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产品名称 大型挡边输送带www.shusongd.cn

公司名称 博野县海通输送带销售处

价格 .00/个

规格参数

公司地址 博野县刘陀营村（经营场所）

联系电话  17633317568

产品详情

随着企业生产管理对高效率高效益的追求,输送的新课题。冶金、建材、化工、码头、矿山等对输送机提
出了高效率、大运量、大倾角的输送要求。’    ※新带型——大型挡边输送带是能满足上述要求的
首选装备。因新带型的工作特点和结构形态而提出了长使用寿命和高可靠性能的高质量要求。    ※
挡边输带是挡边输送机的关键件，是实现大倾角(最大倾角p。可达90。)高效率连续输送的必须件，优化
其性能提高其质量是新带型满足用户要求和占领市场的根本。1.挡边输送带的构形和工作状态   挡边
输送带(机)之所以能够实现大倾角高效率大运量输送，是由其具有独特的结构形式所决定的，其结构形
式和工作状态及传动方式如图1A、B所示(机架未画出)。挡边输送带是沿平基带体(图1A、B件8)之两侧边
附加两条波形挡料边(图1A、B件9)，并化其两波形挡边之间设置横向兜料板(图1A、B件10)，三者通过粘
接并硫化使之成为一整体，经三者组合粘接后的带体构成柔性链斗式结构(如图1B所示)，因而可以实现
大倾角高效率输送，且使被输送之散料不下滑不撤落。当带体宽度B≥1400mm，挡边高H≥240mm时，
常称为大型号波形挡边输送带。国内目前所用之大型号挡边输送带(机)其最大输送能力为1000～1200m3
／h，牵引功率为100～180kW。对于制造难度较大的大型重载挡边输送带进行性能优化延长使用寿命，
对可靠性进行研究和技术改进，是满足企业近距离大倾角高效率输送的新课题。   2质量优化和技术
改进2．1带体材料的优化改进    为了满足大型重载挡边输送带承载负荷重和牵引动力大的工作要求
，对其所用材料优化改进的具体措施是：    (1)平基带体骨架材料选用抗拉强度大的聚酯帘布作抗拉
体，其拉伸强度为200kg／2.5cm，是普通棉帆布的3倍；    (2)为了提高平基带体和波形挡边的耐磨和
抗断裂性能，在胶体内掺人了适量聚酯短纤维，根据对胶体的性能要求掺入量可在10％～20％选配使用
。为了提高聚酯短纤维与胶体介面的粘合力，所用聚酯短纤维必须经过提高浸润性预处理后再参与胶料
混炼。掺入短纤给后波形挡边的耐撕裂强度可达到80～kN�m～，拉伸强度可达到20～26MPa，对提高
胶体性能效果颇为理想。 2．2结构形式的优化改进2．2．1在平基带体中性层加设横向刚性加强层  
  为使带体承载能力提高，带体负载后横向弯曲变形最小，即提高带体横向刚性是减少带体横向承载变
形增大带体承载能力的关键。带体的横向刚性值是指在带体的横向垂直截面内，自由支撑带体之两侧边
缘，因带体自重而引起带体的弯曲下重量与带体宽度量值之比。高横向刚性的挡边输送带其横向刚性值
技术标准要求不大于0.05，经对带体结构优化改进，加设横向刚性加强层后其横向刚性检测值为0.036，
带体承载后横向变形减小，可使承载能力提高15％～20％。提高大型重载挡边输送带横向刚性的有效措
施是在平基带体之多层抗拉体帆布层间设置经特殊混炼和压延的聚酯短纤维专用复合胶层，即聚酯短纤
维在胶层内沿带体横向单一方向布置埋设的胶层。这种具有使带体横向抗弯能力增强的专用复合胶层的
使用可使带体的横向刚性值较普通结构的挡边输送带提高2.5倍，即使其横向刚性值由0.09提高到0.036。
  2．2．2波形挡边采用双“S”形伸缩结构    带体在改向时，因其在传动包角范围内沿滚筒半径



弯曲，使波形挡边在展伸时与兜料板的螺柱(图3件5)联接处产生应力，为使其挡边在改向展伸时与螺柱
联接处的变形和应力减小，在螺柱联接处采用小“S”伸缩边，因小“S”伸缩边在改向时变形小，因而
能使改向变形所引起的应力变小，对延长挡边工作寿命起到了优化作用。双“S”形伸缩挡边的改进，对
大型输送带挡边减小变形应力极为有利。  2．2．3兜料板采用组合结构    
(1)制造工艺性好，硫化模简单，制造容易。兜板分体制作使结构简化易于保证产品硫化质量；   
(2)分体后的立板块(图4件2)磨损后可进行更换，对延长带体使用寿命有利；   
(3)兜板底板块(图4件4)因去掉立板块后使其与平基带体进行粘接硫化时使用专用模具更为方便；    (
4)立板块弯曲人角的设置使挡边带在大倾角输送时对增加其装载量提供了容料空间，增大了输送能力。
   2．2．4兜料与挡边用螺栓强化联接    兜板与挡边使用双头螺柱强化联接，其主要作用是提
高了兜板的承载能力，克服了兜板承载后向后弯曲变形，又能阻止散料从兜料两端挤压挡边产生变形受
损，因而能有效地优化兜板及挡边的受力状态，使承载能力提高。 2．3粘接硫化工艺及效果     
为了优化制造工艺，挡边输送带采用平基带体、挡边、兜板三件分体制作，然后采用三者贴合粘接再进
行粘接面硫化(又称二次硫化)，使其成为柔性链斗式结构之整体带(见图1)。进行粘接面硫化的主要目的
是提高粘接强度和保证粘拉强度的均匀性。在生产中波形挡边输送带采用三件分体制作是为了：   
(1)使硫化模制作较为容易；    (2)便于根据各分体件的不同厚度不同胶料进行硫化工艺的制定，有
利于提高硫化质量和实现最佳耐用度的综合控制。粘合面硫化工艺取代普通冷粘工艺其粘接强度可提高3
～3．5倍。3结语    对大型挡边输送带的材料优化、结构改进、工艺革新等多方面研究试验与技术
改进，使其产品质量和使用帮寿命的提高更为可靠。聚酯短纤维复合胶体的研制使用对挡边输送带的横
向刚性、拉伸强度、耐撕裂性能的提高更有保证。质量的优化改进也为新带型的市场迅速开拓创造了条
件。
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