
Проблемы С Суставами? 
Joint Problems?

Не ошибитесь, соединение (или соединение) в 
любом бесконечном поручне-это самая слабая 
часть этого поручня.

Существует несколько неправильных представлений о 
методах соединения поручней, терминах, 
используемых для описания их различных 
конфигураций, и сроке службы, который следует 
ожидать от каждого из них.

Методы и устройства, используемые при изготовлении 
бесконечного поручня, зависят от конкретных 
материалов, используемых в конструкции изделия 
поручня. Резина традиционно использовалась в 
качестве основного материала для поручней. 
Естественно, большая часть сырой резины совсем не 
эластична-она больше похожа на жевательную резинку, 
пока ее не подвергают нагреванию под давлением в 
течение определенного периода времени. Этот 
процесс, известный как отверждение или вулканизация 
(в честь римского бога огня Вулкана), превращает 
резину в упругий, жесткий, эластичный продукт, 
который мы называем “резиной”. Этот процесс 
перекрестных связей не может быть обращен вспять. 
После отверждения резина остается такой же.

JL также использует запатентованный 
термопластичный полиуретановый материал во все 
большем количестве своих изделий для поручней, 
которые работают по-другому, но очень полезно. При 
нормальных температурах термопластик имеет те же 
свойства, что и отвержденная резина. Это эластичный, 
упругий и жесткий. При нагревании выше определенной 
температуры он начинает размягчаться и становится 
похожим на густую жидкость, во время которой он 
может быть сформирован формованием или 
экструзией. При охлаждении он сохраняет желаемую 
форму и обладает резиноподобными свойствами, 
которыми обладал до нагрева, и не нуждается в 
дальнейшей обработке. Этот процесс нагрева и 
охлаждения повторяется, в отличие от отверждения 
резины.

Как резиновые, так и термопластичные поручни требуют 
ингибитора растяжения. Чаще всего это происходит в 
виде 18-20 отдельных стальных тросов, которые 
проходят по всей длине поручня и предотвращают его 
удлинение. В зоне соединения эти кабели прерывисты – 
и предельная прочность соединения полагается на 
переплетение, термин, относящийся к пересечению 
кабелей в соединении, чтобы дать соединению его 
прочность на растяжение. Смотрите изображение ниже.

Вместо прочности каждой отдельной пряди стального
троса для достижения прочности на растяжение,
переплетение делается прочным за счет силы удаления
каждого троса из резины или термопластичного
материала, в который он встроен. Шагание переплетения
увеличивает площадь линейного контакта
экспоненциально, в отличие от простого стыкования
концов кабелей вместе. Сочетание усилий, необходимых
для удаления каждого кабеля из материала, в который он
встроен, определяет конечную прочность соединения на
растяжение.

С термопластичными поручнями процесс формования
позволяет материалу в переплетении полностью течь
вместе, заключая все кабели в прочную полиуретановую
матрицу. Независимо от того, будет ли соединение
выполнено с заводским оборудованием или с
переносным полевым оборудованием – результирующая
прочность будет одинаковой и превысит предписанную
кодом прочность на разрыв 25кн.

Еще одним преимуществом выбора является
комплект для сращивания. Это добавленный материал,
введенный в стыковое соединение, чтобы воссоздать
необходимый объем и целостность, необходимые для
долговечности соединения. В отличие от резиновых
соединительных комплектов, требует очень мало
добавляемого материала и абсолютно нулевого
количества клеев, растворителей или опасных грузов.
Это бесспорный король соединений поручней – быстрый
и чистый, без необходимости использования жестких
растворителей или клеев.
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С резиновыми поручнями результаты зависят от качества 
изготовления и типа концов, которые соединяются вместе. 
Существует три типа методов соединения резины, используемых 
во всем мире.

• Сращивание Raw-to-Raw является наиболее часто
используемым методом Заводского сращивания, но также
рекомендуется в полевых условиях, особенно в системах
приводов поручней с плотными прямыми и обратными
изгибами. При соединении Raw-to-Raw оба конца поручня
состоят из сырой резины и вулканизируются вместе, образуя
высококачественное резиновое соединение поручней. Адгезия
между всеми слоями прочная, усилие для удаления каждого
кабеля из резины, в которую он встроен, максимизировано, а
прочность на растяжение также превысит 25 кН.

• Соединение Raw-to-Cure наиболее часто используется в полевых
условиях. Состоящая из одного необработанного открытого
конца и одного отвержденного конца, эта конфигурация
популярна тем, что позволяет поручню быть специально
приспособленным к эскалатору в полевых условиях с
относительной легкостью. Отвержденный конец разрывается в
полевых условиях после определения оптимальной конечной
длины поручня, затем необработанные и отвержденные концы
соединяются вместе с использованием специальных
растворителей и клеев, которые стимулируют отвержденную
резину связываться с необработанной резиной на открытом
конце. Завершенный опытным техником соединения поручней
прочность на растяжение также выше 25КН.

• Сращивание от отверждения к отверждению с использованием
этого метода требует компромисса по долговечности
сращивания-соединение двух отвержденных концов требует
более сложных процессов разрушения и сборки и в
значительной степени зависит от клеев, чтобы сохранить
сращивание вместе. Качество изготовления должно быть
безупречным, чтобы обеспечить структурную целостность
соединения.

Важно понимать, что для всех этих вариантов требуются 
вышеупомянутые комплекты сращивания, которые 
действительно содержат такие компоненты, как сам 
резиновый поручень, чувствительные к старению. 
Обеспечение того, чтобы ваши резиновые поручни 
хранились в оригинальной упаковке, а также в сухом, 
прохладном и темном месте менее 2 лет, является 
ключевым фактором. Так же как и материалы комплекта 
сращивания, поскольку резиновые соединения поручней 
имеют ограниченный срок годности, и правильное 
управление запасами обоих материалов имеет важное 
значение для достижения длительного срока службы и 
безотказной работы вашего поручня. Один последний 
момент, который следует помнить о резиновых наборах для 
соединения поручней, заключается в том, что они 
действительно содержат клеи и растворители, которые 
могут быть трудными и дорогими для доставки.

Все резиновые варианты, как бы прочны они ни были; в 
руках квалифицированного техника, все еще требуют 
дополнительного шага отделки стыкового соединения после 
его полной вулканизации. Этот отделочный

Процесс включает в себя обрезку, шлифование и 
полировку поверхностей стыков, чтобы смешать их в ту же 
форму, что и остальная часть поручня. Этот шаг требует 
не только умения, но и времени как для выполнения, так и 
для очистки и материалов, которые не требуются при 
сращивании поручней. 

Одной из ключевых особенностей полевого соединения 
поручней является то, что, в отличие от резиновых 
поручней, процесс и оборудование, используемые на 
месте, идентичны тем, которые используются на заводе. 
Благодаря характеристикам термопластичной резины мы 
успешно разработали процедуру сращивания на месте и 
изготовили на заказ портативное формовочное 
оборудование. Это позволяет JL воспроизвести 
качественное соединение в полевых условиях, которое 
может похвастаться такой же прочной прочностью, 
стабильностью размеров и прочностью на разрыв, как и то, 
что производится в контролируемых условиях на заводе. 
Конечный результат-это законченный внешний вид, 
который невозможно отличить от заводского сращивания. 
Команды сертифицированных сервисных техников JL и 
наших официальных партнеров по всему миру ежегодно 
выполняют тысячи сращиваний на месте.
 

При всех методах сращивания поручней успех в конечном
счете зависит от использования надлежащих материалов
для сращивания для данного конкретного типа поручней.
Все компоненты или добавленные материалы, включая
клеи, содержащиеся в наборах для сращивания, имеют
ограниченный срок годности и должны использоваться в
свежем виде. Устаревшие комплекты для сращивания
могут выглядеть нормально, но нарушат целостность
окончательного сращивания и в крайних случаях приведут
к тому, что поручень развалится при сращивании.

Пожалуйста, не стесняйтесь обращаться к вашему
торговому представителю EHC Global, чтобы ответить на
любые вопросы и определить, какой метод соединения
поручней лучше всего подходит для вашего применения.

Успешное сращивание поручней в значительной степени
зависит от набора навыков техника, выполняющего
сращивание, – внимания к деталям. По этой причине JL
настаивает на ежегодном сертификационном требовании
для всех заводских и полевых специалистов по
сращиванию. Целостность соединения-это ключ к
длительному сроку службы и первостепенное значение для
безопасности всадника.

Если у вас возникли проблемы с соединением поручней
или какой – либо преждевременный отказ поручней-
пожалуйста, сообщите нам об этом, мы будем рады
помочь.
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Make no mistake, the joint (or splice) in any endless
handrail is the weakest part of that handrail.

There are several misconceptions about handrail joining
methods, the terms used to describe their various
configurations, and the service life to be expected from
each.

The methods and apparatus used when making a
handrail endless depend on the specific materials used
in the construction of the handrail product.  Rubber
has traditionally been used as the base material for
handrails. Naturally most raw rubber is not elastic at
all ─ it is more like chewing gum until it is subjected
to heat under pressure for a specific period of time.
This process, known as curing or vulcanizing (after
the Roman God of Fire, Vulcan) turns the rubber into a
bouncy, tough, elastic product we think of as “rubber”.
This process of cross-linking cannot be reversed.  Once
cured the rubber stays that way.

JL also uses a proprietary thermoplastic polyurethane
material in a growing number of its handrail products
which works in a different but very useful way. At normal
temperatures a thermoplastic has similar properties to
that of cured rubber.  It is elastic, resilient and tough.
When heated above a certain temperature it begins to
soften and becomes like a thick liquid during which it
can be formed by molding or extrusion. When cooled
it retains the desired shape and has the rubber like
properties it possessed prior to heating and needs
no further work done to it.  This heating and cooling
process is repeatable, unlike the curing of rubber.

Both rubber and thermoplastic handrails require a stretch 
inhibitor. Most often this is in the form of 18-20 individual 
steel cables which run the entire length of the handrail 
and prevent that handrail from elongating. In the splice 
area these cables are discontinuous – and the ultimate 
strength of the splice relies on the interweave, a term 
referring to the intersection of the cables in a splice, to 
give the splice its tensile strength. See the image below.

Rather than the strength of each individual strand of steel
cable to achieve tensile strength, the interweave is made
robust through the force to remove each cable from the
rubber or thermoplastic material that it is embedded in.
Stepping of the interweave increases the area of linear
contact exponentially as opposed to simply butting the
ends of the cables together.    The combination of force
required to remove each cable from the material in which
it is embedded determines the final tensile strength of
the splice.

With thermoplastic handrails, the moulding process
allows for material in the interweave to completely
flow together, encapsulating all the cables in a durable
polyurethane matrix.   Regardless of whether the splice
is completed with factory equipment, or with portable
field equipment – the resulting strength is the same and
will exceed the code mandated 25kN breaking strength.

A further benefit from choosing is the splicing kit. This is 
the added material introduced into the splice joint to
re-create the necessary volume and integrity the joint
needs to last. Unlike rubber splice kits, requires very
little added material and absolutely zero adhesives,
solvents or dangerous goods. This is the undisputed king
of handrail splices – quick and clean without the need for
harsh solvents or adhesives.
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With rubber handrails, the results depend on workmanship 
and the type of ends that are being spliced together.   There 
are three types of rubber splice methods used globally.

•	 Raw-to-Raw splicing is the most commonly used 
method of factory splicing, but also recommended in 
the field, especially on handrail drives systems with tight 
forward and reverse bends.  With Raw-to-Raw splicing, 
both ends of the handrail are composed of raw rubber, 
and are vulcanized together to form the highest quality 
rubber handrail splice.   Adhesion between all layers is 
robust, force to remove each cable from the rubber in 
which it is embedded is maximized and tensile strength 
will also exceed 25kN.

•	 Raw-to-Cure splicing is most commonly used in the 
field.  Comprised of one raw open end, and one cured 
end this configuration is popular in that it allows the 
handrail to be custom fit to the escalator in the field 
with relative ease.   The cured end is torn-down in the 
field once the optimal final handrail length has been 
determined,  raw and cured ends are then spliced 
together using special-purpose solvents and adhesives 
that encourage the cured rubber to bond with the raw 
rubber on the open end.    Completed by a seasoned 
handrail splice technician tensile strengths are also 
above 25KN.

•	 Cure-to-Cure splicing using this method requires a 
trade-off on the durability of the splice – bringing together 
two cured ends requires more involved tear-down and 
build processes and relies heavily on adhesives to keep 
the splice together.    Workmanship needs to be flawless 
in-order to ensure structural integrity of the splice.

Its important to appreciate that all these options require the 
afore mentioned splice kits which do contain components 
like the rubber handrail itself which are sensitive to ageing. 
Ensuring your rubber handrails are stored in their original 
packaging as well as in a dry, cool and dark location for 
less than 2 years is key. So too the splice kit materials, for 
rubber handrail joints have a limited shelf life and proper 
inventory management of both is essential for achieving a 
long life and trouble-free performance from your handrail.    
One final point to remember about Rubber handrail splice 
kits is that they do contain adhesives and solvents, which 
can be difficult and expensive to ship.

All the rubber options, as robust as they are; in the hands of 
a qualified technician, still require the extra step of finishing 
off the splice joint once its fully vulcanized. This finishing 

process involves trimming, sanding and polishing the
joint surfaces to blend them into the same shape as
the rest of the handrail. This step not only requires
skill but time both to execute and for clean-up and
materials which is not required when splicing 
handrail.
 
One key feature of the handrail field splice is 
that, unlike the rubber handrail, the process
and equipment used on-site are identical to those
used in the factory.  Due to the characteristics of
the thermoplastic rubber we have successfully
developed an on-site splice procedure and bespoke
portable moulding equipment. This allows JL to
reproduce a quality splice in the field that boasts
the same robust durability, dimensional stability
and breaking strength as that produced under the
controlled conditions in the factory. The end result,
is a finished appearance that is undiscernible from
a factory splice.  JL’s teams of certified service
technicians and those of our official partners around
the world, perform thousands of on-site splices every
year.
 
With all methods of handrail splicing, success
ultimately depends on the use of the proper splice
materials for that specific type of handrail.   All
components or added materials including adhesives
contained in splice kits have a limited shelf-life and
need to be used while they are fresh.   Out of date
splice kits, might look OK but will compromise the
integrity of the final splice, and in extreme cases
cause the handrail to come apart at the splice.

Please do not hesitate to reach out to your JL
sales representative to answer any questions and 
to determine which method of handrail joint is
best suited to your application.

Successful handrail splicing relies heavily on the
skillset of the technician performing the splice –
attention to detail. For this reason, JL insists upon
an annual certification requirement for all factory and
field splice technicians.   Splice integrity is the key to
long service life and paramount to rider safety.

If you are experiencing problems with your handrail
splices or any sort of premature handrail failure –
please let us know, we’d be happy to help.
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