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摘 要：为减少八钢265 m2烧结机4 m×17.6 m布料宽皮带更换时间，降低劳动强度，将环形带改为普通输送带，用冷粘接

头的方法更换皮带，通过粘接强度计算，验证了其可靠性分析。应用冷粘宽皮带后，检修时间由32 h降低到16 h，缩短了工

期和停机时间，降低了检修人员劳动强度。
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冷粘技术在宽皮带更换中的应用
庹 文 明

（宝钢集团新疆八一钢铁有限公司，新疆 乌鲁木齐 830022）

1 宽皮带设计存在的问题

新疆八一钢铁有限公司265 m2烧结机的布料形式

已由传统的滚筒布料改为物料经摆头皮带到宽皮带，

再经十一辊布料器输送到台车上完成布料。宽皮带在

布料作业中承接摆头皮带输送的 S 型物料流的作用，

同时又向十一辊布料器撒匀物料，物料流由摆头皮带

上的不足1 m的截面投影宽度达到近4 m；物料能够均

匀地散落在烧结机台车上，改善了料层的透气性，很大

程度上解决了物料偏析作用导致的风箱抽风不均匀现

象，烧结矿因此能普遍烧透，提高了烧结矿成品率。

宽皮带安装在烧结机上方，皮带分为平段和斜坡

段。上方有铺底料料仓、摆头皮带、除尘罩，下方有十

一辊布料器和烧结机台车。由于宽皮带的安装位置和

环形带的结构形式，决定宽皮带难以更换。从宽皮带

的使用情况来看，宽皮带的设计者虽然考虑到了更换

宽皮带存在问题，把宽皮带的多数托辊都改为了可快

速拆装的活动托辊，但在实际皮带更换过程中发现，现

场空间的狭小不便于吊装和拆除大量的零部件，且必

须将托辊和滚筒全部拆除再套上环形输送带，拆装耗

时较多。定修更换环形带时需要 32 h 才可更换完成，

定修影响正常生产。

为改变这一现状，将环形带改为普通输送带，用冷

粘接头的方法更换皮带。

2 冷粘技术的应用

在检修前将输送带预拨好接头，准备好所需的胶

料，更换时只需按照输送带粘接的方法作业就能在16

h完成输送带的更换工作。

1）输送带接头预拨。现在采用的输送带宽度为 4

m，长度为17.6 m的普棉输送带。将接头预拨方法为5

个台阶，每个台阶300 mm。

2）输送带的粘接强度校核。在任何负载情况下，

作用在输送带上的张力应使全部传动滚筒上的圆周力

通过摩擦传递到输送带上，应保证输送带与筒体之间

不打滑。输送带最小张力F2min计算：

F2min≥Fumax/（eμφ-1），

其中：Fumax为输送带满载启动或制动时出现的最大圆

周力，启动时为 Ka·Fu，启动系数 Ka=1.3～1.7；μ为传动

滚筒与输送带间的摩擦系数，为带人字形沟槽的橡胶

覆盖面，取 0.30；φ为输送带传动滚筒上的包角，取

180°；eμφ为欧拉系数，取2.56。

圆周驱动力Fu：Fu=FH+FN+FS1+FS2+FSt。

其中：FH为主要阻力，N；FN为附加阻力，N；FS1为特种主

要阻力，对于无前倾托辊，导料槽栏板与输送带不接

触，取 0；FS2为特种附加阻力，采用的是无清扫器及犁

式卸料器，取0；FSt为倾斜阻力，N。FSt=qG·g·H，qG为每

米长度输送带物料质量，为1 440 kg，g为重力加速度，

取 9.81，H 为受料点与卸料点高度差，向下运输取负

值，为-1.5 m，则FSt = -203 420.02 N。

计算得Fu=192 038.05 N，

F2min≥1.5×192 038.05/（2.56-1）=184 651.97 N。

因输送带的纵向薄弱位置在皮带粘接处，冷粘接

约为输送带强度的0.75倍，则安全系数m：

m=Sn/F1max=Sn/（F2min+Fu）=12.74。

其中Sn为输送带额定拉断力，56 N·层/mm。

输送带许用安全系数：[m]=m0·Ka·Cw/η0=8.32。其

中：m0为输送带基本安全系数，取3.2；Cw为附加弯曲伸

长折算系数，取1.5；Ka为启动系数，取1.3；η0为接头效

率，取35%。

因m＜[m]，冷粘输送带的方法能够满足使用要求。

3）输送带粘接使用的胶料。要保证输送带粘接质

量，须使用原厂家提供的胶料。考虑到宽皮带上物料

温度高（60～70 ℃）且湿度大，输送带上部有较热的铺

底料料仓，下部有炙热的台车和点火炉热空气烘烤，须

使用耐热输送带粘接专用胶。

3 结 语

应用实践表明，宽皮带由环形带改为冷粘带后，检

修时间由32 h降低到16 h，缩短了工期和停机时间，降

低了检修人员劳动强度。使用过程中，应严格控制灰

尘量，注意输送带接头的清洗及胶料的选用，粘接后的

接头应锤击等环节，才能保证粘接质量。
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