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X
一

H 型多 功能胶鞋流水线
,

是我厂参考

有关样机的基础上 自行设计的一种新型制鞋

设备
。

该流水线结构合理
、

操作方便
、

生产的

产品质量稳定
。

现简要介绍如下
。

1 流水线平面布置

x
一

H 型多功能布面胶鞋流水线
,

是 由刷

胶浆机
、

烘干箱
、

运输台
、

气压压包机等组成
,

详见附图
。

该流水线可连续进行刷浆
、

烘干
、

板帮
、

压帮脚
、

压 内沿条
、

压大底
、

压外沿条
、

压大梗子等 工序 的操作
,

适用于各类布面胶

鞋成型流水线作业
,

是生产出型底
、

模压底和

冷粘鞋的成套机组
。
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、
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数
:

启动时间 l( 士 。
.

3 5)
5 ; 压合时间 2一

5 5 ;
工作气压 0

.

4 M P a ; 空 气消耗量 Zrn
3

·

rn i n 一 1 ; 工 作电压 ( 交流 ) ( 2 2 0 士 2 2 ) V ;

输人 功率 。
.

k2 w ; 干燥箱加 热蒸汽 温度

1 4 5 一 1 5 3 C ;
蒸汽消耗量 1 8 0 一 7 0 0 k g

·

h
一 1 。

了丈毖烫犷双

附图 x
一
H 型多功能布面胶鞋流水线平面布置

1一刷板帮和大底浆台
; 2一 1并 干燥箱

; 3一收干鞋帮和大底台
; 4一板帮台运输带

; 5一压帮脚气顶机
; 6一 2 住干

噪箱 (烘沿条及中底浆 ) ; 7一刷中底浆台
; 8一刷沿条浆台

:
9一沿条浆烘干后出口

:

10 一压内沿条机
; 1 1一大底

气顶压机
; 12 一外沿条气包机

; 13 一大梗子压机
; 14 一 工具箱

;

巧 一 电器控制箱

2 流水线的功能

流水线的全部操作功能均 由电器程序控

制
,

按产量高低进行调节
。

1 ”

干燥箱为高架立式
,

其两端下沿设置

刷浆台
,

既可供刷鞋帮浆
、

大底浆的烘干之

用
,

又可节约场地及其它设备 (如板
、

车 )
。

箱

内设 14 只挂篮
,

每班可烘干鞋帮
、

大底
、

中底

2 5 0 0一 3 5 0 0 双
。

2 ”
干燥箱为两端立式

,

高架顶部横卧烘

干房
,

下面空 间作板帮运输 台
,

内装 吊篮 3 6

只
,

每班可烘干刷沿条浆鞋 2 5 0 0 ~ 3 5 0 0 双
。

上端采用蒸汽加热
、

自然排风
,

胶浆溶剂 由安

装在顶部的排风筒排出
。

挂篮运转一周时间

为 14 一 Z o m in
,

无级调速
,

间歇式运动
。

板帮运输带及成型运输带均为无级调速

电器控制
,

运行速度按产量而定
。

其下端有工

具箱
,

便于操作取用
。

接通电源及蒸汽后
,

流水线即可投人当

班工作
。

干燥箱为间歇运动
,

无级调速
。

气顶

气包机将分别按照给定 的程序在置人鞋后
,

自动延时约 s1
,

压合 2一 s5
,

然后自动复位
。

等压合好的鞋取出后
,

压机才能进人下 一个

工作状态
。

每台单机均为手工控制开关
。
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以往国内各胶鞋厂家采用的布面胶鞋流

水线
,

大都是制鞋机械厂制造 的
,

其部分设备

不适应实际工艺流程的需要
,

主要存在问题

是胶浆难烘干
,

流水线工序之间配合不顺
,

严

重影响了正常生产和产品质量
,

又需要许多

小辅助设备
,

小设备的来来往往
,

造成车间

紊乱无序
,

工人感到很累
。

本 x
一

H 型多功能布面胶鞋流水线
,

结构

合理
,

大量使用有效空间
,

操作稳定
,

能按工

艺要求控制胶浆干燥程度
。

目前我厂利用本

生产线大量生产出口 回力牌学生鞋
,

实现了

生产的文明管理
,

生产效益得到了提高
。

收稿日期 1 9 9 3一 08
一 0 3 )

普利司通
一

费尔斯通扭亏为盈 1 9 9 4 年 日本轮胎产量将踏步不前

美 国《橡胶和塑料新闻》 1 9 94 年 1 月 1 7

日 6 页报道
:

1 9 9 3 年是普利司通 1 9 8 8 年买下费尔斯

通 以来美 国普利司通
一

费尔斯通的第一个全

年盈利 年
。

预计美 国普利 司通
一

费尔斯 通

.19 93 年 可盈利 5 00 万美元
,

而它 1 9 9 2 年亏

损达 1
.

4 亿美元以上
。

虽然该公司在 1 9 9 2 年

下半年已盈利
,

但按全年算它仍是亏损的
。

欧

洲普利司通
一

费尔斯通公司预计 1 9 9 3 年纯利

润也将达到 50 0 万美元
,

虽然该公司以前曾

预言利润可达到 10 0。 万美元
。

普利司通的美国分公司 1 9 9 3 年大多数

牌号轮胎在美国市场的份额都提高了 。
.

5%

一 1
.

5 %
。

公司收人的增长主要在原配轿车轮

胎和替换载重轮胎
。

1 9 9 2 年普利司通
一

费尔斯通各厂 的劳动

生产率约 比普利 司通在 日本各工厂的劳动生

产率低 50 %
,

1 9 9 3 年虽有很大提高
,

但产量

仍常常满足不了要求
,

尤其是替换胎产量满

足不了市场需求
。

1 9 9 4 年这一问题将获得解

决
。

(涂学忠摘译 )

美国《橡胶和塑料新闻 》 1 9 9 4 年 1 月 17

日 1 9 页报道
:

新的一年对 日本轮胎公司来说似乎没有

多大希望
。

预计 日本汽车产量仍将保持 1 9 9 3

年 的水平
,

因此原配胎市场出现大 幅度增长

的机会甚渺茫
。

日本国内轮胎产量 1 9 9 4 年将

保持相对稳定
,

约为 1
.

55 亿条
,

最多 比 1 9 9 3

年增长 1
.

3%
。

在汽车产量增幅最小的基础

上
,

原配胎销售量将增加 1
.

5 %
,

而替换胎销

售量将增加 3
.

8%
,

因为用户将延长其汽车

的使用寿命
。

但是出 口 下跌 5
.

7%
,

将抵消上述国 内

市场的增长的大部分
。

只要 日元在与美元兑

换中继续保持坚挺
,

日本轮胎公司要想从出

口 中赚钱就将很困难
。

但是
,

通过进 口 更多的 由其海外生产厂

制造 的轮胎
,

轮胎公司也可从 日元兑换率提

高中获得一些好处
。

进 口胎将增长到 1 6 0。 万

条
,

达到日本轮胎工业的最高水平
。

预计 日本

轮胎工业 19 94 年的利润将持续第 4 年下降
,

对于 日本轮胎公司来说
,

这是史无前例的
。

但是如果 日元与美元的兑换率下跌
,

则利润

不会再下降
。

(涂学忠译 )


