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　　摘要　介绍了一种用于精细化工 、建材等行业 ,对松散物料进行不污染环境 、长距离输送的新型输

送带———吊行榫边扣合输送带及此种输送带的结构特点和制造工艺 , 探讨了提高其质量的工艺措施。

列出了所研制的几种规格输送带的主要技术指标。
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　　自 90 年代以来 ,一种新型的输送设备

———吊行榫边扣合输送机已在国内外得到推

广使用。它既能在输送松散物料过程中避免

对环境的污染 ,又能使物料躲避风雨 、不受外

界环境的影响 ,还能跨越沟河 、山涧 、交通以

及建筑设施等障碍。我厂在多年生产高强度

波形挡边输送带的基础上 ,对此设备的主要

配套件 ———吊行榫边扣合输送带(以下简称

“吊扣带”)进行了生产工艺技术研究工作 ,取

得了令人满意的成果 ,并实现了此产品系列

化批量生产。

1　吊扣带的结构特点和性能要求

吊扣带被运行在空中工字钢轨道上的抓

吊机械手抓吊于空中进行输送作业 。在吊扣

带带体两侧有相对应的榫边 ,当榫边扣合后

吊扣带可形成一管状体(见图 1)。所输送的

松散物料被包容在扣合的柔性管道里 ,使之

在运行过程中不会污染环境并能躲避风雨。

因为运输轨道架设于空中 ,故可跨越河流 、山

涧 、交通及建筑设施 。其输送形式如图 1所

示。在环形输送带(机)首尾两端的装卸料

处 ,带体展平与改向辊和驱动辊成 180°包角

接触 ,从而实现带体张紧调节和动力传递并
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完成装卸料工作。

为了保证吊扣带的承载能力和使用性

能 ,主要要保证:榫部胶与平基带胶间要有足

够的剪切粘合强度(τ≥1.5 MPa);扣合榫

边 、抓吊缘边与平基带要有可靠的粘合强度

(δ≥6.7 N·mm-1);榫部下缘平带应有足够

的拉伸强度(δc ≥15 MPa);抓吊缘边需有较

高的硬度(邵尔 A 型硬度为 70 ～ 75度);榫

部扣合后有较好的紧密性(二级密封)。

为了确保以上主要性能指标的实现 ,在

制造吊扣带时需要认真制定和执行质量保证

技术措施 。

2　提高吊扣带质量的技术措施

吊扣带的结构如图 2所示 。生产此结构

的吊扣带可采用两种不同方案:①按整体结

构制造。因吊扣带各部位的厚度差异较大 ,

故难以保证硫化质量 ,而且模具制造复杂 、成

本高 ,同时也不利于进行多品种 、多规格开发

生产 。②按组合式二次硫化粘合结构制造 。

此法可较容易地解决好各部位厚度差异问

题 ,易于保证硫化质量 ,并且模具制造较易 、

费用较低 ,另外还能根据需要进行模具组合 ,

生产多种规格尺寸不同的产品 。因此我们在

确定生产方案时选定了后者———组合式二次

硫化法 ,即将扣合榫边胶条 、抓吊缘边胶条和

预硫化平基带体 3部分按标准要求粘合后 ,

使用专用模具进行二次硫化制得成品 。3部
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图 1　吊扣带输送形式简图

1—工字钢空中吊轨;2—吊行滚轮;3—抓吊机械手;4—榫边扣合带体;

5—夹紧(松开)控制杆;6—同步运行钢丝拉绳;7—吊架横梁

图 2　吊扣带结构图

分的硫化粘合形式如图 3所示 。

吊扣带采用组合式二次硫化粘合制造工

艺的工艺流程如图 4所示 。

在生产过程中 ,为保证产品内在质量 ,应

图 3　二次硫化法各成型部件结构图

1—扣合榫边成型胶条;2—抓吊缘边成型胶条;3—预硫

化平基带(粗线面为打毛后涂胶浆的贴合面)

采取以下工艺措施:

(1)平基带采用高强度聚酯帆布作为骨

架强力层 。

(2)榫部扣合边用专用混炼胶压型预制

成混炼胶条。

(3)抓吊缘边用专用混炼胶(专用纤维

胶)压型预制成混炼胶条(各部件断面结构如

图 3所示)。

(4)将处理好(结合面用电动钢丝轮打毛

等)的预硫化平基带 、扣合榫边压型混炼胶

条 、抓吊缘边压型混炼胶条置于专用二次硫

化模具各自相应的部位 ,分别施以不同温度

和压力 ,在专用硫化机上进行硫化[硫化过程

中在平基带体专用压平防皱模具中通入循环

冷却水 ,而在扣合榫边硫化模具和抓吊缘边
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图 4　吊扣带二次硫化工艺流程图

硫化模具中则通入循环导热油(或蒸汽)以控
制各部位的不同温度] 。

(5)在进行二次硫化时 ,需在硫化加压前
对平基带进行张力预定伸 ,定伸量是一个试

验参数值 ,张力预定伸的作用是使平基带在

硫化段横断面中间部位产生一定的纵向伸长

量(Δl)。吊扣带两侧边进行二次硫化后 ,冷

却时会产生少量收缩(Δδ)。如果测算和控

制准确 ,使平基带预伸长量与侧边收缩量相
等或接近(Δl =Δδ),则在冷却及预伸张撤消

后沿带体长度方向(纵向)上可避免出现“起

波”现象。预定伸宽度可取平基带非榫边粘
合面的整个横截面。

(6)为避免二次硫化时平基带两侧边受

胶料流动而产生横向推力造成横向中间“拱
起” ,必须在两侧榫边硫化模具及抓吊缘边硫

化模具间设置加压而不加热(通循环冷却水)

的浮动式大平面压板 ,将平基带压牢。
另外 ,在二次硫化专用模具设计制造时 ,

对余胶流胶口和余胶槽也应有正确合理的安

排和足够的重视 ,以避免因此而造成的诸多
质量缺陷 。二次硫化后各部位不允许产生开

胶 、气泡 、缺胶 、缩孔 、夹生和海绵体等缺陷。

3　吊扣带目前的质量水平

经研制部门 、生产厂家和使用单位多年
来的共同努力 ,目前吊扣带的规格和性能已

发展到如表 1所示的水平 。

表 1　目前吊扣带的规格及使用性能

带宽 B/

mm

带速 v/

(m·min-1)

倾角 β/

(°)

许用物料块/

mm

600 50～ 180 -40～ +40 30～ 40

750 50～ 180 -40～ +40 40～ 50

900 50～ 180 -40～ +40 50～ 60

1 050 50～ 180 -40～ +40 60～ 70

1 200 50～ 180 -40～ +40 70～ 80

1 400 50～ 180 -40～ +40 80～ 100

1 600 50～ 180 -40～ +40 90～ 110

1 800 50～ 180 -40～ +40 100～ 120

2 000 50～ 180 -40～ +40 120～ 130
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