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　　摘要　介绍了二次硫化工艺生产的高强度波形挡边输送带。采用在多层抗拉体帆布之间加贴多层

横向排列的聚酯帘布和横向刚性大于其纵向刚性的特制纤维胶片的方法 ,使平基带体横向刚性提高 ,加

大承载能力。输送带的波形挡边 、横兜板与平基带体采用二次贴合硫化工艺进行粘合,粘合强度大大提

高。
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　　高强度波形挡边输送带是大倾角输送机

的承载及传动牵引件 ,因其带体为柔性斗式

结构 ,故可对多种松散物料进行大角度 、高效

率提升输送 ,最大提升角为 90°,广泛用于港

口 、码头 、矿山 、建材 、化工 、冶金 、电力 、仓储

等行业 。该产品由青岛橡胶工业设计院、交

通部水运科学研究所和青岛橡胶工业设计院

昌乐橡胶机械实验厂通力合作于 1993年开

发成功 ,并形成多规格批量生产能力 , 1995

年该产品被评为国家级重点新产品 。

1　高强度波形挡边输送带的结构特点

高强度波形挡边输送带采用高强度聚酯

帆布作抗拉体(拉伸强度是棉帆布输送带的

4倍),带体为环形 ,在其平基带体两侧有波

形挡边 ,中间密置横兜板 ,构成柔性斗式结构

(见图 1)。

输送带的波形挡边 、横兜板与平基带体

之间采用二次贴合硫化工艺进行粘合。平基

带体中设置了横向刚性加强层 ,提高了带体
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图 1　波形挡边输送带结构示意图

1—平基带体;2—横兜板;3—波形挡边

的横向刚性 ,使其承载能力提高。

2　提高平基带体横向刚性的技术措施

在目前国内尚无横向刚性纤维织物帆布

的情况下 ,提高平基带体横向刚性的较为有

效的技术措施是在多层抗拉体帆布之间加贴

多层横向排列的聚酯帘布或横向刚性大于其

纵向刚性的特制纤维胶片 。高横向刚性平基

带体的横截面结构见图 2。

带体横向刚性的提高减小了输送带工作

时所引起的横向弯曲变形 ,有效地改善了带

体的工作性能 ,延长了带体的使用寿命。横

向刚性对输送带工作状况的影响见图 3。

带体的横向刚性值是指在带体横向垂直

截面内自由支承带体的两侧边缘 ,因带体自
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图 2　高横向刚性平基带体的横截面结构图

1—横向加强层;2—下覆盖胶;3—上覆盖胶;

4—胶布;5—边胶

图 3　横向刚性对输送带工作状况的影响

身质量而引起的下垂量与带体宽度值之比。

高强度波形挡边输送带的横向刚性值的技术

标准要求是不大于 0.05 ,一般波形挡边输送

带的横向刚性值为 0.09 ,而横向加强的波形

挡边输送带的横向刚性值为 0.036 ,完全符

合要求。

3　输送带的二次贴合硫化工艺

高强度波形挡边输送带采用粘合式结构

而不采用整体式结构 ,使生产工艺简单方便 。

由于采用国产 CR系列粘合剂不能满足粘合

强度要求 ,因而采用了将波形挡边 、横兜板 、

平基带体贴合后进行二次硫化的工艺。二次

贴合硫化工艺流程见图 4。

图 4　二次贴合硫化工艺流程图

(1)平基带体硫化 。按产品规格在平板

硫化机上按正常生产工艺条件进行硫化 。

(2)波形挡边 、横兜板硫化 。按产品规格

在平板硫化机上用成型模具硫化。

(3)贴合面打毛 。将平基带体 、波形挡

边 、横兜板用电动钢丝轮打毛机对贴合表面

进行打毛 ,使其成为粗糙面 ,并保持毛面清

洁。

(4)刷胶浆贴胶 。将毛面涂刷胶浆 ,贴好

油皮胶 ,按产品规格尺寸要求将波形挡边、横

兜板贴于平基带体上成为一组合件 。

(5)二次硫化。将按产品规格尺寸贴合

好的波形挡边输送带分段置于特制的二次硫

化机上 ,通过特制的专用工装模具按特定的

二次硫化工艺条件进行硫化。

不同工艺输送带粘合强度比较见表 1 。

4　国内外配套波形挡边输送带结构尺寸参

数系列

根据进口和国产大倾角输送机配套需

要 ,通过归纳整理 ,列出国内外配套波形挡边
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输送带结构参数及尺寸系列 ,见图 5和表 2。

表 1　不同工艺输送带粘合强度比较

项　　目
粘合强度/(kN·m-1)

平均值 最大值 最小值

二次硫化

　挡边与带体 6.70 9.00 5.41

　兜板与带体 8.30 12.00 5.21

冷粘工艺

　挡边与带体 2.21 3.97 1.02

　兜板与带体 2.43 4.02 1.65

国外产品实测值 6.2 — —

图 5　波形挡边输送带结构参数

B —输送带宽度;R —带缘;B f —波形挡边宽度;NB—横

兜板宽度;H —波形挡边高度;H 1—横兜板高度

表 2　波形挡边输送带结构参数尺寸系列 mm

B H H 1

　　　　NB　　　　 　　　　R　　　　

国外 国内 国外 国内
B f

500 80 75 280 240 60 80 50

100 90 280 240 60 80 50

120 110 260 240 70 80 50

650 100 90 390 330 80 110 55

120 110 390 330 80 110 50

160 140 320 280 90 110 75

800 120 110 450 — 100 135 75

160 140 450 — 100 135 75

200 180 450 — 100 135 75

1 000 120 110 610 — 120 — 75

240 220 590 — 130 — 75

1 200 160 140 770 — 140 — 75

240 220 750 — 150 — 75

300 280 700 — 150 — 100

1 400 200 180 930 — 160 — 75

240 220 910 — 170 — 75

300 280 800 — 200 — 100

　　注:R=0时无横向兜板 ,多用于小倾角输送。
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