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钢丝绳芯输送带热硫化工艺 

孙继永  王  静 

（华润电力（浙江）有限公司  浙江温州  325800） 

摘  要：随着我国煤矿开采工程规模的不断拓展，煤矿开采正向着大型化的方向发展，钢丝绳芯皮带输送机的运送质量较高，而且可靠性

高，因此这种设备被应用在大中型的煤矿开采工作当中，以此来实现煤矿资源生产质量的提升，进而保障煤矿开采的高效运行，而且这种

设备也是煤矿资源运输的必备设备。输送带是带式输送机的主要部件，能够实现动力的有效传递和物料的承载。这种装置属于动力连续传

递装置，因此输送带必须形成封闭的环形才能实现连续传递功能，每条输送带都会通过一个或者多个接头进行有效连接，接头自身的质量

将会对输送机运行的稳定性产生直接影响，甚至会影响整个生产系统的安全。因此需要对钢丝绳芯输送带进行有效分析，并对热流化工艺

的详细参数进行整合分析，结合具体操作以及相关规程进行优化，以此来保障输送装置运行的稳定性和安全性。 
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安装到输送机上的有端输送带，需要进行连接成环形，这种连

接必须尽量保持输送带的最大强度，而且要易于操作.目前钢丝绳芯

输送带的连接全部采用热硫化法。  

一、连接形式与连接长度  

钢丝绳芯输送带连接长度和连接的几何形状需要根据钢丝绳直

径、间距、钢丝绳的破断力及钢丝绳与橡胶粘合的拔出强度而定。

连接时钢丝绳应有一定的搭接长度，使连接处的钢丝绳与橡胶的粘

合力大于钢丝绳的破断力。  

如果钢丝绳的间距能置入另一根钢丝绳，并且能保证传导拉伸

力所必要的粘合胶厚度（至少 1.5mm，该值大些有利于连接部位拉

伸疲劳和屈挠疲劳的改善），则可使钢丝绳芯输送带的连接具有良好

的状态。如果不能保证胶带连接部位传导拉力所必需的粘合胶厚度，

那么就必须进行多级连接。ST 规格系列产品连接形式的选择如表 1  

表 1：ST 规格系列产品连接形式和连接长度  

 

连接的基本形式如图 1、图 2 所示，连接部位呈斜角结构。各

级连接的结构型式分别见图 3、图 4、图 5、图 6 

 

图 1 

图 1 中所示 Lu 为接头总长度，Lv 为连接长度，La=0.3B，B 为

带宽，Lu=Lv+La。 

 

图 2 

 

图 3 一级连接示意图 

下图中 Ls（绳端距离）≥3d（钢丝绳直径）  

 

图 4 二级连接示意图 

 

图 5 三级连接示意图 
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图 6 四级连接示意图 

二、连接的基本程序 

1．连接前的准备工作 

（1）胶浆的准备  

a．浆胶（粘合胶）：120#汽油=1：4；  

b．胶料有焦烧现象或拌有杂质不得使用；  

c．胶料出片后必须保持清洁，并加以标识；  

d．泡胶桶必须清洁、加盖密封，并远离火源、电源以防起火；  

e．覆盖胶、水及油等杂质切勿混入胶浆中，以保证粘着性能；  

f．浸泡 24 小时，在浸泡过程中每隔两小时搅拌一次，每次 20

分钟；  

g．使用时如发现汽油挥发过大，可再加适量汽油调解浓度。  

（2）备好操作工具（见备注），选好作业场所、作业台及硫化

机等。  

2．连接程序  

（1）根据胶带的强度结构按规定选择好连接形式。  

（2）将输送带连接部位擦拭干净。  

（3）在两条胶带的端部用白色涂料正确划出胶带连接中心线

（用直角横向线验证中心线是否准确），并画出切割尺寸线如图 7、

图 8。  

 

图 7 

 

图 8 

（4）扒胶，  

a．用刀在剥绳线处下刀，角度为 30°——40°割至坡口线下

方钢丝绳。  

b．用手锯和刀沿着切开端头剥离盖胶层。  

c．部分盖胶剥离后，使用夹具夹持住剥开的端头部分、借助牵

引钩加快剥离速度。  

d．采用上述方法将上、下覆盖胶和边胶完全剥离，如图 9、图

10、图 11。  

 

图 9 

 

图 10 

 

图 11 

（5）剥绳  

a．将剥完上、下盖胶的带头在台案上铺平；  

b．用刀沿钢丝绳方向将芯胶划掉，将钢丝绳剥出；  

c．将钢丝绳附胶切割成方形，然后去掉棱角， 

（6）剥绳要求  

a．在剥绳过程中，严禁将水、油等脏物滴浸在剥出的钢丝绳上；  

b．剥绳时如遇到原带芯胶与钢丝绳粘着不好时，应将接头部位

粘着不好的胶完全剥掉；  

c．剥绳时严禁破坏钢丝绳镀锌层。  

（7）钢丝绳的处理  

a．钢丝绳的裁断  

将剥出的钢丝绳用钢丝绳裁断钳裁到预定的长度，必须由两边

向中间裁，保证两边留的是长绳；  

b．钢丝绳的打磨  

a）将裁好的钢丝绳用砂布逐根打磨，磨至钢丝绳上附胶起毛为

止；  

b）用打毛机对坡口处进行打磨，同时对坡口邻近 30mm 带面进

行打磨，注意不要打焦，如图 12  

c）经裁断好的钢丝绳用 120#汽油清洗一遍，涂刷胶浆两遍并

进行干燥（每遍都要干至用手指触摸不粘手为止），坡口处的打磨部

位也要刷胶浆。 
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（8）复合胶片的准备  

a．裁胶：按尺寸要求裁取覆盖胶与粘合芯胶；  

b．胶片复合：将粘合胶与覆盖胶表面分别用 120#汽油清洗一

遍，晾干后把两块清洗过的表面相对复合。  

 

图 12 

3．连接部位成型  

（1）接头硫化机的摆放  

a．将接头硫化机的四根底梁等距离放平，摆放宽度要等于或小

于水压板宽度，底梁端按硫化机 70°角相互错落放置；  

b．将水压板放在横梁上，再在水压板上放置隔热板，然后再在

隔热板上放置下加热板，最后在下加热板上放置上光板；  

c．如采用多台硫化机进行硫化，应在下加热板接缝处放置 200

×0.8mm 的铜皮或铁皮。  

（2）复合胶片与钢丝绳的摆放  

a.将复合好的胶片放在上光板上，粘合胶面向上，如图 14： 

b．按预先划好的中心线、中心点，将两个带端摆正，放平加以

固定， 

c．从中心向两侧摆，将钢丝绳互相插入搭接，搭接与对接端用

硫化的芯胶（片）填充，将钢丝绳头固定牢实，钢丝绳必须排列整

齐平直避免出现不正确搭接方式。  

（3）在摆好的钢丝绳上铺上复合胶片，粘合胶面向下。  

（4）在各个粘合过程中，都要用手滚或其它方式充分压合牢实。  

（5）按原带的尺寸将接头部位的生胶进行修整。  

（6）要求  

a．要求对接钢丝绳端部距离不得小于钢丝绳直径的 3 倍；  

b．带两侧边缘的钢丝绳必须采用全搭接；  

c．在钢丝绳两边贴上边胶，再铺上盖胶，其厚度不要低于输送

带原厚度， 

三、接头硫化  

1．操作规程：  

（1）硫化前检查接头表面是否平整，核以厚度、宽度，正确选

择模条（模条比带厚度薄 1—2mm）；  

（2）检查接头在硫化板上所处的位置，加热板纵向每侧应长出

连接部位至少 150mm，横向每侧应宽于输送带至少 50mm； 

（3）将选好的模条靠紧胶带两侧，用丝扛固定，拧紧夹持螺栓。 

（4）在需要硫化胶带上放置上光板，然后放置加热板，最后铺

上隔热板；  

（5）在隔热板上等距离放置横梁，对齐底横梁；  

（6）安装并紧固夹紧螺栓，要用力至拧不动为止；  

（7）如上、下加热板间有较大空隙，需用与被硫化胶带同样厚

度的废带垫满；  

2．硫化工艺条件：  

（1）硫化单位压力：1.5—2.0MPa；  

（2）硫化温度：150℃±5℃  

（3）硫化时间：T=20 分钟+胶带厚度（mm）×1 分钟（20 分

钟为基本硫化时间）；  

（4）压缩系数：7—10%  

3．硫化压力为 1.5—2.0MPa，开始可以给 0.5MPa 的压力，随着

加热板温度上升压力也逐渐上升，温度为 50℃时，压力为 0.5MPa；

温度为 80℃时，压力为 0.75MPa；温度为 100℃时，给出额定压力

1.5MPa；当升温到 145℃时，开始计时间恒温，恒温过程中压力必

须保持在 1.5MPa 以上，不足时，随时掉压随时补压。达到硫化时间

后，应冷模到 70℃以下，方可卸车掉水压打开硫化机，取出胶带。  

四、接头质量检验  

1．同心度的检验：胶带连接完毕后，两条输送带的中心处于同

一直线上。  

2．接头保持率的检验：如条件允许，应在每次接头前，于接头

现场做一次模拟试验，试样送到有关部门做接头强力实验。  

3．接头强度保持率标准 

接头保持

率% 

一级 二级 三级 四级 

95 85 75 70 

4．由于目前接头的技术条件不尽相同，上述接头保持率数据仅

供参考，有条件的情况下，最好经试验确定。  

备注：钢丝绳芯输送带连接主要工具：  

钢丝绳剪断机、钢丝刷、角研磨机、橡胶锤、手锤、老虎钳、

拔钳、拉紧夹、剪丝钳、粉笔、分层钳、刷子、刮刀、划线刀、皮

革钳、切削刀、剪刀、牵引绳、砂轮、螺旋夹、水磨石、米尺。 

结束语： 

综上所述，对钢丝绳芯输送带的连接长度以及连接形式进行有

效分析，并分析连接的基本程序以及相关操作，在进行接头连接之

前，需要做好准备工作，而且需要确定连接的具体程序，选择接头

连接的具体方法，在完成一系列操作之后，需要对钢丝绳进行有效

处理，其中包括裁断，打磨等等，这样能够保障钢丝绳的整体质量，

确保设备运行的稳定性。通过这些操作能够保障钢丝绳芯输送带连

接的稳定性和安全性。同时对热硫化工艺的具体操作方法进行全面

分析，详细介绍热硫化工艺的具体条件以及相关操作规程，确保相

关系数符合标准，以此来保障钢丝绳芯输送带连接的稳定性，而且

需要对接头的连接质量进行有效检验，确保热硫化工艺应用的有效

性，为煤矿资源生产以及资源传送提供全面支持。将热硫化工艺应

用在钢丝绳芯输送带连接上，能够有效避免皮带接头失效现象的发

生，降低各种故障以及安全事故的发生，为资源开采以及企业生产

带来更高的效益。 


