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切边 V 带设备的研制及其用于生产简介

姜智伦 许凤林
( 嘉兴橡胶厂 3 14 0 0 0 )

摘要 介绍了国产和进 口切边 V 带生产设备的技术特征和生产工艺
。

采用国产设备生产的切边 V

带符合标准要求
,

其精度及生产效率均与用进口设备相同
。

关键词 切边 V 带
,

成型机
,

切割机
,

万能成型切割机

为适应轿车及摩托车等行业用 V 带的

需求
,

开发切边 v 带被确定为化工部
“

八五
”

重点发展项 目
。

为此
,

浙江省嘉兴橡胶厂与福

建三明虫L江机械厂联合研制切边 V 带的主

要生产设备
,

包括切边 V 带成型机和 切割

机
。

嘉兴橡胶厂负责提供工艺参数和技术要

求
,

福建三明虫L江机械厂负责设备制造
。

现将

设备及切边 V 带生产的情况介绍如下
。

切边 v 带的结构

齿底和平底切边 V 带的结构见图

国产与进 口设备特性比较

国产与进 口切边 V 带生产设备特性比

a( )齿底切边 V 带 ( b) 平底切边 V 带

图 1 切边 v 带的结构
1一顶布

; 2一粘合胶
; 3一聚酷硬线绳

; 4一短纤维胶
; 5一底布

较见附表
。

筒切割在同一台设备上进行
,

这种设备被称

为万能成型切割机
。

国产设备与进 口设备的

3 切边 V 带生产工艺特点及工艺流程 生产工艺主要区别为
:

①国产设备分为带筒

.3 1 工艺特点 成型和带筒切割两部分
,

可 同时进行带筒的

进 口切边 V 带生产线中
,

带筒成型与带 成型和切割
,

提高了设备的利用率
。

其最佳组
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附表 国产与进口切边 v 带生产设备性能比较

进 口万能成型切割机

生产 V 带长度
,

m m

模具长度
,

m m /

主机转速
, r

·

m in 一 ’

导开架
,

工位

排线线距
,

m m

线绳张力
,
N

压力辊压力
,

N
·

c m 一 ’

打磨线速度
,

m
·

m in 一 ’

切割宽度
,

m m

工作气压
,

M aP

生产效率
,

m in
·

筒
一 `

成品 V 带精度
,

m m

5 0 0一 2 5 0 0

1 0 0 0一 1 2 0 0

国产成型机

5 0 0一 2 5 0 0

6 0 0一 1 2 0 0

国产切割机

5 0 0一 2 5 0 0

6 0 0一 1 2 0 0

4

1一 6

1 0一 4 0

5一 1 5

4 0

0一 3 0 0

4

1一 1 0

0一 7 0

5一 3 0

0一 3 0 0

0
.

6

士 0
.

2

.0 6

2 0

4 0

0一 1 0 0

0
。

6

7

士 0
.

2

合是两台成型机配一台切割机
。

②在平板硫

化机上制作硫化胶套
,

不必像进口设备那样
,

每个规格的胶套需配置制作模具
,

节省了投

资
。

③ 国 产 设 备 带 筒成 型 模具 高 度 为

60 o m m
,

而 进 口设 备 中成型 模 具高度 为

l 0 0 0m m
,

这样
,

因模具高度降低后
,

带筒与

模具的总摩擦力减小
,

使成 品带筒容易脱模
,

基本消除了因脱模造成 的成品带筒的损坏
。

另外
,

成品带筒不易产生气泡
,

这一点对齿底

切边 V 带特别有用
,

使齿形清晰
。

④进 口设

备硫化罐硫化一缸为一个模具
,

而且硫化胶

套要用胶套支架
,

胶套与支架固定在一起
。

国

产设备硫化一缸可以用两个模具
,

可重叠放

置
,

硫化效率高于进 口设备
。

3
.

2 工艺流程

工艺流程图见图 2
。

( 1) 带筒成型

先将成型模具固定在成型机旋转轴上
,

涂刷脱模剂~ 上底布~ 贴短纤维胶片~ 贴下

粘合胶片~ 缠绕聚醋硬线绳~ 贴上粘合胶片

~ 贴顶布
。

然后把带筒连同成型模具吊下
,

竖

直放置
,

待硫化
。

在带筒成型时
,

要求短纤维

胶片
、

粘合胶片厚度均匀
,

一般控制为 ( 0
.

8士

0
.

0 5 ) m m 和 ( 0
.

4 5士 0
.

0 5 ) m m
。

每层之间要

用压力辊压实
,

不能留有气泡
。

胶布
、

胶片的

接头不能重叠
,

间距在 1 5 0 m m 以上
。

线绳排

列应均匀
,

张力一致
,

一般控制在 25 N
。

( 2 )硫化

采用立式硫化罐和胶套硫化法
。

首先将

成型好的带筒连同成型模具一起吊人硫化

罐
,

再套上硫化胶套
,

上
、

下两模具间用可使

硫化内压相通的铁板隔开
。

要求硫化外压力

为 0
.

s M P a ,

内压力 为 0
.

3M P a ,

硫化时 间根

据配方而定
,

一般正硫化时间为 30 m in
。

( 3) 带筒脱模

硫化后带筒经充分冷却
,

一 般应 低 于

40 ℃
,

才能经脱模机将带筒与模具分离
。

( 4) 带筒切割

带筒切割在切割机上进行
。

首先
,

在成型

机上 固定好可伸缩的膨胀鼓
,

再在鼓上缠绕

数层切割胶垫胶片
,

并用压力辊压实
,

作成胶

垫筒
,

然后
,

在 切割机上 固定好相应 的膨胀

鼓
,

再将胶垫筒从成型机上取下
,

套在鼓上
,

把其胀开
,

使鼓旋转
,

同时用切割机上的砂轮

磨削胶垫筒
,

以便胶垫筒表面与切割机主轴

同心
,

然后套上成品带筒进行切割
。

应注意
,

磨削胶垫筒是通过进行多次磨削完成的
,

一

次磨削量为 0
.

3m m 左右
。

磨削后 的胶垫筒

外周长与成品带筒内周长相同
。

做好磨削后

的胶垫筒与膨胀鼓相对位置的记号
,

以保证

下次使用时
,

胶垫筒表面与主轴仍然同心
。

( 5) 硫化胶套制作

采用 s o o m m x I OO 0m m 平板硫化机和

模具进行硫化胶套制作
。

先在平板硫化机上
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圈 2 生产工艺流程图

硫化成胶片
,

然后将硫化胶片接头
,

再在平板 线绳的间距
,

故线绳间距是一些经验数据
。

线

硫化机上硫化成环形胶套
,

这种胶套使用寿 绳导开装置是以通过导开电机的逆
、

顺转来

命超过 1 50 次
。

而进 口设备胶套成型是在万 进行放线和收线的
,

因而线绳张力一直处于

能成型切割机上进行
,

用胶套模具缠绕上胶 不稳定状态
。

排线的线距有大小不一的现象
,

套胶片
,

包上水包布
,

再在硫化罐内进行硫化 其原因为
:
( l) 线绳张力不均

; (2 )线绳刚到达

的
,

由于它的硫化压力不及平板硫化机
,

因而 带筒上时有滚动现象
。

改变控制张力的重锤
、

胶套的使用寿命比较短
。

接头方法和硫化质 贮线长度
、

主机转速及排线压轮压力后
,

上述

量直接影响胶套的使用寿命
,

在制作过程中 现象得到改善
,

质量水平不亚于进 口设备
。

应格外注意
。

对于切割机
,

由于上
、

下切割刀的进刀速

度偏快
,

主轴转速偏慢
,

胶垫筒本身偏软
,

致

4 设备调试 使切割带筒和切割胶垫筒进刀瞬间变形量较

成型机
、

切割机和硫化罐是生产切边 V 大
,

造成 V 带重边
,

下底宽窄相差 1
.

o m m 以

带的主要设备
,

其中硫化罐是比较成熟的设 上
。

另外
,

上
、

下切割刀进刀速度不匹配
,

引起

备
,

调试比较顺利
,

一次试车成功
。

带筒的变形量不同步
,

造成 V 带断面角度前

成型机的关键功能是线绳 自动缠绕
。

它 后不一致
。

经改装和再次调试后
,

消除了上述

以主轴转速与大拖板移动速度相匹配来控制 缺陷
。
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开炼机混炼过程计算机控制装置的研制

开炼机混炼过程计算机控制装置的研制

赵振华
(武汉化工学院 4 3 0 0 7 3 )

摘要 介绍了以 8 0 31 单片机为主体研制的开炼机混炼过程微机控制装置
。

该装置采用大屏幕汉字

显示
,

在混炼过程中按混炼工艺顺序指导工人生产
,

同时还实现了对辊温
、

辊距等工艺参数的自动控制
,

每年可节电 3 00 00 度
。

关链词 开炼机
,

混炼工艺
,

自动控制

开炼机混炼是能满足胶料品种变化频繁

的生产场合使用 的一种有效混炼方法
,

至今

仍被许多中小企业采用
。

由于每种胶料在进行混炼时必须按一定

的顺序定时定量地往生胶中加人多种配合

剂
,

并且每加人一种配合剂都要求相应地改

变混炼时间
、

前后辊的间隙
、

辊速 比和辊温等

工艺参数
,

因此
,

工人操作极易出现错投
、

漏

投配料或工艺参数掌握不准的错误
。

为了从

根本上改变我 国开炼机混炼生 产的落后状

况
,

有必要研制一种先进实用的开炼机计算

机控制装置
。

{
L E” 显示屏 }

个

{
·

}电脑控制仪 }一! 执行机司

温温度传感器器

1 计算机控制装置的功能

控制装置由电脑控制仪
、

大屏幕发光二

极管 ( L E D )显示屏
、

温度传感器及执行机构

等组成
,

系统结构如图 1 所示
。

在装置工作之前
,

工艺人员可将本厂生

产的所有胶料的配方及混炼工艺参数通过键

盘输人到电脑控制仪中 (断电时不会丢失 )
。

图 1 混炼过程计算机控制装t 框圈

在混炼过程中
,

电脑控制仪按用户选定的胶

料品种
,

通过大屏幕 L E D 显示屏依次显示胶

料名称
、

配合剂名称及加人配合剂后进行混

炼的工艺参数
,

指导操作工人生产
。

同时电脑

控制仪还根据温度传感器的测量信号与希望

的工艺参数之间的误差情况
,

按一定 的控制

规律对辊温
、

辊距等工艺参数实施 自动控制
。

本系统的特点与功能如下
:

( 1) 电脑控制仪采用了中文液晶显示和

下拉式菜单人机对话方式
,

操作简单
,

使用方

便
。

( 2) 通过键盘可以对多达 2 00 种的胶料

配方及混炼工艺参数进行设置和修改
,

并具

有断电时长期记忆功能
。

( 3) 能 自动记录每班生产情况
,

如开炼时

目前
,

成型机
、

切割机及硫化罐已投人正

常使用
。

采用国产设备生产出的切边 V 带精

度达到士 0
.

Zm m
,

与用进 口 设备生 产的相

同l1[
,

产品经化工部胶带质量监测 中心测试

符合 G B i 2 7 3 2一 9 2 标准
,

疲劳寿命达 1 3 9h
。

按现有设备即一台成型机
、

一台切割机和两

台硫化罐计算
,

年生产能力为 40 万条
,

若再

增加一台成型机
,

产量将成倍增加
。
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