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(57)摘要

本发明带纬向束缚的环形吊装带的制作方

法包括：将纤维丝束穿过处于叠压状态的护套，

并套在缠绕设备的主动轮和从动轮上，涨紧；在

纤维丝束外缠绕细丝束；启动缠绕设备，其电机

驱动主动轮旋转，主动轮旋转带动环形的纤维丝

束旋转，同时旋转装置驱动细丝束缠绕在纤维丝

束外将其束缚，缠绕成为多束环索，此时，环形吊

装带的承载芯制作完成；缠绕一定圈数后，将护

套拉开，将环索的两端头缝合，完成环形吊装带

的生产。本发明带纬向束缚的环形吊装带的制作

方法，利用细丝束束缚纤维丝束不松散不错位，

可以提高丝束利用率，降低生产成本，提高生产

的环形吊装带的使用稳定性。
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1.一种带纬向束缚的环形吊装带的制作方法，其特征在于包括如下步骤：

步骤一：将纤维丝束(100)穿过护套(200)，并套在缠绕设备的主动轮(300)和从动轮

(400)上，涨紧；

步骤二：取细丝束(500)的一端缠绕在纤维丝束(100)外；

步骤三：启动缠绕设备，其电机驱动主动轮(300)旋转，主动轮(300)旋转带动环形的纤

维丝束(100)旋转，同时，细丝束(500)缠绕在纤维丝束(100)外，缠绕成为多束被细丝束束

缚的纤维丝束；

步骤四：缠绕一定圈数后，将护套(200)拉开，并将其两端头缝合，完成环形吊装带的生

产。

2.根据权利要求1所述的带纬向束缚的环形吊装带的制作方法，其特征在于：所述纤维

丝束(100)的运动方向与细丝束(500)的缠绕方向相反。

3.根据权利要求2所述的带纬向束缚的环形吊装带的制作方法，其特征在于：步骤一

中，护套(200)处于叠压状态。

4.根据权利要求3所述的带纬向束缚的环形吊装带的制作方法，其特征在于：所述步骤

二中，旋转装置(600)驱动细丝束(500)缠绕在纤维丝束(100)外。

5.根据权利要求4所述的带纬向束缚的环形吊装带的制作方法，其特征在于：所述旋转

装置(600)由旋转驱动装置驱动，旋转驱动装置包括减速电机及由减速电机带动旋转的输

出动力轮(10)，所述旋转装置(600)包括固定轴(1)、经轴支架(2)、橡胶轮(3)、悬臂轴(4)、

经轴(5)、调压螺母(6)、调压弹簧(7)、动摩擦片(8)、定摩擦片(9)，所述固定轴(1)为管状，

固定轴(1)侧壁沿其轴线方向开口(11)，所述经轴支架(2)套装在固定轴(1)的一端，经轴支

架(2)的侧壁沿其轴线方向开口，橡胶轮(3)套装在固定轴(1)上且与经轴支架(2)的上部固

定连接，橡胶轮(3)沿其轴线方向开口，悬臂轴(4)一端固定在经轴支架(2)的下部，悬臂轴

(4)外依次套装定摩擦片(9)、动摩擦片(8)、经轴(5)、调压弹簧(7)，经轴(5)的两端通过轴

承支承在悬臂轴(4)上，轴承内圈与悬臂轴(4)固定，轴承外圈与经轴(5)固定，调压弹簧与

轴承之间装有轴承端盖，调压螺母(6)与悬臂轴(4)螺纹连接，调压弹簧(7)的两端分别抵在

调压螺母(6)及轴承端盖上，输出动力轮(10)与橡胶轮(3)接触通过摩擦传递动力。

6.根据权利要求5所述的带纬向束缚的环形吊装带的制作方法，其特征在于：所述步骤

二或步骤三之前，将旋转装置(600)置于主动轮(300)及从动轮(400)的一侧，使纤维丝束

(100)经开口(11)在固定轴(1)中心通过，经轴(5)外缠绕细丝束(500)，调节调压螺母(6)与

悬臂轴(4)的螺纹连接深度，以调节细丝束的涨紧力。

7.根据权利要求6所述的带纬向束缚的环形吊装带的制作方法，其特征在于：启动缠绕

设备的同时，启动减速电机。

8.根据权利要求7所述的带纬向束缚的环形吊装带的制作方法，其特征在于：所述缠绕

设备包括所述电机、所述主动轮、所述从动轮及所述旋转装置，所述旋转装置设置在主动轮

及从动轮的一侧。
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带纬向束缚的环形吊装带的制作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及起重吊装领域，特别是涉及一种环形吊装带的制作方法。

背景技术

[0002] 软索具是指使用纤维长丝，织成带状，或编成绳状，或直接用丝束缠绕成环状制成

的一种索具，此种索具具有质量轻，质地柔软，耐腐防腐，易储存易维护特点，在起重吊装领

域深受欢迎。

[0003] 软索具的种类比较多，而尤以环形软索较为常见。环形软索，又称环形吊装带，采

用缠绕设备制成，缠绕设备包括电机、由电机驱动的主动轮及从动轮，其生产过程是：先将

由几束纤维束组成的一束纤维丝，穿过护套，套在主动轮及从动轮上涨紧，开启缠绕设备，

电机驱动主动轮旋转，带动环形纤维丝束旋转，缠绕一定圈数后，拽开护套，将两端头缝合，

即完成环形吊装带的制作。一般情况下，丝束缠绕圈数为几十圈，对于5吨以上的大吨位环

索，丝束缠绕圈数需要达到上百圈或几百圈。理论上该种工艺和设备生产的环形吊装带，每

根丝相互平行，均匀受力，可承受最大破断拉载荷，但事实却并非如此。其一，丝束在缠绕

时，即便其张力非常均匀，但它缠绕在两个滚轮上时，层层叠加，其每圈所缠绕的丝束长度

并不一致，外圈长。即便假设按理论保证了每根丝束缠绕长度一致，毫无误差，但在实际使

用时，其丝束相互窜动、叠加，整体破断拉力并不会理想。其次，在缠绕设备上，丝束的转动

是通过主动轮驱动的，驱动力直接作用在底层部分丝束上，其它丝束依赖丝束间摩擦力转

动，势必出现窜动现象，造成已缠绕丝束的长度变化。总之，该环形吊装带受制造工艺的制

约，势必出现部分丝束不受力的情况，材料利用率降低，成本增加，而且，随着环形吊装带的

吨位增加，丝束利用率会越来越低。

发明内容

[0004] 本发明的目的是提供一种环形吊装带的制作方法，该方法可以提高丝束利用率，

降低生产成本，提高生产的环形吊装带的使用稳定性。

[0005] 本发明带纬向束缚的环形吊装带的制作方法，包括如下步骤：

[0006] 步骤一：将纤维丝束穿过护套，并套在缠绕设备的主动轮和从动轮上，涨紧；

[0007] 步骤二：取细丝束的一端缠绕在纤维丝束外；

[0008] 步骤三：启动缠绕设备，其电机驱动主动轮旋转，主动轮旋转带动环形的纤维丝束

旋转，同时，细丝束缠绕在纤维丝束外，缠绕成为多束环索，此时，环形吊装带的承载芯制作

完成；

[0009] 步骤四：缠绕一定圈数后，将护套拉开，并将其两端头缝合，完成环形吊装带的生

产。

[0010] 本发明带纬向束缚的环形吊装带的制作方法，其中，所述纤维丝束的运动方向与

细丝束的缠绕方向相反。

[0011] 本发明带纬向束缚的环形吊装带的制作方法，其中，步骤一中，护套处于叠压状
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态。

[0012] 本发明带纬向束缚的环形吊装带的制作方法，其中，所述步骤二中，旋转装置驱动

细丝束缠绕在纤维丝束外。

[0013] 本发明带纬向束缚的环形吊装带的制作方法，其中，所述旋转装置由旋转驱动装

置驱动，旋转驱动装置包括减速电机及由减速电机带动旋转的输出动力轮，所述旋转装置

包括固定轴、经轴支架、橡胶轮、悬臂轴、经轴、调压螺母、调压弹簧、动摩擦片、定摩擦片，所

述固定轴为管状，固定轴侧壁沿其轴线方向开口，所述经轴支架套装在固定轴的一端，经轴

支架的侧壁沿其轴线方向开口，橡胶轮套装在固定轴上且与经轴支架的上部固定连接，橡

胶轮沿其轴线方向开口，悬臂轴一端固定在经轴支架的下部，悬臂轴外依次套装定摩擦片、

动摩擦片、经轴、调压弹簧，经轴的两端通过轴承支承在悬臂轴上，轴承内圈与悬臂轴固定，

轴承外圈与经轴固定，调压弹簧与轴承之间装有轴承端盖，调压螺母与悬臂轴螺纹连接，调

压弹簧的两端分别抵在调压螺母及轴承端盖上，输出动力轮与橡胶轮接触通过摩擦传递动

力。

[0014] 本发明带纬向束缚的环形吊装带的制作方法，其中，所述步骤二或步骤三之前，将

旋转装置置于主动轮及从动轮的一侧，使纤维丝束经开口在固定轴中心通过，经轴外缠绕

细丝束，调节调压螺母与悬臂轴的螺纹连接深度，以调节细丝束的涨紧力。

[0015] 本发明带纬向束缚的环形吊装带的制作方法，其中，启动缠绕设备的同时，启动减

速电机。

[0016] 本发明带纬向束缚的环形吊装带的制作方法，其中，所述缠绕设备包括所述电机、

所述主动轮、所述从动轮及所述旋转装置，所述旋转装置设置在主动轮及从动轮的一侧。

[0017] 本发明带纬向束缚的环形吊装带的制作方法与现有技术不同之处在于本发明带

纬向束缚的环形吊装带的制作方法中，在纤维丝束外缠绕细丝束，利用细丝束将纤维丝束

进行纬向束缚，保证纤维丝束在缠绕过程中，不会因为次序混乱而引起长短不齐，提高了丝

束利用率，降低了生产成本；细丝束将层间隔断，保证在使用过程中，丝束之间不会窜动散

乱，保证缠绕的几何形态，从而提高了环形吊装带的质量和耐用度，提高了环形吊装带的使

用稳定性。

[0018] 下面结合附图对本发明的带纬向束缚的环形吊装带的制作方法作进一步说明。

附图说明

[0019] 图1为利用本发明带纬向束缚的环形吊装带的制作方法生产环形吊装带的示意

图；

[0020] 图2为本发明带纬向束缚的环形吊装带的制作方法中护套拉开后的示意图；

[0021] 图3为本发明带纬向束缚的环形吊装带的制作方法中经轴与经轴支架的连接示意

图；

[0022] 图4为图1的左视图。

具体实施方式

[0023] 如图1所示，本发明带纬向束缚的环形吊装带的制作方法包括如下步骤：

[0024] 步骤一：将纤维丝束100穿过叠压状态的护套200，并套在缠绕设备的主动轮300和
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从动轮400上涨紧。

[0025] 步骤二：安装旋转装置600，取细丝束500的一端缠绕在纤维丝束100外。安装旋转

装置600包括：将旋转装置600置于主动轮300及从动轮400的一侧，使纤维丝束100经固定轴

1的开口11在固定轴1中心通过，经轴5外缠绕细丝束500，调节调压螺母6与悬臂轴4的螺纹

连接深度，以调节细丝束的涨紧力。

[0026] 步骤三：启动缠绕设备，其电机驱动主动轮300旋转，主动轮300旋转带动环形的纤

维丝束100旋转，同时，启动减速电机，细丝束500缠绕在纤维丝束100外，缠绕成为多束环

索，此时，环形吊装带的承载芯制作完成；将旋转装置移开。其中，纤维丝束100的运动方向

与细丝束500的缠绕方向相反。

[0027] 步骤四：缠绕一定圈数后，将护套200拉开，将环索的两端头缝合，完成环形吊装带

的生产。缠绕的圈数由环形吊装带的额载确定。

[0028] 其中，如图1-图4所示，旋转装置600由旋转驱动装置驱动，旋转驱动装置包括减速

电机及由减速电机带动旋转的输出动力轮10，旋转装置600包括固定轴1、经轴支架2、橡胶

轮3、悬臂轴4、经轴5、调压螺母6、调压弹簧7、动摩擦片8、定摩擦片9，固定轴1为管状，固定

轴1侧壁沿其轴线方向开口11，经轴支架2套装在固定轴1的一端，经轴支架2的侧壁沿其轴

线方向开口，橡胶轮3套装在固定轴1上且与经轴支架2的上部固定连接，橡胶轮3沿其轴线

方向开口，悬臂轴4一端固定在经轴支架2的下部，悬臂轴4外依次套装定摩擦片9、动摩擦片

8、经轴5、调压弹簧7，经轴5的两端通过轴承12支承在悬臂轴4上，轴承内圈与悬臂轴4固定，

轴承外圈与经轴5固定，调压弹簧7与轴承12之间装有轴承端盖13，调压螺母6与悬臂轴4螺

纹连接，调压弹簧7的两端分别抵在调压螺母6及轴承端盖上，输出动力轮10与橡胶轮3接触

通过摩擦传递动力。减速电机采用变频减速电机，启动减速电机后，减速电机驱动输出动力

轮10转动，通过摩擦将动力传至橡胶轮3，橡胶轮3转动，经轴支架2与橡胶轮3一体，二者同

步转动，经轴支架2转动带动悬臂轴4转动，经轴3与悬臂轴4可相对转动，细丝束的一端缠绕

在经轴3上，主动轮300驱动环形的纤维丝束100旋转的同时，拉动细丝束500，细丝束500的

拉力使经轴旋转放丝。开口用于纤维丝束的缠绕和取出。

[0029] 在本发明中，缠绕设备可包括电机、主动轮、从动轮及上述旋转装置，旋转装置设

置在主动轮及从动轮的一侧。

[0030] 如图3所示，悬臂轴顶端安装调压螺母，调压螺母通过调压弹簧压紧经轴，通过调

节弹簧压力调节经轴上细丝束的涨紧力。

[0031] 本发明利用旋转装置，驱动细丝束将纤维丝束束缚和层间隔断，提高丝束利用率，

降低生产成本，提高生产的环形吊装带的使用稳定性。

[0032] 本发明适用于生产制作额载5吨以上纤维环索，因为5吨以下环索，丝束的根数少，

缠绕后的一致性差异不明显。例如，用本方法生产12米长的额载为10吨的环形吊装带，则首

先将一束纤维丝，穿过护套(10吨12米的护套)，套在缠绕设备的主动轮和从动轮上，涨紧，

其主动轮旋转驱动环形的纤维束旋转缠绕，然后选择192孔的细丝束(由192根单丝构成的

细丝束)，围绕纤维丝束旋转，转速为每1米缠绕一圈，则在环形吊装带周长内，缠绕24圈。该

10吨环索采用12根丝束，回转32周，细丝束缠绕24*32圈。经实验，生产的环索的使用稳定性

明显提高，生产时的丝束利用率也明显提高。

[0033] 以上所述的实施例仅仅是对本发明的优选实施方式进行描述，并非对本发明的范
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围进行限定，在不脱离本发明设计精神的前提下，本领域普通技术人员对本发明的技术方

案作出的各种变形和改进，均应落入本发明权利要求书确定的保护范围内。
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