложить выравнивающие 
листы так, чтобы гнезда под термометры оказались между нагре-
вательными плитами.

06. На нижнюю нагревательную плиту уложить разделанную и подго-
товленную к стыковке конвейерную ленту. Для предотвращения при-
варивания резины к металлу используется прокладочный материал.

/ ПРЕССЫ ТЯЖЕЛОЙ СЕРИИ ПСШ2 А (ВЗРЫВОЗАЩИЩЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)



11. Установить стяжки спереди и сзади пресса, затягивать ключом 
до упора (ключ входит в комплект пресса).

12. Выполнить подключение балок между собой и с гидростанцией 
через быстроразъёмные соединения.

07. С помощью боковых линеек и швеллеров обеспечиваем фор-
мирование боковых кромок и фиксации стыка. 

09. На верхние выравнивающие листы уложить верхний ряд нагре-
вательных плит.

10. На верхние нагревательные плиты установить верхний ряд сило-
вых балок.

08. Собранный стык накрыть выравнивающими листами, гнездами 
под термометры вверх. Для предотвращения приваривания резины к 
металлу используется прокладочный материал.

/ ПРЕССЫ ТЯЖЕЛОЙ СЕРИИ ПСШ2 А (ВЗРЫВОЗАЩИЩЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)

13. Подключить нагревательные плиты между собой.





/ ПРЕССЫ ТЯЖЕЛОЙ СЕРИИ ПСШ2 М (ВЗРЫВОЗАЩИЩЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)

ПСШ2 М
Прессы вулканизационные шахтные для 
стыковки конвейерных лент переносные 
типа ПСШ2 М

Прессы вулканизационные для стыковки 
конвейерных лент переносные типа ПСШ2 
М предназначены для стыковки резинотро-
совых и резинотканевых конвейерных лент 
в стационарных условиях ремонтных пред-
приятий и непосредственно на конвейерах, 
эксплуатируемых на открытом воздухе и в 
наземных помещениях, а также в подземных 
выработках шахт, опасных по газу и уголь-
ной пыли. 

Климатическое исполнение шахтных прес-
сов - У5 ГОСТ 15150.

ПРЕССЫ ВУЛКАНИЗАЦИОННЫЕ типа ПСШ2 М (шахт-
ные) имеют взрывозащиту РВ ExdiaI X и разрешены к 
применению на шахтах России, Украины, Казахстана 
и Республики Беларусь, в том числе опасных по газу 
и угольной пыли. 

ПРЕССЫ ВУЛКАНИЗАЦИОННЫЕ типа ПСШ2 М имеют 
нагревательные плиты с омическими нихромовыми 
(сухими) нагревателями.

Узлы давления выполнены в виде металлических 
диафрагм, заполняемых под необходимым давле-
нием рабочей  жидкостью  от  ручной гидростанции. 
Рабочая жидкость – водомасляная эмульсия, при-
меняемая в угольных шахтах.

Прессы позволяют производить стыковку всех ти-
пов резинотканевых и резинотросовых конвейерных 
лент методом горячей вулканизации, а также может 
быть использован для  соединения конвейерных 
лент иным методом  (склеивания,  холодной  вул-
канизации, сваривания синтетических конвейерных 
лент). Температура плит регулируется автоматиче-
ски. Установка и контроль температуры и времени 
вулканизации осуществляется по цифровым инди-
каторам шкафа управления, контролируется и от-
ключается таймером. 

В состав прессов входят шкаф управления, плиты 
нагревательные, листы выравнивающие, приспо-

ШАХТНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ СТЫКОВКИ И 
РЕМОНТА ВСЕХ ТИПОВ КОНВЕЙЕРНЫХ ЛЕНТ.

ПСШ2 1200/2160 М1 РБ – пресс ПСШ2  для стыковки конвейерной ленты максимальная 
ширина 1200мм., максимальная длина стыка 2160мм., металлическая нажимная система 
М, модернизированная нагревательная плита шириной 270мм. 1, ручная насосная станция 
Р, без системы принудительного охлаждения Б.

ПРИМЕРЫ ОБОЗНАЧЕНИЯ ПРЕССА ПРИ ЗАКАЗЕ:

ПСШ2 1200/2160 М2 РВ   – пресс ПСШ2 для стыковки конвейерной ленты максимальная 
ширина 1200мм., максимальная длина стыка 2160мм. , металлическая нажимная система 
М, модернизированная нагревательная плита шириной 540мм. 2, ручная насосная станция 
Р, с системой принудительного охлаждения В.

МЫ РАДЫ ПРЕДОСТАВИТЬ ЛЮБУЮ ДОПОЛНИТЕЛЬНУЮ ИНФОРМАЦИЮ
ПО НАШЕМУ ОБОРУДОВАНИЮ ПО ТЕЛЕФОНУ (81664) 4-66-00

собления для формирования кромок стыка 
конвейерной ленты, кабели питания, гибкие 
трубопроводы, станции насосные, балки си-
ловые, стяжки, приспособления для монтажа 
пресса на месте применения. 

Для ускоренного охлаждения по окончании 
процесса вулканизации прессы могут осна-
щаться системой водяного охлаждения.

По условиям заказа пресс может быть уком-
плектован инструментами и приспособлени-

ями для разделки и стыковки конвейерных 
лент, дополнительными запасными частями.

Для обеспечения сохранности при транспор-
тировке, прессы поставляются в контейнерах 
для организованного хранения и транспорти-
рования.

Прессы типа ПСШ2 М имеют модульную кон-
струкцию, что  позволяет производить стыки 
любой длины, кратной 270 мм. Тип стыка – 
прямоугольный, косоугольный.



ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ПРЕССОВ 
 П

СШ
2 

 М

Наименование параметра               ПСШ2 М
1000/1350

ПСШ2 М
1000/2160

ПСШ2 М
1200/1350

ПСШ2 М
1200/2160

ПСШ2 М
1200/3510

ПСШ2 М
1600/1350

ПСШ2 М
1600/2160

ПСШ2 М
1600/3510

Максимальная ширина стыкуемой 
ленты, мм 1000 1200 1600

Длина стыка, мм 1350 2160 1350 2160 3510 1350 2160 3510

Установленная (пусковая) мощность 
нагревательных плит, кВт 25 40 30 49 56 91 64 104

Давление стыковки удельное 
максимальное, кгс/см2 15

Температура нагрева плит, °С Регулируемая до 185

Питающая электросеть Переменного трехфазного тока с изолированной нейтралью

Напряжение, В 660 или 380; 1140 (по условиям заказа)

Управление нагревом Автоматическое регулирование

/ ПРЕССЫ ТЯЖЕЛОЙ СЕРИИ ПСШ2 М (ВЗРЫВОЗАЩИЩЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)

01. Установить направляющие швеллеры для нижнего ряда си-
ловых балок. 

02. На направляющие швеллеры установить крайние балки зацепами 
вниз.

03. Установить нижний ряд силовых балок. 04. На силовые балки уложить рабочие диафрагмы, при этом фикса-
торы диафрагм должны быть направлены вниз и располагаться между 
силовыми балками.

СБОРКА ПРЕССА



09. С помощью боковых линеек и швеллеров обеспечивается 
формирование боковых кромок и фиксации стыка. 12. Выполнитьподключение балок между собой и с гидростанцией 

через быстроразъёмные соединения.

05. На диафрагмы уложить теплоизоляцию, изготовленную из от-
резка конвейерной ленты толщиной не менее 10 мм. 

07. На нижний ряд нагревательных плит уложить нижний ряд вы-
равнивающих листов так, чтобы гнезда под термометры оказались 
между нагревательными плитами.

08. На нижнюю нагревательную плиту уложить разделанную и подго-
товленную к стыковке конвейерную ленту. Для предотвращения при-
варивания резины к металлу используется прокладочный материал.

06. На теплоизоляцию уложить нижний ряд нагревательных плит.

11. На верхние выравнивающие листы укладывается верхний ряд 
нагревательных плит. 

12. На верхний ряд нагревательных плит уложить теплоизоляцию, из-
готовленную из отрезка конвейерной ленты толщиной не менее 10 мм.

10. Собранный стык накрыть выравнивающими листами, гнезда-
ми под термометры вверх. Для предотвращения приваривания ре-
зины к металлу используется прокладочный материал.

/ ПРЕССЫ ТЯЖЕЛОЙ СЕРИИ ПСШ2 М (ВЗРЫВОЗАЩИЩЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)



13. На верхние нагревательные плиты установить верхний ряд сило-
вых балок. 

14. Выполнить подключение диафрагм между собой и с гидростанцией 
через быстроразъёмные соединения. Подключить нагревательные плиты 
между собой. 

/ ПРЕССЫ ТЯЖЕЛОЙ СЕРИИ ПСШ2 М (ВЗРЫВОЗАЩИЩЕННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ)

Опции прессов ПСШ:

Контейнер для хранения и перемещения прессов в шахте.



Вулканизаторы 
кабельные типа ВК1 
Вулканизаторы кабельные типа ВК1 пред-
назначены для ремонта и восстановления 
резиновых оболочек кабелей методом горя-
чей вулканизации  в  условиях ремонтных 
предприятий, на открытом воздухе и в на-
земных помещениях. 

Степень защиты от воздействия окружаю-
щей среды – IР 54 по ГОСТ 14254.

Класс изделия по способу защиты человека 
от поражения электрическим током – I по 
ГОСТ 12.2.007.0

Вулканизаторы 
кабельные типа ВКВ1 
Предназначен для применения в рудниках 
и шахтах, опасных по газу (метан) или пыли 
и имеет взрывозащиту РВ ExdI Х. 

Климатическое исполнение вулканизаторов 
– У5 по ГОСТ 15150, при этом температура
окружающего воздуха при работе и хране-
нии вулканизаторов должна быть не ниже 
+1 °С (рабочий диапазон температур окру-
жающего воздуха - +1…+35 °С).  По усло-
виям заказа возможно иное климатическое 
исполнение по ГОСТ 15150, в том числе и 
для использования при отрицательных тем-
пературах.

Вулканизаторы имеют саморегулирующие-
ся (позисторные) нагреватели для обогрева 
разъемной пресс-формы (вставки), не тре-
бующие устройств регулирования темпера-
туры нагрева.

ВУЛКАНИЗАТОРЫ КАБЕЛЬНЫЕ ТИПОВ  ВК1 И  ВКВ1.

/ ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ РЕМОНТА РЕЗИНОВЫХ ОБОЛОЧЕК КАБЕЛЕЙ

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ВУЛКАНИЗАТОРОВ

ВК
1 

и 
ВК

В1

Наименование параметра               Характеристики

Номинальная мощность, кВт 2,0 3,5

Максимальная длина вулканизируемого 
участка кабеля, мм 300 520

Напряжение питания вулканизатора ВК1, В 380±38

Напряжение питания вулканизатора ВКВ1, В  127±12,7

Питающая электросеть

Переменного трехфазного тока с 
изолированной  (для ВК1 по условиям 

заказа – с глухозаземленной) 
нейтралью

Температура вулканизации,°С 150±10

Время разогрева вулканизатора до рабочей 
температуры 140 °С, ч, не более 1

Габаритные размеры вулканизатора, мм, не 
более:

длина 430 650

ширина 400 400

высота 190 190

 Масса, кг, не более (без пресс-формы) 20 30

Тип нагревателя плит Электрические саморегулирующиеся



Вулканизатор кабельный (общепромышленное исполнение) ВК1 
в сборе

Вулканизатор кабельный (взрывозащищенное исполнение) ВКВ1 
в сборе.

Вулканизатор в разрезе

/ ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ РЕМОНТА РЕЗИНОВЫХ ОБОЛОЧЕК КАБЕЛЕЙ



Комплект инструментов 
и приспособлений типа ИПР 
Комплект инструментов и приспособлений 
типа ИПР предназначен для подготовки к 
вулканизации при стыковке резиноткане-
вых и резинотросовых конвейерных лент 
без снятия ленты с конвейера, а также  со  
снятием ленты в стационарных ремонтных 
мастерских.

Комплект ИПР.00.000 предназначен для разделки и 
стыковки резинотканевых конвейерных лент шири-
ной до 1200 мм, ИПР.00.000-01 - для резиноткане-
вых лент шириной до 1600 мм.

Комплект ИПР.00.000-02 предназначен для раздел-
ки и стыковки резинотросовых конвейерных лент 
шириной до 1200 мм, ИПР.00.000-03 для резино-
тросовых лент шириной до 1600 мм.

Составы комплектов приведены в таблице.

По условиям заказа поставка инструментов и при-
способлений производится как комплектно, так и 
поштучно, а также вместе с  вулканизаторами.

УСТРОЙСТВО ДЛЯ СТЯГИВАНИЯ КОНВЕЙЕРНОЙ 
ЛЕНТЫ.

/ ИНСТРУМЕНТЫ ДЛЯ РАЗДЕЛКИ И СТЫКОВКИ КОНВЕЙЕРНЫХ ЛЕНТ

КОМПЛЕКТ ПОСТАВКИ
Рекомендуемый состав комплекта инструмента и приспособлений, предназначенного 
для разделки и стыковки соответствующей конвейерной ленты приведен в таблице

Наименование и обозначение входя-
щих в комплект составных частей        Количество

-- - 01 - 02 - 03

Комплект инструментов ИПР.26.000 2 2 2 2

Накатник ИПР.09.000 1 - 1 -

Накатник ИПР.09.000-01 - 1 - 1

Устройство стяжное ИПР.11.000 1 - 1 -

Устройство стяжное ИПР.11.000-01 - 1 - 1

Угольник для прорезки и отрезки ленты 
ИПР.13.000 1 - 1 -

Угольник для прорезки и отрезки ленты 
ИПР.13.000-01 - 1 - 1

Захват самозажимной ИПР.14.000 2 2 2 2

Ножницы механические для резки тросов 

ИПР.12.000
- - 2 2

Кисть-макловица КМА-135 20 20 20 20

Кисть малярная круглая ø10 20 20 20 20

Кисть малярная круглая ø 18 20 20 20 20



ИНСТРУМЕНТЫ И ПРИСПОСОБЛЕНИЯ 
ДЛЯ РАЗДЕЛКИ КОНВЕЙЕРНЫХ ЛЕНТ

ИПР.01.000 Нож выдвижной ИПР.02.000 Нож длинный ИПР.04.000 Нож изогнутый 

ИПР.05.000 Нож специальный ИПР.07.000 Ролик прикаточный ИПР.08.000 Ролик прикаточный 

ИПР.09.000 (-01) Накатник ИПР.10.000. Щётка шероховальная ИПР.10.010. Лента игольчатая

ИПР.12.000 Ножницы механические ИПР.13.000 (-01)  Угольник ИПР.14.000 Захват самозажимной 

ИПР.11.000 (-01) Устройство стяжное 

/ ИНСТРУМЕНТЫ ДЛЯ РАЗДЕЛКИ И СТЫКОВКИ КОНВЕЙЕРНЫХ ЛЕНТ




