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钢丝绳芯皮带接头硫化工艺探讨

王进伟

(山西兰花科技创业股份有限公司伯方煤矿分公司)

摘要：钢丝绳芯胶带运输机强度大，可适应大运量、长距离运输的要求，并且它运行费

用低，故障率低、可满足安全、连续运输的需要。钢丝绳芯胶带接头的硫化对于该型运输机

安全运转起着十分关键的作用，煤矿井下环境特殊，皮带接头硫化时必须按照严格的程序执

行，才能确保硫化接头合格。
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1 钢丝绳皮带在伯方煤矿运行的现状

我矿现在井下共安装了三部强力钢丝绳芯皮带，分别是主斜井皮带、暗斜井皮带和二盘

区一部运输皮带，这三条皮带担负我矿主要的原煤运输任务。 2010 年 5月份我矿利用综采

一队搬家期间，更换了暗斜井皮带，延长了二盘区一部运输皮带。每一次皮带接头硫化最少

也要 12 个小时，费人费力费时，无论从安全生产还是从经济效益上考虑，钢丝绳芯胶带硫

化接头质量必须严格把关，下面就钢丝绳芯胶带接头的有关问题做一些探讨。

2 皮带硫化工艺

现在用于皮带接头连接的方法有多种物理法和化学法。普通皮带多用皮带扣和串针进行

连接，对钢丝绳芯胶带来说，最常用和最可靠的接头方法是化学法中的硫化粘接法，简称硫

化。

2.1 硫化机理

钢丝绳芯胶带接头硫化粘接法，就是用专用的硫化设备，使接头

内的胶片在一定压力、温度的作用下，使得皮带由最初的天然橡胶制品用硫磺作交联剂进行

交联，即线性高分子通过交联作用而形成的网状高分子的工艺过程。经过一定时间的熔融，

使胶带硫化成型，从物性上使塑性橡胶转化为弹性橡胶或硬质橡胶的过程，而钢丝绳皮带就

是借助于橡胶与钢丝绳间的粘着力及橡胶本身的抗拉力把接头两端彼此无连接的钢丝绳用

橡胶连接起来，形成一条完整的胶带。硫化过程可分为四个阶段：硫化诱导，预硫，正硫化

和过硫（对天然胶来说是硫化返原）四个阶段。1、硫化诱导，压力为 1.0MP，温度为 100℃；

2、预硫化，压力为 1.6MP，温度 145℃，3、正常硫化，压力 1.6MP，温度 145℃，时间：25-30min，

4、降温，压力 1.6MP，70℃-80℃。

2.2 接头搭接型式

我矿的皮带是属于强力带，皮带的带型为 1000mm、带厚 140 mm、带强 1250S、钢丝绳

根数 79、钢丝绳直径 4.5mm，根据皮带强度、钢丝绳间距等因素综合考虑，我矿选用搭接形

式为全搭接。在选用胶带接头时，一般来说，应保证满足以下几个方面：

（1）接头强度应满足要求，并且达到胶带强度的 90%以上。

（2）钢丝绳平均有效间距应大于钢丝绳直径的 0.25倍。

（3）硫化设备应能满足硫化长度的需要，即接头应一次硫化成型。

（4）目前接头型式有斜口和垂直平口两种。根据生产实践运行情况，采用斜口型式较

多，按通用标准是对边长度为带宽的 0.3 倍,接头角度的设定是为了降低接头部位在通过辊

筒时的应力。

以我矿 1000mm 强力钢丝皮带为例，根据厂家提供的技术参数，皮带搭接长度为 1000mm，

钢丝绳根数为 79根，两个皮带接头的第 39根钢丝绳应在中心线上。为了提高接头硫化质量，
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保证接头两端不起皮、不开口，防止水份及杂质渗入接头内部腐蚀钢丝绳，保证接头的强度

及使用寿命，还应在开口线处应做一个小坡口。

皮带接头画线（如图）：

3 操作要点

3.1 硫化前注意事项：

（1）作业现场前后 20 米提前一天冲尘。

（2）作业地点避开风大、潮气大的地方。

（3）作业场所（包括皮带架子、硫化平台）擦干净。

（4）因工作现场对卫生要求高，故要求所有参加人员穿干净的工作服，挽起袖口，带

线手套和胶手套工作。

（5）胶带牵引到位，使胶带的接头交叠部位大于接头长度，并用夹板把皮带固定牢固。

（6）搭设接头平台，平台长度至少为接头长度的三倍,宽度比接头平板略宽,平台表面

与接头平板下加热板的表面在同一平面上，硫化平板的摆放,从下至上的顺序为:钢梁、水压

板、下隔热板、下加热板。

（7）硫化前必须检查硫化机是否完好，检验测试加热板的温度,将加热板通电加热到硫

化工艺温度后,每块加热板至少测量上下左右中均布的9个点,各点温差不大于15℃,如有异

常必须检修或调换加热板，检验测试水袋压力,将水袋加压到比工艺压力高 20%以上进行试

压,如有泄漏必须进行检修或调换水袋, 检查隔热板的情况,表面是否完整,是否有异物粘连,

隔热板如果有缺损,将造成胶带局部压力、温度的降低。

（8）检验测试电控箱的通电情况,接触器和信号指示灯是否正常,连接的电缆是否完好

无损，漏电保护、接地保护是否合格有效。                                                                                                                                                                                                         

3.2 操作工序：

（1）安放硫化机、搭建硫化工作平台。下面以我矿选用 DBL—1200 型电热式防爆硫化

机为例，其安装顺序是①安装下钢梁 12 根（均匀分布）-→②水压板 3 块-→③下木板 3 块

（放在水板上）-→④放加热板 3 块-→⑤加热板上铺已完成的皮带接头-→⑥再放加热板 3

块-→⑦放上木板 3块-→⑧最后上钢梁 12根-→⑨用专用工具紧固螺栓。

（2）在接头部分找出中心线，垂直线、角度线。

（3）切割接头部分的边胶料剥去过度区。

（4）依次剥离输送带正面、反面覆盖胶。

（5）切割钢丝绳与绳之间的芯胶，当开剥接头用手工抽拉钢丝绳时，用力方向应与钢

丝绳在同一水平面上，用力要均匀，严防钢丝绳扭曲、变形。

（6）打磨钢丝绳芯时，所用刀具与钢丝绳之间的夹角应尽量小，以防刀具磨伤钢丝绳。
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（7）用 120 号汽油清洗钢丝、芯胶、覆盖胶表面。

（8）按照接头尺寸制作接头的下覆盖胶、芯胶。

（9）在接头部分找出中心线，摆列钢丝绳时，硫化机底板加热到 70℃，排列钢丝绳时

应从中间分别向两边进行，严防摆错，并且

要将每根拉直，不准有钢丝打折现象，相邻钢丝绳的间距要均匀。

（10）制作接头边胶，整理钢丝绳芯，检查尺寸，检查填充质量。

（11）按照接头数据，制作接头上层覆盖胶，芯胶，用白棉布垫起钢丝刷胶，对钢丝绳

涂抹胶浆 2—3 遍，每次涂抹凉干后再涂抹下一遍，并注意每次对每根钢丝绳涂抹要均匀，

铺胶时扎放气孔排气 。

（12）芯胶应和钢丝绳接触，覆盖胶在外，芯胶和覆盖胶不能搞混，切割多余的边胶，

整理接头。

（13）硫化时恒温时间大约25-30分钟 ，用温度计观察电热板的温度，温度控制在145℃

±5℃、压力 1.6MP 范围内（用手动加压泵加压），及时关停电热板，电热板和控制开关要

一一对应，千万不能搞错。

（14）待温度降至 70 °以下时，拆除硫化机，检查接头，切除毛边，一个皮带接头的

硫化程序结束。

3.3 作业后的检查

（1）外观检查：接头平整，不起泡，不漏丝。

（2）胶带弹性：用螺丝刀试验，弹性很好。

（3）接头边界：过渡平稳，无错差。

（4）测量中心线：三点放线，偏差不超过 1mm。

4 硫化机的保管和使用

硫化机应集中统一保管使用,各单位需要硫化时必须办理借用手续,归还时要完好无损,

由机电科负责实施和监督并建立硫化机设备档案。在安装和拆卸时，各部件要尽可能避免碰

撞，尤其是加热板，电控箱在运输搬运过程中,要防止受到强烈震动，水压板在不使用的情

况下应排空积水，上下加热板表面尽量不接触硬物,防止划伤，拉杆、垫铁、水压泵、专用

工具要整理齐全，成套装置在搬运时必须组合好,并使螺栓保持一定的拉紧力。

5 结语

通过对硫化皮带工艺流程的熟悉，今年我矿在暗斜井皮带更换和二盘区皮带延伸过程中

硫化的 13 个皮带接头，使用至今未出现断丝、起泡、抽丝、脱胶等事故，有力的保证了我

矿安全生产任务的顺利完成，以上是我在煤矿井下皮带接头硫化过程中的一点心得和体会，

仅供大家参考。


