
皮带硫化技术流程

1.整理作业现场

1、进入工作地点后，观察现场周围环境是否有安全隐患，

并消除隐患。

2 、清理、平整作业现场，以方便人员行动和操作。

3、 整理各开关设备、电缆，使之完好、整齐。

2.安装硫化器

1 、等距离水平放稳硫化器的二根工字钢底梁，摆放宽度要

小于硫化器宽度（如果是斜角硫化器，底梁端按硫化机角度相互

错落放置）。

2 、底梁两端的定位平台固定在工字钢底梁上，台面要与硫

化加热板持平或略低于下加热板面 5mm 左右。

3 、铝合金横梁按硫化板角度均匀摆放在底梁上。将水压板

放在横梁上，再在水压板上放置隔热木板，然后在隔热板上放置

下加热板。

3.截绳、找中

1、将已经剥离好的前后两个待硫化的胶带接头钢丝绳整齐

排列在硫化板上，按接口要求长度用皮带夹具固定于硫化器两端

的平台上。

2、找出中心绳，按照搭接方式和搭接尺寸要求，在摆好的

钢丝绳上划出截取记号，然后用钢丝剪逐根剪切。注意：最外边



的两根钢丝绳要求全搭接，按最长剪切。

3、钢丝绳裁剪完毕后，开始找皮带中心线，硫化器两侧各

站三个人，二人把关两端、一人把关中间。先分别在母带接头处

横向分别找出两个中点，再用粉线绳前后拉紧，通过调整皮带使

两母带端四个中点处于同一直线后，将两端母带分别固定在硫化

器两端的定位平台上，以防止皮带移位。

4.修整、打毛

1、修整钢丝绳头上的钢丝毛刺、多余残胶。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、打圈。用电动钢丝刷清除接头阶梯面的残留胶并

打毛，注意避免发生檫亮打光或产生焦烧现象。

2、用两个不锈钢面盆，一个盛胶浆一个盛汽油，将已处理

好的钢丝绳头及接头坡口用白布浸 120#汽油擦洗干净。

3、待汽油挥发后，用毛刷蘸胶浆均匀地刷遍绳头和坡口，

一般刷两至三遍为好。每次要干透后才能涂下一次胶浆。

5.涂胶、贴合

1、同时，选一干燥清洁平整的位置，将下覆盖胶和芯胶展

开，表面分别用汽油清洗干净一遍。

2、用毛刷蘸胶浆均匀涂刷两至三遍，晾干。必要时可用电

吹风加速风干。

3、待覆盖胶和芯胶表面的胶浆溶剂挥发晾干后，将涂有胶

浆的两个面相对粘合，备用。贴合时应使胶带两边松紧适度一致，



中心线对齐，从中间向两侧贴合，以利空气从两边逸出，贴合后，

充分滚压，防止存积汽泡。

4、如果需要增加横向配筋时，则把横向配筋两面清洗刷浆，

然后贴合于覆盖胶与芯胶之间，并且配筋尺寸要小于接口尺寸

30--50mm。

6.铺胶

1、待修整、涂胶等工作完毕后，清扫硫化板面，在下加热

板接缝处放置一块 200×0.5 的铜皮或铁皮，再将耐温衬布铺于

硫化器加热板上 ，然后将复合好的下胶平铺于硫化板上。

2、按接头尺寸要求裁取面胶与粘合的芯胶，其长度应与两

端接头坡口距离相等，宽度与原皮带宽度相等。可用榔头或扳手

敲击坡口使之与复合胶可靠粘接。

3、裁剪时，芯胶两端要比覆盖胶短 20--40mm 为宜。太长，

胶料会被挤出母带坡口以上，使接头不平整并容易起皮；太短，

会造成胶料填充不足、接头密度不够，达不到要求强度，影响接

头质量。

4、下胶铺设完毕后，用汽油擦洗芯胶面，然后涂两遍胶浆，

胶浆充分挥发干后，开始摆绳。

7.摆绳

1、用粉线绳拉线校验一下接口中心线是否准确，并在芯胶

上打出中心线，对正后，再将两接头钢丝绳从中间分开。



2、找出接头中心钢丝绳，按二级搭接方式开始摆绳。排布

摆绳时，工作人员应将手清洗干净或带橡胶手套操作。从中心向

两边摆，严防摆错。

3、将钢丝绳互相交替插入搭接，钢丝绳之间以及钢丝绳对

接端用硫化的芯胶条填充，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。并且要将每根拉直，不

准有凹凸、弯曲，不准有毛刺头现象，相邻钢丝绳的间距要均匀。

4、在摆绳的同时，按照前述方法将上覆盖胶和芯胶清洗、

涂胶并复合。

8.盖胶、裁胶

1、将摆放好的钢丝绳最外侧用覆盖胶填充，然后将整个绳

面及坡口刷一遍胶浆。

2、当胶浆挥发后，把复合好的芯胶和上覆盖胶覆盖在钢丝

绳上。此时，同样应使胶带两边松紧适度一致，中心线对正，从

中间向两侧贴合，以利空气从两边逸出。

3、贴合后，充分滚压，防止存积汽泡。

4、按要求尺寸裁掉坡口处多余的上胶料，接口两侧则按皮

带宽度裁掉多余的胶。

5、还要用工艺刀或锥子在覆盖胶上面划出或刺出若干气孔，

以利水蒸气排出，保证硫化质量。

9.压板、紧固

1、在铺好的上覆盖胶上面铺一层耐温衬布，两边安放挡铁，

并用拉杆固定挡铁夹紧皮带。



2、硫化板接缝处放一块 1400×200×0.5mm 铁皮，然后依次

放置上硫化板、上横梁。

3、用力矩扳手依次旋紧紧固拉杆。

10.硫化

1、检查硫化器安装正确，线路无误后。连接温度传感器（必

要时同时插上金属温度计）。

2、接通硫化器控制开关电源，开始加温硫化。同时接通压

力泵与水压板管路，启动压力泵并逐渐升至规定压力。

3、一般硫化压力保持在 1.8±0.2MPa 左右，硫化温度保持

在 145±1℃，恒温保持时间 45±2 min.。

11.起模、修整

1、当计时结束，硫化开关自动跳闸。

2、确认一切正常后，即可闭锁开关，拆掉温度传感器。

3、连接冷却水管，开始给加热板注水进行冷却。

4、当温度降至 80℃以下后方可卸掉压力，拆除硫化板，硫

化结束。

5、卸掉硫化板后，检查接头硫化质量是否达到要求，有无

缺陷，并即时修补修整，使其边缘整齐光滑，无残缺或多余胶料。

若发现有鼓包，立即用锥子扎孔刺破，防止鼓包扩大。

12.结束

清理现场，做好硫化记录，结束工作。
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