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方法包括：提供多个织物材料层，将增塑溶

胶层(104)施加在形成多个织物材料层(102，

106)的每个织物材料层之间，从而产生带骨架

层，在至少5psi的压力下将这些织物材料层

(102，106)与该一个或多个增塑溶胶层压在一

起，以生产预成型的织物骨架层，同时将该预成

型的织物骨架层加热至在约360℉至约450℉范

围内的温度，持续至少6分钟的时间段，将热塑性

弹性体聚氯乙烯合金组合物布置到该织物骨架

层的上表面和下表面上，将该热塑性弹性体聚氯

乙烯合金组合物压到该织物骨架层的上表面和

下表面上，并且以阶梯式拼接构型来拼接该带的

相反远端(112，114，116，118)。这些层可以没有

邻近任何近端定位的织物层的邻接处布置的格

子织物覆盖条。
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1.一种制造带的方法，该方法包括：

(a)将织物材料用增塑溶胶中的粘合剂浸渍以形成经涂覆的织物材料；

(b)将增塑溶胶层施加在经涂覆的织物的两个或更多个层之间，由此产生带骨架层；

其特征在于：

(c)将该带骨架层连续进料到双带压机中，该双带压机在至少5psi的压力下将这些经

浸渍的织物材料与该一个或多个增塑溶胶层压在一起，以生产预成型的织物骨架层，同时

加热该预成型的织物骨架层；

(d)从该双带压机中连续地取出该织物骨架层；

(e)将热塑性弹性体聚氯乙烯合金组合物布置到该织物骨架层的上表面和下表面上；

(f)通过将该织物骨架层连续地进料到第二双带压机中来将该热塑性弹性体聚氯乙烯

合金组合物压到该织物骨架层的上表面和下表面上，将该第二双带压机保持在至少171℃

的温度和至少34.5kPa的压力下；

(g)从该第二双带压机中连续地取出成品带；以及，

(h)以阶梯式拼接构型来拼接该带的相反远端，其中，经涂覆的织物材料层、增塑溶胶

层和位于上、下表面上的热塑性弹性体聚氯乙烯合金组合物层的末端中的每一个在远端区

域处顺续地凹进或前进，以便为配合末端提供邻接的层边缘，从而提供阶梯式拼接，其中，

每个台阶的配合面在两个或多个所述经涂覆的织物材料层中形成。

2.如权利要求1所述的方法，其中，该织物材料是聚酯织物。

3.如权利要求1所述的方法，其中，该织物材料是尼龙织物。

4.根据权利要求1所述的方法，其中，该粘合剂包含20重量百分比至60重量百分比的甲

苯二异氰酸酯和40重量百分比至80重量百分比的增塑剂。

5.根据权利要求1所述的方法，其中，用增塑溶胶和粘合剂的混合物并且然后增塑溶胶

顺序地涂覆该织物材料的表面以形成经涂覆的织物材料。

6.根据权利要求1所述的方法，其中，该粘合剂与该增塑溶胶的重量比是在2:98至10:

90的范围内。

7.根据权利要求1所述的方法，其中，在14psi至30psi的范围内的压力下将该双带压机

中的经涂覆的织物材料压在一起以生产预成型的织物骨架层。

8.如权利要求7所述的方法，其中，在该双带压机中将该预成型的织物骨架层保持在

193℃至218℃的范围内的温度下持续至少8分钟的时间段。

9.如权利要求1所述的方法，其中，在至少34.5kPa的压力下将这些经浸渍的织物材料

与该一个或多个增塑溶胶层压在一起，以生产预成型的织物骨架层，同时将该预成型的织

物骨架层加热至在182℃至232℃范围内的温度，持续至少6分钟的时间段。

10.根据前述权利要求中任一项所述的方法，其中，由该热塑性弹性体聚氯乙烯合金组

合物形成的这些层没有邻近任何近端定位的织物层的邻接处布置的格子织物覆盖条。
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制造多层热塑性传送带的方法

技术领域

[0001] 本披露总体上涉及的领域是用热塑性聚合物制造的并且包括多层织物骨架层

(fabric  carcass)的传送带以及制造此类带的新颖方法。

背景技术

[0002] 本部分提供背景信息以便于更好地理解本披露的各个方面。应该理解，本文件的

本部分中的陈述将从这个角度阅读，并且不作为现有技术的承认。

[0003] 在重型应用中使用的常规传送带典型地包含固化橡胶或聚氯乙烯(PVC)基材料作

为顶层，固化橡胶或PVC基材料作为底层，以及布置在该顶层与该底层之间具有经线和纬线

的单层织物增强层(骨架层)。该固化橡胶或聚氯乙烯基材料还可用于粘合织物增强骨架层

的不同组分。例如，包含在骨架层中的单个层和增强元件可以被包封在聚合物弹性树脂例

如聚氯乙烯基材料的基质中。单个层在连结在一起之前用液态弹性体形成聚合物树脂饱

和，并且可以例如通过簇绒、缝合或针脚式接合插入这些增强元件。在其中液态饱和物是聚

氯乙烯增塑溶胶的情况下，通过施加热量，该树脂被胶化或以其他方式固化。

[0004] 这些类型的传送带可以提供优异的性能特性和相对长的使用寿命。然而，这种构

造受可使用的拼接技术类型的限制，并且通常要求机械拼接或指型拼接来作为成品生产

带，这只能在复杂的操作中实现。此外，在一些实例中，具有基于通用PVC的顶层和/或底层

的热塑性带可能存在与硬度、与传送材料或其他传送设备的摩擦系数、以及耐磨性不足有

关的问题。

[0005] 因此，持续需要利用改进的拼接技术以及由具有改进的特性的材料形成的顶层和

底层来制造传送带，此类需要至少部分地由根据以下披露的实施例来满足。

发明内容

[0006] 本部分提供了本披露的概述，并且不一定是其全部范围或其所有特征的全面披

露。

[0007] 在本披露的第一方面中，提供了一种制造环形带的方法，该方法包括：用增塑溶胶

中的粘合剂浸渍织物材料以形成经涂覆的织物材料，在该经涂覆的织物材料的两个或更多

个层之间施加增塑溶胶层，从而形成带骨架层，以及将该带骨架层连续进料到双带压机中，

该双带压机在至少5psi的压力(或甚至在约14psi至约30psi的范围内的压力)下将经浸渍

的织物材料与该一个或多个增塑溶胶层压在一起，以生产预成型的织物骨架层，同时加热

该预成型的织物骨架层。然后，从该双带压机中连续地取出该织物骨架层，将热塑性弹性体

聚氯乙烯合金组合物布置到该织物骨架层的上表面和下表面上，并且通过将该织物骨架层

连续地进料到保持在至少340°F的温度和至少5psi的压力下的第二双带压机中，将该热塑

性弹性体聚氯乙烯合金组合物压在该织物骨架层的上表面和下表面上。从该第二双带压机

中连续地取出成品带，并且以阶梯式拼接构型将该带的相反远端拼接或以其他方式连接。

在一些方面，在至少5psi的压力下将这些经浸渍的织物材料与该一个或多个增塑溶胶层压
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在一起，以生产预成型的织物骨架层，同时将该预成型的织物骨架层加热至在约360°F至约

450°F的范围内的温度，持续至少6分钟的时间。对于一些实施例，由热塑性弹性体聚氯乙烯

合金组合物形成的层没有邻近任何近端定位的织物层的邻接处布置的格子织物覆盖条。

[0008] 在一些实施例中，该织物材料是聚酯织物或尼龙织物。该粘合剂可能包括约20重

量百分比至约60重量百分比的甲苯二异氰酸酯和约40重量百分比至约80重量百分比的增

塑剂，并且该粘合剂与该增塑溶胶的重量比可能在2:98至约10:90的范围内。在一些情况

下，用增塑溶胶和粘合剂的混合物并且然后增塑溶胶顺序涂覆织物材料的内表面以形成经

涂覆的织物材料。该热塑性弹性体聚氯乙烯合金组合物可以进一步包括至少一种填充剂，

并且在一些方面，包括氯化的聚乙烯和任选的抗静电剂。

[0009] 在本披露的另一个方面，方法包括：提供多个织物材料层，将增塑溶胶层施加在每

个织物材料层(形成多个织物材料层)之间，由此产生带骨架层，将该带骨架层连续进料到

双带压机中，该双带压机在至少5psi的压力下将这些织物材料层与该一个或多个增塑溶胶

层压在一起，以生产预成型的织物骨架层，同时加热该预成型的织物骨架层，从该双带压机

中连续取出该织物骨架层，将热塑性弹性体聚氯乙烯合金组合物布置到该织物骨架层的上

表面和下表面上，通过将该织物骨架层连续进料到第二双带压机中来将该热塑性弹性体聚

氯乙烯合金组合物压到该织物骨架层的上表面和下表面上，从该第二双带压机中连续取出

成品带，以及(8)以阶梯式拼接构型来拼接该带的相反远端。在一些方面，可能在至少5psi

的压力下将这些织物材料层与该一个或多个增塑溶胶层压在一起，以生产预成型的织物骨

架层，同时将该预成型的织物骨架层加热至在约360°F至约450°F的范围内的温度，持续至

少6分钟的时间段。甚至可以将该预成型的织物骨架层在该双带压机中保持在约380°F至约

425°F的范围内的温度下，持续至少8分钟的时间段。由热塑性弹性体聚氯乙烯合金组合物

形成的层也可以没有邻近任何近端定位的织物层的邻接处布置的格子织物覆盖条。

[0010] 本披露的又其他实施例是以下方法，这些方法包括提供多个织物材料层，将增塑

溶胶层施加在每个织物材料层(形成多个织物材料层)之间，由此产生带骨架层，在至少

5psi的压力下将这些织物材料层与该一个或多个增塑溶胶层压在一起，以生产预成型的织

物骨架层，同时将该预成型的织物骨架层加热至在约360°F至约450°F范围内的温度，持续

至少6分钟的时间段，将热塑性弹性体聚氯乙烯合金组合物布置到该织物骨架层的上表面

和下表面上，将该热塑性弹性体聚氯乙烯合金组合物压到该织物骨架层的上表面和下表面

上，以及以阶梯式拼接构型来拼接该带的相反远端，其中由热塑性弹性体聚氯乙烯合金组

合物形成的层没有邻近任何近端定位的织物层的邻接处布置的格子织物覆盖条。

附图说明

[0011] 以下将参照附图描述本披露的某些实施例，其中相同的参考号表示相同的元件。

然而，应当理解，附图示出了本文描述的各种实现方式并且不旨在限制本文所描述的各种

技术的范围，并且：

[0012] 图1以透视图示出了根据本披露的实施例的传送带的端部，在该端部层被剥离；

[0013] 图2以透视图描绘了图1中所示的带的端部，其中层以阶梯式构型定向的轨迹；

[0014] 图3示出了根据本披露的实施例的具有多层结构的传送带的横截面图，该多层结

构具有阶梯式拼接配合构型；
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[0015] 图4以透视图示出了图3中所示的传送带的远端阶梯式端部的补充；

[0016] 图5描绘了根据本披露的实施例的具有多层结构的传送带的横截面图，该多层结

构具有遍及织物层的阶梯式拼接配合构型；

[0017] 图6以透视图示出了图5中所示的传送带的远端阶梯式端部的补充；

[0018] 图7示出了根据本披露的实施例的具有多层结构的传送带的横截面图，该多层结

构具有遍及增塑溶胶层的阶梯式拼接配合构型；以及，

[0019] 图8以透视图描绘了图7中所示的传送带的远端阶梯式端部的补充。

具体实施方式

[0020] 以下变体说明本质上仅仅是说明性的，并且决不旨在限制本披露的范围、其应用

或用途。说明和实例在此仅为了阐明本披露的不同实施例的目的呈现，并且不应被解释为

对本披露的范围和适用性的限制。虽然本披露的组合物在此被描述为包含某些材料，但是

应当理解，该组合物可以任选地包含两种或更多种化学上不同的材料。此外，该组合物还可

以包含除了已经列举的组分之外的一些组分。在本披露的发明内容和该具体实施方式中，

每个数值应该如被术语“约”修饰的读取一次(除非已经明确地被如此修饰)，并且然后如没

有被如此修饰的再次读取，除非在上下文中另外指明。此外，在本披露的发明内容和该具体

实施方式中，应当理解，列出或描述为有用的、合适的等的浓度或量范围或尺寸意图是在该

范围内的全部浓度或量或尺寸(包括端点)被认为已经进行陈述。例如，“从1至10的范围”将

被读为指示沿着在约1与约10之间的连续体的每一个可能的数字。因此，即使在该范围内的

特定数据点，或者甚至没有在该范围内的数据点被明确地指明或仅仅是指几个特定点，应

当理解，诸位发明人领会且理解，在该范围内的任何和所有数据点被认为已经被指定，并且

诸位发明人拥有整个范围和在该范围内的所有点。

[0021] 除非明确相反地说明，否则“或”是指包括性的或并且不是排他性的或。例如，通过

以下任意一种情况都可以满足条件A或B：A为真(或存在)且B为假(或不存在)，A为假(或不

存在)且B为真(或存在)，A与B均为真(或存在)。

[0022] 此外，使用“一个/一种(a/an)”用来描述在此的实施例的元素和组分。这样做仅仅

为了方便起见，并且给出根据本披露的概念的一般含义。该说明应被阅读为包括一个/一种

或至少一个/一种，并且除非另有说明，单数还包括复数。

[0023] 在此使用的术语和词组是为了描述的目的并且不应被解释为在范围上的限制。语

言诸如“包括”、“包含”、“具有”、“含有”或“涉及”及其变体旨在是广泛的并且包括其后列出

的主题、等效物、和未被列出的附加主题。

[0024] 此外，如在此所使用的，对“一个(one)实施例”或“一个(an)实施例”的任何提及意

味着与该实施例有关所描述的具体元素、特征、结构或特性包括在至少一个实施例中。在说

明书中的不同地方中短语“在一个实施例中”的出现不一定是指同一个实施例。

[0025] 根据本披露的方法制备的传送带典型地包括弹性主体，该弹性主体具有负荷承载

表面和平行皮带轮接合层，以及布置在该带的弹性主体内的含有织物增强件的骨架层。该

织物增强骨架层典型地包括多个织物层，其中中间层布置在其上。在一些实施例中，传送带

被形成为连续带，并且末端以使得能够在多个层之间进行阶梯式拼接的这样的方式切割和

成形，如在下文中进一步详细描述的。在一些方面，此阶梯式拼接确保了拼接缝中的所有层
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不同时接近传动皮带轮。这些特征虽然不是必需的，但在一些应用中可以改善拼接接头。

[0026] 适用于传送带应用的各种天然或合成的弹性体材料的任一种可能用来形成该负

荷承载层、底层、皮带轮接合层、以及一个或多个中间层，包括但不限于如在美国专利号8,

910,780  B2(将其通过引用结合在此)中所披露的带中使用的描述的那些材料。示例性材料

的非限制性清单包括：氯磺酰基聚乙烯、天然橡胶、氯丁二烯、丁腈橡胶、丁二烯橡胶、异戊

二烯、苯乙烯丁二烯、改性的聚硅氧烷、聚酯氨基甲酸乙酯、聚醚氨基甲酸乙酯、聚氯乙烯、

碳氟聚合物、聚烯烃，如聚乙烯或聚丙烯等。当用于形成这些中间层时，弹性体材料可能是

呈增塑溶胶的形式，如可以简单地通过加热转化成固体塑料的液态物质，并且该液态物质

由分散在非挥发性液体中的合成树脂的颗粒组成。在一些实施例中，该弹性体材料包含天

然橡胶。在一些其他实施例中，该合成弹性体材料是基于热塑性弹性体聚氯乙烯合金(TPE/

PVC合金)的那些。当使用时，该热塑性弹性体聚氯乙烯合金覆盖材料的特性将与橡胶的特

性相似或类似，并且具有在约60肖氏A至约70肖氏A之间的范围内的硬度值、低于200mm3的

DIN磨损值以及高的摩擦系数。此外，这种材料可以包括弹性体和更永久的增塑剂二者以确

保最佳的柔性保留。

[0027] 由于PVC具有高的极性和与各种其他高性能塑料的高的相容性，它们可以被混合

以形成聚合物合金。使用聚合物合金化技术，可以克服纯硬质PVC组分的缺点。通常，为了改

进在本披露的一些方面中有用的PVC材料的特性，将具有橡胶状特性的添加剂，如丙烯腈‑

丁二烯‑苯乙烯(ABS)、甲基丙烯酸甲酯‑丁二烯‑苯乙烯(MBS)、丙烯酸橡胶、氯化的聚乙烯、

乙烯‑乙酸乙烯酯(EVA)的聚合物等，与PVC混合。通过在混配工序中将约5至约25重量份的

这些添加剂共混到100重量份的PVC中，可以获得根据本披露的一些实施例使用的足够特

性。在一些方面，呈微粒形式的添加剂被分散在PVC的微观结构中。当这些PVC层接收冲击或

其他典型的力时，分子结构中的这些微粒吸收冲击能并且防止对这些PVC层的损害。

[0028] 用于形成根据本披露的传送带的弹性体材料还可以包括用于增强阻燃性、耐磨性

和抗结块性、耐滚动性、耐老化性(例如，耐臭氧和UV性)等的添加剂。还可以使用固化助剂、

交联剂、油、促进剂、或其他成形助剂。

[0029] 类似地，中心增强层可以由各种材料中的任何一种(织造或非织造)以任何期望的

重量和定向形成，并且包括通过适当的弹性体或粘合剂层分开的多个单个层。此类材料可

以包括各种合成和人造纤维，包括聚酯、尼龙、芳族聚酰胺(例如Kevlar)、玻璃、聚丙烯、纤

维素、羊毛或其他。这些纤维可能是多丝、单丝或短纤维。在一个实施例中，该中心增强层包

括多层的聚酯和/或尼龙。

[0030] 在一些方面，这些多层是由用在增塑溶胶中的粘合剂连续浸渍以形成经涂覆的织

物材料的织物形成的。在一些情况下，使用的织物可以由棉、聚酯、尼龙或其共混物构成。例

如，该聚酯可以是聚对苯二甲酸乙二醇酯或聚萘二甲酸乙二醇酯。在一些情况下，该聚酯可

以是含有衍生自对苯二甲酸和间苯二甲酸或其二甲酯的重复单元的共聚酯。在此类情况

下，共聚酯一般将含有至少约95重量％的对苯二甲酸和达到约5重量％的间苯二甲酸。更典

型地，该共聚酯将含有至少约97重量百分比的对苯二甲酸和高达约3重量百分比的间苯二

甲酸。该聚酯织物可以任选地由聚酯短纤纱制成，以改善粘附特性。可以与本披露结合使用

的尼龙织物可以由几乎任何类型的尼龙构成，例如尼龙‑6,6、尼龙‑6,12、尼龙‑6,10、尼龙‑

6,9、尼龙‑6、尼龙‑11或尼龙‑12。出于商业原因，尼龙一般将是尼龙‑6,6或尼龙‑6。在任何
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情况下，当使用时，该织物材料将典型地是织造织物，尽管非织造织物也可能是有用的。

[0031] 经浸渍的织物的表面是将与中间层(无粘合剂)接触的表面，并且此类中间层也可

以与构成织物骨架层的其他织物层接触，最终用作传送带的骨架层。在一些方面，该浸渍步

骤是以连续过程通过使该织物在低张力下穿过浸渍区域，如浸浴或涂覆轮来进行的，优选

小于6磅每英寸宽度、更优选在1至5磅每英寸宽度(0.179至0.893kg/cm宽度)的范围内。该

粘合剂与该增塑溶胶的重量比可能在2:98至10:90的范围内，或甚至在4:96至8:92的范围

内。在一些情况下，该粘合剂与该增塑溶胶的重量比可能在5:95至7:93的范围内。然而，粘

合剂与增塑溶胶的重量比的任何适合的值是在本披露的范围内。

[0032] 在根据本披露的一些实施例中使用的增塑溶胶是基于PVC的分散体，而在一些其

他实施例中是热塑性弹性体聚氯乙烯合金。使用的粘合剂典型地含有二异氰酸酯基团，其

可以改善织物与PVC之间的粘附特性。如在美国专利号7,776,768B2(其通过引用结合在此)

中所披露的，优选的是使用异氰尿酸酯作为粘合促进剂，这些异氰尿酸酯含有异氰酸酯基

团并且可以通过低聚、尤其是三聚由二异氰酸酯来制备。最适合用于此目的的二异氰酸酯

是容易商购获得的同分异构的二异氰酸甲苯(TDI)的混合物，主要由2,4‑二异氰酸甲苯(2,

4‑TDI)和2,6‑二异氰酸甲苯(2,6‑TDI)构成。这些可以容易地几乎完全反应以得到含有异

氰酸酯基团的异氰尿酸酯。几乎完全反应是必要的，因为操作员安全和产品安全要求在粘

合促进剂制备中的二异氰酸酯的残留含量保持按重量计低于1.0％。二异氰酸二苯基甲烷

(MDI)同样容易获得但是较不合适，并且比TDI更难三聚，并且因此可以导致不希望地高的

二异氰酸酯的残留含量。此外，含有基于MDI的异氰酸酯基团的异氰尿酸酯显示出差的可溶

性，并且具有结晶的趋势。

[0033] 当含有异氰酸酯基团的异氰尿酸酯以在增塑剂中的溶液的形式使用时，它们特别

容易作为粘合促进剂处理。在实际方法中，含有异氰酸酯基团并且衍生自TDI的异氰尿酸酯

同样在用作溶剂的增塑剂中制备。DE  24  19  016  A1(GB  145  570  A1)通过举例描述了这些

包含增塑剂的粘合促进剂和粘合促进剂制剂，以及其制备和其用途。

[0034] 在接下来的步骤中，将无粘合剂的至少一个增塑溶胶层施加在两个经浸渍的织物

层之间。根据经浸渍的织物层的数量重复该过程。该增塑溶胶可以是与用于浸渍织物的增

塑溶胶相同或不同的。一旦施加该增塑溶胶层，它可能通过加热至在约100°F(37.8℃)与约

200°F(93.3℃)之间、更优选在150°F(65.5℃)与约180°F(82.2℃)之间的温度来预凝胶化。

该过程以织物层上的最小张力完成，优选小于约6磅每英寸的宽度(1.071kg/cm的宽度)、并

且更优选在约1至约5磅每英寸的宽度(0.179至0.893kg/cm的宽度)的张力下完成。该步骤

的结果是预凝胶化的织物骨架层。

[0035] 然后，可以将该预凝胶化的织物骨架层连续进料到双带压机中，其中在至少约

5psi(3.5×104帕斯卡)的压力下将其压在一起。该带压机的带将典型地具有由聚四氟乙烯

(PTFE)浸渍的纤维玻璃或不锈钢薄层构成的表面。该带压机将典型地施加约5psi至约

35psi(3.5×104帕斯卡至2.4×105帕斯卡)、更典型地约10psi至约30psi的压力，将优选地

施加约12psi至约25psi(8.3×104帕斯卡至1.7×105帕斯卡)、并且将最优选地约15psi至约

20psi(1.0×105帕斯卡至1.4×105帕斯卡)的压力。

[0036] 可以将该织物骨架层在双带压机中保持在约360°F(182℃)至约450°F(232℃)的

范围内的温度下，持续至少约6分钟的时间段。该温度将优选地保持在约375°F(191℃)至约
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425°F(218℃)的范围内，并且将最优选地保持在约390°F(199℃)至约410°F(210℃)的范围

内。该织物骨架层在双带压机中可能典型地具有在约8分钟至约14分钟范围内的停留时间，

并且在双带压机中将最优选具有在约9分钟至约12分钟范围内的停留时间。

[0037] 在双带压机中保持所希望的停留时间后，可以将该织物骨架层作为成品织物骨架

层从该压机中连续移除，该成品织物骨架层适合用作传送带的骨架层。在一个实施例中，随

着成品织物骨架层从双带压机中取出，用其连续制造此种传送带。在此种过程中，将弹性体

材料连续布置到该织物骨架层的上表面和下表面上以形成负荷承载层和皮带轮接合覆盖

层。该弹性体材料以颗粒形式提供，这些颗粒典型地具有在约0.25mm与约1mm之间的尺寸分

布，其中平均尺寸为约0.5mm。然后，通过将织物增强件连续地进料到保持在至少约340°F

(171℃)的温度下的第二双带压机中，将该弹性体材料压在该织物增强件的上表面和下表

面上。该弹性体材料可任选地包括填充剂，如碳酸钙，着色剂，如碳黑或二氧化钛，阻燃剂，

抗微生物剂，抗静电剂和/或抗真菌剂。在将该弹性体材料压到织物骨架层的上表面和下表

面上之后，可以将带切割成希望的尺寸并且在远端形成拼接台阶，如在以下进一步详细描

述的。

[0038] 使用利用根据本披露的方法制造的织物增强件制备的传送带典型地包括弹性主

体，该弹性主体具有负荷承载表面和平行的皮带轮接合表面，其中将该一种或多种织物增

强件布置在该带的弹性主体内。此种传送带100的一端在图1中描绘，其中该织物增强件由

第一织物层102、增塑溶胶层104以及第二织物层106构成。该织物增强件位于带100的皮带

轮覆盖层108与负荷承载层110之间。虽然描绘了两个织物层102和106，但是在根据本披露

制备的带中可以使用任何适合数量的织物层，如二个、三个、四个、五个、六个等。如图1中描

绘的，负荷承载层110的远端112是在第一纵向位置形成的，该位置相对于第一织物层102的

相应端凹进以提供阶梯式构型。如图2中更详细所示，负荷承载层110的末端112相对于第一

织物层102的相应末端114凹进，增塑溶胶层104的末端116相对于末端114凹进，第二织物层

106的末端118相对于末端116凹进，并且皮带轮覆盖层108的末端120相对于末端118凹进。

带100的相反远端包括相反定向的末端，以提供用于形成远端的阶梯式拼接的台阶的配合

构型，其在以下图3和图4中所示的实施例中进一步详细地示出。

[0039] 现在参照图3，示出了传送带300的横截面图，其包括远端302和304，各自具有层

306至322的阶梯式构型，它们在该带300的区域324处被阶梯式拼接。传送带300包括负荷承

载层306和皮带轮覆盖层308，其间布置有织物骨架层。该织物骨架层在结构上包括：第一织

物层310、第二织物层312、第三织物层314以及第四织物层316，其中增塑溶胶层318、320以

及322布置在如所描绘的织物层之间。如所描绘的，负荷承载层、皮带轮覆盖层、织物和增塑

溶胶层的末端中的每一个在带300的远端区域302和304处顺续地凹进或前进(advance)，以

便为配合末端提供邻接的层边缘，以在区域324内提供阶梯式拼接而在配合末端之间无显

著的间隙，间隙可能导致带的分离。通过图4中呈现的透视图进一步更详细示出此类顺序凹

进或前进的层末端，其中描绘了在阶梯式拼接之前的远端区域302和304。

[0040] 参照图5，示出了传送带500的横截面图，其包括远端502和504，各自具有层506至

522的阶梯式构型，它们在该带的区域524处被阶梯式拼接。然而，与在图3中所描绘的实施

例相比，每个台阶的配合面都是织物。传送带500包括：负荷承载层506、皮带轮覆盖层508以

及布置在其间的织物骨架层，该织物骨架层包括第一织物层510、第二织物层512、第三织物
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层514以及第四织物层516，以及如所描绘的布置在织物层之间的增塑溶胶层518、520和

522。负荷承载层、皮带轮覆盖层、织物和增塑溶胶层的末端在远端区域502和504部分或者

全部顺序凹进或前进，以提供具有邻接层边缘的配合末端，从而允许在区域524内进行阶梯

式拼接而在配合末端之间无显著的间隙，间隙可能导致该带的分离。图6通过透视图更详细

地示出了带500的末端远端区域502和504。如图6中所描绘的，由织物形成台阶面526、528、

530、532、534、536、538以及540，其在配合时提供了在配合末端无间隙的拼接织物层。台阶

面526与面534配对、面528与面536配对、面530与面538配对、并且面532与面540配对，以形

成阶梯式拼接。

[0041] 在本披露的一些其他实施例中，在增塑溶胶层中可能形成台阶面，如在图7和图8

中所描绘的。现在参照图7，传送带700包括远端702和704，各自具有如所描绘的层706至722

的阶梯式构型，它们在区域724被阶梯式拼接。然而，与以上所描绘的实施例相比，每个台阶

的配合面都是增塑溶胶。负荷承载层706、皮带轮覆盖层708、织物层710、712、714、716，以及

增塑溶胶层718、720、722的末端在远端区域702和704部分或者全部顺序凹进或前进，以提

供具有邻接层边缘的配合末端，从而允许在区域724内进行阶梯式拼接，而在配合末端之间

没有间隙。图8以透视图示出了带700的末端远端区域702和704，其中台阶面726、728、730、

732、734以及736由增塑溶胶形成，其在拼接时提供拼接的增塑溶胶层而在配合末端中没有

间隙。如所描绘的，台阶面726与面732配对、面728与面734配对并且面730与面736配对，以

形成阶梯式拼接。

[0042] 虽然上述实施例示出了特定层的台阶面或在特定层内的台阶面，但是在本披露的

范围和精神内的是在不同层的任一个的界面内或界面处形成的台阶面包括在传送带的结

构中。例如，一个台阶面可能位于织物层的外表面，而下一个台阶面可能在织物层或增塑溶

胶层内形成，而在一些其他情况下，台阶面可能在增塑溶胶层的外表面形成，而另一个台阶

面在织物层或增塑溶胶层内形成。这些台阶面的任何适合的位置是在本披露的范围内。此

外，分开的相邻邻接末端之间的距离是使得能够实际构造带、但是避免多个或所有邻接末

端同时在皮带轮上遇到动力转动的任何适合的距离。

[0043] 在本披露的一些方面，结合基于热塑性弹性体聚氯乙烯合金的皮带轮覆盖层、负

荷承载层、增塑溶胶层或其组合，使用所述的阶梯式拼接技术提供了比机械拼接更强的拼

接，具有比指型拼接较不复杂的远端接合。此外，由于用更薄的层替代厚的织物层与具有较

低模量的热塑性弹性体聚氯乙烯合金材料的使用耦合在一起，该多层骨架层产生更好的柔

性。在又其他方面，根据本披露制备的传送带实施例消除了对最外和/或最内的织物网层的

需要，所述织物网层覆盖有格子织物的覆盖条朝向最外和/或最内的覆盖片材，如在美国专

利申请公开号20120015572A1(将其通过引用结合在此)中所披露的带中使用的。换言之，这

些皮带轮覆盖层和/或负荷承载层是均匀连续弹性体层，其没有邻近任何近端定位的织物

层的邻接处布置的格子织物覆盖条。

[0044] 为了说明和描述的目的，已经提供了对实施例的前述描述。提供了示例性实施例，

使得本披露将是充分彻底的，并且将范围传达给本领域技术人员。阐述许多具体细节，例如

特定组分、装置和方法的实例，以提供对本披露的实施例的彻底理解，但并不旨在是穷尽的

或限制本披露。应当理解，在本披露的范围内的是具体实施例的单独的元素或特征通常不

限于该具体实施例，而是在适用的情况下是可互换的并且可以在所选择的实施例(即使不
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是明确示出或描述的)中使用。其也可以以许多方式变化。此类变化不被视为偏离本披露，

并且所有此类修改旨在被包括在本披露的范围内。

[0045] 而且，在一些示例性实施例中，未详细描述众所周知的过程、众所周知的装置结构

以及众所周知的技术。此外，对本领域技术人员来说将显而易见的是，在仪器的设计、制造

和操作以实现本披露所描述的，例如，可能存在仪器设计、结构、状态、部件的腐蚀、部件之

间的间隙的变化。

[0046] 尽管术语第一、第二、第三等可以在此用于描述不同的元件、部件、区域、层和/或

部分，这些元件、部件、区域、层和/或部分不应受这些术语的限制。这些术语可以仅用于将

一种元件、部件、区域、层或部分与另一种区域、层或部分区分开。术语如“第一”、“第二”和

其他数字术语当在此使用时不意味着次序或顺序，除非上下文清楚地指出。因此，在不背离

示例性实施例的传授内容下，以下所讨论的第一元件、部件、区域、层或部分可以被称为第

二元件、部件、区域、层或部分。

[0047] 为了便于描述，空间相对术语，如“内部”、“相邻”、“外部”、“下面”、“下方”、“下

部”、“上方”、“上部”等，可以在此处用于描述一种元件或特征与另外的一种或多种元件或

特征的关系，如图所示。除了图中所描述的定向外，空间相对术语可以旨在包括使用或操作

中的装置的不同定向。例如，如果将图中的装置翻转，则被描述为在其他元件或特征“下方”

或“下面”的元件将被定向为在该其他元件或特征的“上方”。因此，示例性术语“下方”可以

包括上方和下方的定向二者。该装置可以以其他方式定向(旋转90度或其他定向)，并且在

此使用的空间相对描述语可以被相应地解释。

[0048] 虽然上面已经详细描述了本披露的几个实施例，但是本领域普通技术人员将容易

地理解，在不实质背离本披露的传授内容的情况下，许多修改是可能的。因此，此类修改旨

在被包括在如权利要求书中限定的本披露的范围内。
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