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橡塑整芯带需在平板硫化机上硫化 ,硫化温

度需考虑到带芯的充分塑化。出锅前还必须冷却

到 60 ℃以下 ,以防起泡。

5.2.3　轻型输送带制造工艺和设备

轻型输送带通用的生产工艺有涂覆法和压延

法。涂覆法以其产品柔软 ,固定投资少和生产灵

活性好而被广泛采用。涂覆法是将 PVC 糊或其

它树脂溶液以较薄的形式涂覆在相应的织物上 ,

其工艺过程如图 8所示。涂覆法采用的主要设备

有搅拌机 、研磨机 、涂布机 、凝胶烘房 、复合机和压

光压型机。生产中最重要的工艺参数是糊粘度 、

上胶量 、胶层厚度 、涂刮刀精度和凝胶条件(即烘

房温度和通过烘房的时间)。为提高糊与织物的

粘合强度 ,在芯糊即底层糊中要加入单组分或双

组分的异氰酸酯类粘合剂。在把粘合剂加入到

PVC 糊中时应避免温度过高 ,必要时需冷却以保

持糊温度在 30 ℃以下并及时使用 。不必追求过

高的粘合强度值 ,因为过高的粘合强度可能导致

复合材料的刚性上升 ,从而影响输送带过辊性能

和抗撕裂性能。

6　输送带的连接

输送带很少是一次加工制成工作状态下的无

端环形的 ,绝大多数是以连续生产方式制成大长

度的有端开口带 ,然后成卷运至工作现场后再依

输送机情况对输送带的需要连接成环形带。即使

是轻型输送带 ,在工厂也是生产成大宽度大长度

的胶带 ,再切割加工连接成所需长度的环形带。

因此 ,输送带的可连接性是其必需的特性之一 。

输送带的连接工艺必须尽可能保持带的最大

强度和耐屈挠性能 ,还需操作简便 ,并能尽快安装

使用。就整个输送带而言 ,连接处的强度无疑是

整条带中最薄弱的环节。

6.1　织物芯输送带的连接方法

织物芯输送带的连接方法有:机械法 、热粘接

法和冷粘法 3种 ,其中以热粘接法最为可靠 。

6.1.1　机械连接法

机械连接法使用铰链销杆或钣扣将输送带的

两个连接端扣紧并连接起来。机械连接法是传统

的输送带接头方式。虽然采用这种方法接头强度

损失较大 ,使用寿命较短 ,但其操作简便 、接头迅

速并可及时处理跑长问题 ,因此至今仍在使用。

整芯带以其特殊的编织结构对机械接头法有较强

的适应性 。

为获得较好的机械接头强度 ,开发了多品种

的接头紧固件 ,供不同的带厚和带强选择 。适合

的接头件品种类型尺寸及正确的安装方法很重

要 ,提高带芯织物纬向密度 、强度和层间粘合力亦

是提高机械接头强度的有效措施。

6.1.2　热粘接法

热粘接法是将输送带骨架沿长度方向剥离 ,

然后用粘合材料将两端的骨架搭接粘合后再加热

加压硫化(固化)的接头方法。此法接头强度高 ,

稳定可靠 。

影响接头强度的主要技术参数有粘合面的剪

切强度 、搭接长度和阶梯数。搭接长度与骨架(布

层)的断裂强度成正比 ,即织物的强度越高 ,搭接

的长度越需适当加长 。由于输送带用织物强度已

标准化 ,故接头的搭接长度亦标准化(DIN 22102

第 3部分)。

输送带的接头形式和结构形式一样有单层
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式 、双层夹芯式 、多层式和整芯式以及轻中重型之

分(见图 10)。

由图 10可见 ,多层带阶梯式接头强度达不到

输送带带体的强度 ,如 4层带接头强度只有带体

强度的 3/4 ,这需要在设计中从输送带的安全因

数方面来补偿。

整体芯输送带因其无法分层剥离 ,故只能采

用指形交叉热胶接 。指形热胶接的接头效果很

好 ,但操作技术要求高 ,国内尚未推广开来。

热粘接法所用的主要设备是活动平板加热

器 ,用电加热 ,通过一个胶囊用空气或水对模板施

加压力 ,硫化(塑化)时间根据胶接材料的品种和

输送带厚度来决定 。值得注意的是 ,胶接用材料

应与制造输送带时所用的材料一致 ,并注意切割

剥离打磨的质量和清洁度以及搭接对缝的直线度

和封口填充胶的质量 ,以确保接头质量 。

6.1.3　冷粘胶接法

采用氯丁胶型胶粘剂对橡胶型层式带进行冷

粘接给现场施工带来很大的方便。虽然接头强度

和使用温度受到一定限制 ,使用寿命和可靠性也

不及热胶接 ,但仍受到了使用者的欢迎 ,使用日益

广泛。为提高接头的可靠性 ,需特别注意胶粘剂

的质量 ,还必须有固化剂和表面处理剂与之配合。

冷粘胶接操作程序与热粘接法基本相同 ,只

是省去了加热过程 。接头形式宜采用斜割对接 ,

割口填充胶条需凹下 ,不能凸出 。这样 ,在输送带

图 10　各种织物芯带的接头形式
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通过辊筒弯曲处和清扫器时 ,接头角先进入尔后

逐渐通过 ,接头处被刮开的可能性较小 ,运转较为

安全 。

6.2　钢丝绳芯带的连接

钢丝绳芯输送带的连接只能用热硫化法来实

现。它不是将钢丝一根根地接起来 ,而是通过介

于钢丝绳之间的胶料与钢丝绳的粘合剪切力来获

取接头强度。钢丝绳埋裹在胶料中 ,胶料与钢丝

绳的粘合力随粘合长度增大而增大 ,甚至超过钢

丝绳的断裂强度 ,这就是钢丝绳芯带接头的理论

基础 。世界各国对钢丝绳芯带接头的设计基本上

都是按 DIN 22131 标准进行的 。现在还采用了

有限元分析法以改进提高 。钢丝绳芯带的几种接

头形式见图 11。

如果输送带钢丝绳间距内可以置入另一端的

钢丝绳并保持必要的中间胶厚(最少 1.5 mm ,

2.0 mm 以上较合理)即可采用一级搭接;如果不

够放置一根钢丝绳并保持一定的中间胶厚度 ,就

要采用二级 、三级甚至是四级搭接 。级数越多 ,总

的接头长度就越大 ,强度降低的相对因素也就越

多。但总的来说 ,在各种输送带的接头中 ,钢丝绳

芯输送带的接头是最可靠的。

图 11　钢丝绳芯带的接头形式

接头制做的技术很重要。其要点是:

(1)操作地点较少灰尘和水分污染;

(2)操作人需经培训并了解粗制滥造的后果;

(3)工具设备齐全 。准备的胶料要与母带胶

性能一致 ,没有任何污染和焦烧现象 ,规格适合接

头要求;

(4)连接部位过渡层要有一定的斜度;

(5)切割打磨后保留在钢丝绳上的橡胶膜厚

度应尽可能一致;

(6)避免因打磨而出现的焦烧 ,不要过多地使

用溶剂清洗和涂刷过多的胶浆;

(7)接头排列形式要符合设计要求 ,钢丝绳要

摆放平直 ,通过中央钢丝绳校直输送带;

(8)绳间填充的芯胶需足够宽厚并与上下覆

盖胶相结合;

(9)胶接后进行硫化时 ,两边需有边铁固定以

保证接头部位的带宽和带厚与其它部位一致;

(10)硫化压力为 0.8 ～ 1.0 MPa ,温度为 140

～ 150 ℃,硫化时间可大致按每毫米带厚 3 min

计。更准确的硫化时间可根据胶料的硫化条件和

带厚来综合确定。硫化结束后应待彻底冷却后再

启模 。

7　输送带的性能

7.1　强度

强度是输送带最基本的性能参数 ,是反映输

送带承受拉应力 、传递动力和支承输送物料能力

的基本参数。输送带强度的大小取决于所用骨架

材料的种类和强度 ,可近似地按织物层的总强度

或钢丝绳单根强度的总和来计算。但由于输送带

破断沿带的厚度和宽度方向具有非均一性 ,使用

中各部位受外界作用又不同以及接头等因素的影

响 ,输送带的真实强度比计算值要低得多。因此 ,

在设计中计算强度时必须考虑到贮备因数(安全

因数)。

7.2　伸长特性

输送带的伸长特性对输送带的使用性能有重

要的影响 。织物芯输送带的伸长包括 3个方面:

(1)初始伸长:输送带安装时施加一定拉伸张

力即产生初始伸长 ,其作用是消除松弛现象 。

(未完待续)
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