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聚酉旨线绳 V 带的制造

刘宗惠
(青岛橡胶工业制品研究所 2 6 6 0 0 2)

摘要 对使用新型线绳 v 带双鼓成型机生产聚酷线绳 v 带的胶料配方和工艺进行研究
,

研制成性

能优异的聚酷线绳普通 V 带
。

关键词 聚酷线绳
,

线绳 v 带

V 带传动
,

特别是普通 V 带传动
,

是应

用范围最广泛的机械传动方式
。

目前
,

我国大

多数 V 带产品采用传统的帘布结构
,

这不能

满足科技进步的需求和国家调整 V 带产品

结构的有关规划要求
。

也有少数厂家采用简

易的无张力控制成型装置生产 聚醋线绳 V

带
,

但其质量波动较大
,

难以达到有关技术要

求
,

不能充分发挥聚醋线绳 V 带的优势
。

为

此对用 近两年推出的新型线绳 V 带双鼓成

型机生产聚醋线绳 V 带的胶料配方和工艺

技术进行了研究
,

旨在改善 V 带产品的综合

性能
,

提高 V 带产品的生产工艺水平
。

1 聚醋线绳 v 带的胶料配方设计

采用聚醋线绳作为 V 带产 品的骨架材

料
,

在胶料的配方设计上应充分考虑 V 带各

部位的受力状况和 聚醋材料的特点
,

充分发

挥聚醋线绳的优势
。

聚醋线绳具有高强度
、

高

模量
、

低伸长
、

耐热
、

耐疲劳
、

耐老化
、

干湿强

度变化小和尺寸稳定性好等优点
,

但也存在

生热高
、

易胺解
、

水解等缺陷
,

因此在胶料配

方设计上
,

宜尽量少用或不用胺类防老剂
,

如

防老剂 A
,

D
,

4 0 1 0
,

4 o 1 ON A 等
。

含有胺基和

热分解后产生胺基的促进剂 (如次磺酞胺类
、

秋兰姆类等 )对聚醋线绳有不利影响
。

含有非

橡胶成分的天然橡胶和含胺类调节剂的合成

橡胶也应少用
,

以不含胺类调节剂的丁苯橡

胶 1 5 0 2 ( s B R 1 5 o Z )
、

氯丁橡胶 ( C R )与部分天

然橡胶 ( N R )并用为宜
。

( 1 ) V 带底胶

在 V 带运转过程中
,

底胶起着承受压缩

应力
、

与带轮摩擦传递动力
、

保持带体弹性和

刚性的作用
,

是 V 带的主要部分
。

要求底胶

胶料耐热
、

耐屈挠疲劳
、

耐老化
、

低生热和低

压缩永久变形
,

特别要有一定的硬度
,

以保证

在生产中线绳不下陷
,

使用过程 中带体不下

凹
。

因此
,

选用 S B R 1 5 o Z 与 3 ”
N R 并用作主

体胶
;
牙习月高耐磨炭黑补强

,

填充硬质陶土和

碳酸钙以保持足够的硬度
;
选用唾哇类促进

剂及硫黄作硫化体系
。

(2 )顶胶与缓冲胶

顶胶和缓冲胶位于线绳的上下层
,

用于

缓冲带体所受到的冲击应力
。

要求胶料有较

高的回弹性
、

拉伸强度
、

定伸应力和伸长率
,

并且具有较好的初始粘合性
。

因而采用古马

隆树脂和松焦油并用的软化增粘体系
。

( 3) 胶浆胶

目前
,

国产聚醋线绳均已进行了粘合浸

渍处理
,

但直接使用仍达不到理想的粘合效

果
,

因此在胶浆配方设计中采用 了间甲白直

接粘合体系
,

取得了较好的粘合效果
,

成品检

验表明
,

C 型带的线绳拔脱强度达到 22 k N
·

m 一 ’
以上

。

( 4) 包布胶

包布胶位于 V 带外侧
,

起着保护带体正

常工作的作用
。

要求包布胶胶料具有耐磨
、

耐

热
、

耐老化
、

耐屈挠等性能和优良的粘着性
,

同时应调整硫化体系以使其硫化速度与 V
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带硫化速度匹配
。

( 5 )各部位胶料配方及性能

V 带各部位胶料配方及性能见表 1
。

表 1 胶料配方及性能

配方及性能 底胶
顶胶与

缓冲胶
包布胶 胶浆胶

配方

N R / S B R 1 5 02 1 0 0 1 0 0 1 0 0

胎面再生胶 30 30 。

硬脂酸 2
.

0 2
.

0 2
.

0

氧化锌 1 0
.

0 5
.

0 5
·

o

促进剂 2
.

4 2
.

2 2. 0

防老剂 3
.

0 3
.

0 3
.

0

古马隆 /松焦油 10
.

0 .8 0 1 .0 0

高耐磨炭黑 40 0 30

通用炭黑 2 0 5 0 2 0

其它填充剂 7 0 5 5 3 5

粘合剂 o 。 。

硫黄 2
.

5 2
.

2 2
·

o

硫化胶物理性能 ( 1 5 0 ,C X l o m in )

拉伸强度
,

M P a 1 4
.

3 12
.

9 1 6
.

8

扯断伸长率
,

% 4 0 0 5 2 0 5 50

邵尔 A 型硬度
,

度 80 70 64

.s
。

1 0
.

0

2 3
.

0

Z
。

4

2 生产工艺

用聚醋线绳作为骨架材料的普通 V 带

的生产工艺
,

除成型和硫化外
,

其余与帘布结

构普通 V 带基本相同
。

( 1) 线绳 V 带双鼓成型机的主要技术参

数及其功能

根据所成型产品的基准长度
,

线绳 V 带

双鼓成型机可分为 L
,

M 和 5 3 种型号
,

其主

要技术参数见表 2
。

线绳 V 带双鼓成型机具有以下功能
:

线

绳在恒张力状态下导开
、

浸胶
、

烘干和排绳
;

在排绳过程中自动显示线绳张力及排绳数

量
;
手动纠偏装置纠偏

;
带有胶片供料架和供

料小车
;
胶片气动压合

;
成组一次切割绳坯

;

成组一次贴合底胶
。

该成型机适用于普通 V

带
、

窄 V 带
、

宽 V 带
、

农机半宽 V 带
、

无级变

速带
、

多楔带
、

联组带和环形平带等以线绳为

骨架材料的环形胶带
。

( 2) 成型工艺

排绳
。

将线绳轴放在线绳架上固定
,

拉出

项 目

表 2 线绳 v 带双鼓成型机主要技术参数

L 型 M 型

成型基准长度
,

m m

最大成型宽度
,

m m

成型鼓直径
,

m m

线绳缠绕速度
,

m
.

5 一 1

线绳计数范围

张力测定范围
,

N

气缸直径
,

m m

压缩空气压力
,

M aP

蒸气压力
,

M aP

主机外形尺寸 (长 X 宽 X 高)
·

m m

总功率
,

k w

7 0 0一 1 3 0 0 0

3 2 0

1 4 0 / 6 0 0

1
.

8

0一 10 6

0一1 0 0

8 0 / 1 2 5

0
。

4

0
.

4

8 2 0 0 X 1 64 0 X 2 9 0 0

6 4

6 0 0一 8 0 0 0

3 2 0

1 0 0 / 3 0 0

1
.

6 3

0一 1 0 6

0一 10 0

80 / 1 25

0
.

4

0
.

4

4 6 0 0 X 1 6 4 0 X 2 9 0 0

4
。

4

6 0 0一 4 5 0 0

2 6 0

1 0 0 / 2 0 0

1
.

6 2

0一 1 0 6

0一 10 0

80 / 12 5

0
.

4

0
.

4

3 0 0 0 X 1 5 2 0 X 2 60 0

3

线绳
,

通过配重后的重锤滑轮组导人浸胶槽

浸胶浆
,

再通过导轮进人蒸气烘干室烘干
,

然

后在定好中心距的两个成型鼓之间固定
,

开

机排绳
,

同时开启张力测定显示装置和排绳

计数器
。

在排绳过程中
,

控制线绳张力的波动范

围在 S N 左右
,

并使线绳排列整齐
,

有跑偏现

象时可使用纠偏器纠偏
,

排绳根数达到要求

后停机
,

同时启动气缸
,

打开烘干室
,

以免线

绳早期硫化
。

内挤顶胶片
。

将供料小车推人两成型鼓

之间
,

胶片从线绳与成型鼓夹角处喂人
,

开机
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一周
,

完成内挤顶胶片
。

外贴缓冲胶片
。

将胶片从供料架上导出
,

喂入胶片压合辊下方
,

启动气缸
,

放下压合

辊
,

开机一周
,

完成缓冲胶片贴合
。

切割绳芯
。

按工艺规程规定的线绳根数

和切割条数调好切 刀并将其插人线缝中
,

开

机一周
,

完成绳芯切割
。

该工艺不伤线绳
。

成组贴合底胶
。

将绳芯按定位辊位置排

好
,

导人底胶
,

通过底胶定位辊
,

拉开 电热切

刀将底胶端部切成 45
。

角
,

导人底胶压合辊
,

开机一周
,

切掉多余部分
,

与前端头压合
,

完

成绳坯成型工艺
。

包布
。

采用通用的风压包布机包布即得

带坯
。

( 3 ) 硫化工 艺

采用额式平板硫化机硫化 V 带
。

由于聚

醋线绳具有热收缩的特点
,

因此在硫化工艺

中可一次伸长到位
,

逐锅硫化
,

硫化后在机上

旋转吹风冷却
,

下机后定形架冷却
,

从而保证

了 V 带的尺寸符合技术要求
。

裹 3 C 型带成品检侧性能

侧试值 技术标准

整根拉伸强力
,

k N

屈挠后拉伸强力
,

k N

参考力伸长率
,

%

线绳拔脱强度
,

k N
·

m 一 ’

5
.

0

4
.

0

1 4
.

0

18
.

0

000013n.422

3 成品检测结果

成品检测结果见表 3
。

4 结论

( l) 聚醋线绳 v 带的整根拉伸强力较

高
,

伸长率较低
,

线绳与胶料粘合性极好
。

用

户装机使用近一年
,

未出现断带
、

伸长等质量

问题
,

反映良好
。

( 2) 新型线绳 v 带成型机具有多种功

能
,

可以完成包括线绳浸胶
、

烘干
、

胶片贴合
、

切割及一次整体上底胶等包布前的所有工

序
,

大大简化了生产工艺
,

同时该机具有张力

测定显示装置
,

可 以改变过去靠操作经验控

制张力的状况
,

使产品质量有了可靠保证
。

(3 )新型线绳 v 带成型机价格便宜
、

操

作简单
。

现生产 V 带厂家欲将原有帘布结构

改为线绳结构
,

只需增加一台成型设备
,

其余

均可沿用原有工艺装备
。

这为在我国普及线

绳结构 V 带提供了方便
。
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