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(2)弹性伸长:输送带运转时从紧边到松边变

化中产生 ,弹性伸长在带的每一循环过程是不断

产生又恢复的 ,是输送带伸长的主要部分。

(3)永久伸长:持续不断的弯曲变形导致的弹

性伸长稳定下来不再回复的部分称为永久伸长。

它是持续增长的 ,贯穿于输送带的整个使用期。

过大的永久伸长对输送带的运行不利 ,需从制造

上努力降低。

钢丝绳芯输送带的初始伸长很小 ,在张力周

期循环中亦无伸长增大 ,涤纶的永久伸长比锦纶

小 ,因此要根据不同用途选择带芯材料 。

7.3　纵向弯曲

纵向弯曲是输送带在传动 、旋转和改向辊筒

上弯曲的性能。围绕辊筒运行的分层输送带外层

受到拉伸而内层受到压缩 ,外层拉伸过大会导致

疲劳 ,引起强度损失 ,内层在过渡压缩下会起皱

褶 ,同样使强度降低 。由于胶带有一定的刚性 ,致

使实际辊筒包角比计算值略小(约小 14 ～ 22°),

影响力的传递 ,这也就是弯曲阻力 。不难想象 ,输

送带的布层越多 、带体越厚 、越硬 、带的屈挠性越

差 ,弯曲阻力也就越大 ,输送带的使用寿命就越

短 、能耗越高 ,这同时也是多层带需要减层的原因

之一 。

整体编织芯输送带的情况不同 ,输送带经线

不是按直线排列于织物内 ,而是通过纬线斜交行

走的 ,产生的应力能围绕辊筒达到平衡 ,输送带不

受损伤 ,因此纵向弯曲性能比多层带要好。

钢丝绳芯带内的钢丝绳是加捻并股绞合成绳

的 ,应力同样是消耗在钢丝绳内外之间 ,因而表现

出一定的柔软性 ,较易于通过小直径的辊筒。

7.4　成槽性

对于输送散料的输送带来说 ,成槽运输是提

高输送能力的有效措施。目前输送带最大的槽角

为55°。成槽性反映了输送带横向弯曲的能力 ,

也就是横向刚性 。成槽性取决于带宽 、带芯材质

和带厚。如果刚性过大 ,成槽不足 ,输送带在运行

中就只能靠边部支承 ,致使带边和托辊都过度磨

损;如果刚性不足 ,成槽过度 ,输送带在运行中与

托辊的槽形过于一致 ,输送带又会在托辊相接处

弯折磨损 ,导致早期损坏;理想的成槽是输送带在

空转时落在中间托辊上 ,运行时与中间和两侧托

辊同时接触。

7.5　抗冲击和撕裂性能

冲击和撕裂破坏是输送带早期破坏的重要原

因。常见的冲击破坏是明显的覆盖胶破伤或输送

带穿透 ,穿透物体受阻即可能造成长的纵向撕裂

口 ,这是最危险的;还有隐性破坏 ,覆盖胶表面无

明显的破坏而内部骨架受损 ,强度降低 ,形成薄弱

点 ,随运行时间的延长而不断扩张 ,有导致输送带

破断的危险。

输送带的耐冲击性与骨架材料 、组织结构 、层

间芯胶和覆盖胶的厚度密切相关。棉帆布布层厚

有较好的抗冲击性。因为能量的吸收主要发生在

橡胶层内 ,较厚的层间胶对提高抗冲击性有利 ,但

在受冲击时变形受到织物的限制 ,缓冲能力有限。

故对承受较大冲击的织物芯输送带和钢丝绳芯输

送带都应提高覆盖胶厚度 ,并采用横向增强层结

构。据德国凤凰公司称 ,采用合成纤维线绳横向

增强 ,单面覆盖胶中置入增强层时反作用增大 1

倍 ,如上下两面都置入加强层时 ,反作用力将增大

2.5 ～ 3倍 ,平均寿命提高 1倍。
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对于织物芯输送带来说 ,提高织物的纬向密

度和纬向强度 ,能提高输送带的抗冲击和抗撕裂

性能 ,并有利于输送带进行机械法接头 。

7.6　摩擦和磨损

输送带靠摩擦力传动 ,输送带的传动面与驱

动辊筒之间的摩擦因数 μ在 0.1 ～ 0.5之间。摩

擦因数的大小与弹性体材料品种和辊筒表面的干

湿状态有关 ,也与运行速度 、压力和湿度的变化有

关。输送带承载面的摩擦性能和形态对输送物料

中的稳定性 、爬坡能力以及装卸和清洗性能都有

很大影响 。

磨损是被输送物料在输送带上冲击跳动而造

成的覆盖胶磨损消耗。磨损的主要形式有:冲击

切削磨损 、跑偏磨损 、摩擦磨损 、疲劳磨损和溶胀

磨损 ,其中又以冲击切削磨损与溶胀磨损(油的污

染溶胀)最为严重。

降低磨损就可延长输送带的使用寿命。降低

磨损的有效措施之一是选用高耐磨强度的覆盖胶

并增大其厚度;二是改善作业条件 ,包括减小物料

粒度 、投料点落差及防止物料在输送带上的弹跳

打滑 ,让投料方向和速度与输送带运行保持一致;

还要加强维护保养 ,防止跑偏和注意油污。

8　性能测试和标准

性能测试的重要性在于:

·对生产质量进行监督、控制和管理;

·为用户提供质量保证 ,履行合同职责;

·推进企业技术进步 ,也是企业技术水平的

反映 。

通过测试可提高产品质量档次 ,便于研究新

情况 ,发现新问题 ,开发新材料 、新工艺 、新技术 ,

推出新产品 ,使企业不断前进 。

输送带的性能测试可在 4个不同层次展开:

(1)国家标准化试验。依据 GB 7984 和 GB

9770的规定对普通织物芯输送带 、钢丝绳芯输送

带应进行如下常规测试:

拉伸强度和伸长:整条带和覆盖胶;

磨耗:覆盖胶;

10%定负荷的伸长:织物芯整条带;

成槽性:整条带;

直线度:整条带;

粘合强度:胶与织物 ,织物层间 ,胶与钢丝绳;

胶与胶;

尺寸偏差:带长 、带宽 、带厚 、上下覆盖胶厚 、

钢丝绳芯在带中的位置。

(2)阻燃输送带特性试验 。依据 MT147 和

MT668规定进行以下定期试验和形式试验:

导静电性:胶带表面;

燃烧试验:全厚度的和去掉覆盖胶的;

转鼓摩擦:全厚度带;

巷道丙烷燃烧:宽 1 050 mm 以上的整条带 。

(3)国外已发展为标准化的动态试验 。主要

包括以下项目:

织物芯带接头动态疲劳寿命;

织物芯带动态负荷永久伸长和弹性伸长;

钢丝绳芯带接头动态疲劳寿命;

钢丝绳芯带钢丝绳动态疲劳拔脱强度;

钢丝绳芯带钢丝绳胶料渗透度 。

(4)开拓性测试研究 。这方面的试验具有一

定的保密性。已知的试验项目有:屈挠运转 、动态

冲击 、穿刺 、撕裂 、磨损试验 、高低温运转 、弯角 、倾

斜 、弯曲运转试验 、成管 、成扇功能试验 、食品卫生

保健性试验等 。这方面的测试国外大多是由生产

商与大专院校 、科研单位合作进行 ,水平较高 ,重

在开发提高。我国的测试水平基本停留在前两个

层次上。

9　结语

我国输送带总的生产能力 、厂家数及产量堪

称世界第一 ,但就产品使用寿命 、品种规格 、生产

和测试手段的整体水平而言 ,与世界先进水平的

差距还比较大 ,加上近年来的盲目发展和恶性竞

争 ,产品质量更有下降的趋势 。

我们当充分认识输送带生产的特点:它是大

产品 ,有大价值 ,必须满足各种大小工程配套的质

量要求;生产要有大厂房 、高大精尖成套重型设

备 ,固定资产和流动资金占用量大 ,属资金 、技术

密集型产品;生产必须有规模 ,企业才能有效益。

因此 ,现有输送带生产企业当加速联合 、兼并 、改

型和改向 ,解决生产总量过剩的问题 ,提高质量 、

增加品种和效益。以发展求生存 ,才能生存 。

(本讲座终)

509第 8 期　　　　　　　　　　　　　　周世元等.输送带加工技术讲座(续完)　　　　　　　　　　　　　　　　　


