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产品详情

硫化前检查接头表面是否平整，核实厚度、宽度。正确选择模条（模条比带厚宽度薄1—2毫米）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150毫米，横向每侧应宽于输送带至少
50毫米。3.将选好的模条靠紧胶带两侧，用丝杆固定，拧紧夹持螺栓。4.在需硫化胶带上放置硅油，然后
放置加热板，最后上梁加固，梁距离上下对齐。5.安装并紧固夹紧螺栓，要用力至拧不动为止，如上下
加热板间有较大空隙，需用与硫化胶带同样厚度的废带垫满。硫化工艺条件1.硫化单位压力： 1.5—2.0M
Pa2.硫化温度：150度±5度3.硫化时间T=18分钟+胶带厚度（毫米）×1分钟。（18分钟为基本硫化时间）
4.压缩系数7—10%5.硫化压力为1.5—2.0MPa，开始可以给0.5MPa的压力，随着加热板温度的上升，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
定压力为1.5MPa，当升到145℃时开始计时恒温，恒温过程中压力必须保持在1.5MPa以上，压力不足时，
随时掉压随时补压，达到硫化时间后，应带压冷却至70℃以下方可卸掉水压打开硫化机，取出胶带。安
全措施1.施工人员进入施工现场，必须戴安全帽2.操作人员必须严格遵守煤矿安全操作规程3.严禁酒后上
岗，违章作业等现象4.进入施工现场不得穿硬底塑料鞋5.由于胶接使用材料均为易燃物质，应备有防火器
材6.选择胶接场所，应在通风条件好的地方7.所用电气设备应接地8.工作人员必须集中精力，不准与人谈
笑打闹9.带胶接在灰尘较多的环境，必须采取措施，搭棚10.搬动硫化器具，注意避免划伤碰撞造成伤害1
1.若在通风不好或长时间进行作业应戴好防毒面具12.作业区域内严禁吸烟帆布，尼龙输送带接头操作程
序（冷硫化接头）1.把胶带按实际尺寸，加上接头长度断开，认清上下面，把输送带的端部用弹线正确
划出胶带连接中心线。（用直角横向线验证中心线是否正确）并画出切割尺寸线2.下部胶带的准备工作
：胶带两端互相搭接时要使上部胶带与运行方向一致，标出上部胶带和下部胶带的记号。1)在胶带端部
画一条角度为90度的CB直线，按胶带宽度×0.3=约16度划斜切线2)在空段(底边) 距胶带30mm处划一条与
斜切线平行的直线，保留此胶带边缘，并做标记。将所标记的30mm宽胶带条用刀切入开槽并撕去其盖胶
层部分。 上部胶带的准备工作1.胶带两端应以胶带边缘的精确定线为准，互相叠放，两个端部应用螺
旋夹钳夹紧，以防错位。下部胶带的最上层编织物承接上部胶带。（斜切段）下部胶带的编织物层必须
仔细放置到上部胶带上，在胶带两侧边缘上用圆珠笔或小刀轻轻做一记号。2.取下螺旋夹钳，下部胶带
缩回，标出斜切边。3.工作段的修补过程与下部胶带的空段一样。4.上部胶带缩回，回空段的加工处理与
下部工作段一样，其前提是，始终准确的保持编织物的尺寸。5.检验胶带两侧相叠，并检验其接头或编
织物分层是否相互精确适合，或进行修正。此处应注意胶带两端的边缘要准确定线。6.两个连接面相叠
： 两个接缝在内的整个连接面要用圆丝刷仔细打毛，打毛时不要损坏编织物，胶带接头打毛≥40度，



冷胶与硬化剂混合搅拌均匀，混合料在2小时内使用。每平方米连接面用料量每次涂料需用1KG胶料。7.
编织物分层和胶带边缘用短而硬的毛刷涂擦2遍，硬化剂混合混料，第一层涂料必须完全干燥，并达到不
再粘附手背的程度，在第二层，涂料干燥前再次用混合料涂擦胶带的两个边块，这样可以达到同时干燥
编织物分层中胶带边块的目的，第二层涂料也同样需干燥，但在连接面重叠时必须留有略微粘，在粗网
眼编织物上必须涂3层涂料。8.涂层按规定干燥后，将上部胶带对准到下部胶带上，以便对胶带边块精确
定线，在此过程中不要接触已涂料的编织物，或者用压布或补布覆盖。 检验一下两个分层的编织物边
块是否准确相配合，并无任何搭连，将两个连接面互相叠放。9.连接处用窄的滚压辊专门在边块和接头
处滚压整个连接面，用双作用的滚压辊从中间向外滚压，这样无间隙地滚压二次，并且首先轻微拧紧调
节螺钉滚压，然后再紧固拧紧调节螺钉滚压。皮带热硫化接头与冷硫化接头的对比一、环境要求   1
、热硫化接头对气象环境要求不高，只要不是雨天可以全天候工作。低于零度或湿度大于80%不能进行
冷硫化作业。 二、原料  
热硫化采用供方现提供的胶浆和胶片，因为对其性状比较了解，胶接质量容易保障。三、胶接质量   
1、热硫化接头的输送带接口完全封闭，不易受水的浸湿，冷粘则相反，冷粘输送带不适用潮湿和有温度
要求的物料。   2、热硫化接头工艺较复杂，对人员要求高；冷粘工艺简单短期培训可上岗。   3、
胶接接头（热冷）强力可达80—90%；机械接头强力只达60—65%。                
      输送带热硫化机的使用一、结构   电热板二块、水压板一块、工字钢二根、大螺栓二只
，水箱一只，电压为380V（220V）的辅助装置一套。二、胶接过程  
1、将输送带按《输送带热硫化接头方法》规定的步骤及内容进行扒阶梯等工作。   2、先在皮带下面
放工字钢，再放水板，再放热板，再在皮带的上面放热板，工字钢，两端用大螺栓固定后拧紧。   3
、用水箱给水压板充水加压，压力达到10—20kg然后通电。以温度145℃--150℃为准。规定时间到后断电
，并用水冷却热板，不烫手后便可开启硫化机
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