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德国 S iemp ek lamp平板连续
、

硫化机性能简介

王伟勤
(枣庄橡胶厂 2 7 7 1 3 0 )

我厂于 19 9 4年从德国 S e imp ek lamp公

司引进 了一条可生产全塑
、

橡塑整芯难燃带
,

分层合成纤维芯橡胶带和橡胶板的平板连续

硫化机
。

该机采用油压
、

框板和上压式结构
,

单位面积压力最高达 3M aP
。

该机还采用大

直径辊筒
、

辊棒链环
、

高性能钢带整体传动
,

在高温高压下连续传动胶带制品
,

克服 了一

般平板硫化机分段
,

上
、

下启模操作的缺点和

鼓式硫化机能连续硫化
,

但单位面积 压力较

小
,

硫化有效长度和速率也小的弱点
,

亦即综

合了平板硫化机和鼓式硫化机的优点
,

是当

今先进的的橡胶
、

塑料平板硫化机
,

现简介如

下
。

1 主要性能参数

该机 生 产 线总 长 为 3 6
.

3 m
。

主 机 为

14
.

14 Om
,

分两段
,

每段长为 7
.

07 Om
,

中间间

距为 2 3 Om m
,

配有电气
、

温度
、

压力
、

时 间和

速度等控制系统
。

主要性能参数如下
。

L l 主机参数

主机参数
:

主机压机长度 Z o 3 0 0 m m ;

加热长度 7 0 7 Om m ;
加热 或冷却长度

7 0 7 o m m ;
两加热区间距 2 3 o m m ;

最大硫化

宽度 1 8 0 0m m ;
最小硫化宽度 5 0 0m m ;

最

大硫化胶带厚度 25 m m ;
最小硫化胶带厚

度 s m m ;
档边输送带宽度 1 0 0一 7 5o m m ;

钢带宽度 Z o 7 o m m ;
钢带厚度 Zm m ;

硫化

压力 区域 1 8 0 0m m X 14 1 4 o m m ;
最大硫化

压力 2
.

9 4M P a ;
硫化 速度 0

.

2一 2
.

s m
·

m in 一 ` ;
最高加热温度 1 70 ℃ ;

加热介质 热

水
; 主机功率 约 6k5 w

;
热板数量 4 块

。

1
.

2 液压系统

整套液压装置驱使压机连续升降
,

它主

要由下列部件组成
:

油罐
、

过滤泵
、

清洗泵
、

高

压泵
、

高压蓄能器
、

各类阀件
、

管路油温控制

系统
、

压力传感器和压力控制系统
、

柱塞缸
、

热板提升缸
、

钢带辊筒张紧缸
、

行程开关和距

离位置控制系统
。

整个系统分三大部分
:

中心

站
、

上导轨站 1 和下导轨站 2
。

具体参数如

下
:

中心 站总 重 量 90 00 k g ; 工 作压 力

3 o M P a ;
单位面积压力 2

·

9 4M P a ;
承压长度

14
.

14 m ;
开启和闭合速度 4 m m

· s一 ` ;
压

力体系数量 8 个 (预压
、

热压定型
、

冷却
、

提

升
、

下落
、

前后钢带辊筒张紧等 ) ; 油罐贮油量
1 7 0 0 L ;

高压泵 电机功率 4 k5 w
;
清洗泵

电机功率 2
.

kZ w
;
冷却过滤泵 电机功率

4k w ;
柱塞缸柱塞 直径 2 8 0 m m

,

数量 5 6

个
;
提升缸 直径 和数量 1 4 0 m m / g o m m

,

8

个
。

1
.

3 电控系统

控制系统为 西 门子公司 5 5一 1 15 U 系

统
,

可输人程序进行逻辑控制并可进行自动

和手动转换操作
,

它包括控制部分
、

电源部

分
、

输人输出部分
,

电源操作电压为 ( 3 80 士

1 9 ) V
,

3 相
,

s o H z 。

控制电压为 ( 2 2 0士 2 2 ) V
,

s o H z 。

电磁阀电压为 2 4 V
.

D
.

C
。

1
.

4 能源技术条件和说明

( 1 )热水总量 1 1 5m
3 ·

h一
` ;
温度

( 1 9 5士 5 ) ℃ ;
压力 2

.

2一 2
.

SM P a 。

( 2) 蒸 汽
:

温度 21 5℃ ;
压 力 2

.

0一

2
.

ZM P a ;
用 量 5 3 5 k g

·

h
一 ` ; 正 常操作

18 o k g
·

h 一
, 。
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(3 )冷却水
:

温度 1 5一 52℃ ;
正常用量

4 5m
3·

h一 ` ;
紧急冷却用量 Zo om

3·

h一 ` 。

(4 )压缩 空气
:

压力 6 0 0一 so okPa ;
用

量 50m
, ·

h 一
` 。

2 工艺流程

设备生产线生产工艺流程
:

带坯导开
、

垫

布卷取
、

张力伸张
、

金属探测
、

热压板加压
、

热

(冷 )压板加热 (冷却 )
、

滚柱链环和优质合金

钢带输送胶带
、

厚度 自动调整
、

成品宽
、

厚和

长度测量及包装导引和卷取
。

3 生产线各组成装置的用途

( l) 导开装置 用于胶带带坯导开或卷

取
。

最大导开带坯宽度为 1 8 8 0 m m
,

最大承受

重量为 1 6 0 0 Ok g
,

制动力为 3 0 0 0 N
。

( 2) 喂料系统和张力装置 安装在带坯

人 口处
,

用于带坯的导人和伸张
,

最大张力为

1 5k N
。

( 3) 金属探测器 用于检查带坯中的金

属物体或部件
。

( 4) 边带传动系统 主要用于传动和牵
引橡胶边带

,

以便于独制成 品宽度和形成较

整齐的带边
。

( 5) 边带顶紧装置 用于顶紧边带以控

制胶带宽度公差
。

根据不同胶带宽度配备不

同的边带
,

该带必须耐 1 80 ℃高温
。

( 6) 热喂料平板 主要用于传导给胶带

半成品和辊棒链热能
,

并承受一定压力
,

长

7 o 7 o m m
,

宽 2 0 5 o m m
,

厚 l o o m m
。

( 7) 冷 (或热 )压平板 生产塑料带时为

冷却平板
,

用于整芯胶带的降温冷却
; 生产橡

胶带 时 为热压板
,

作用 同热喂 料平 板
,

长

7 O7 Om m
,

宽 2 0 5 o m m
,

厚 1 0 0m m
。

( 8) 辊棒预热板 用以预热辊棒和钢带
,

使其达到规定的要求
。

( 9) 主机前后钢带辊筒和钢带 用于钢

带的牵引并施加动力
。

钢带压胶带并使胶带

连续生产
,

同时与辊棒链轨形成连续传动
、

运

转
。

钢 带 长 4 54 9 Om m
,

宽 Z o 7 o m m
,

厚

2
.

o rn m
o

( 10 )厚度 自动调整装置 用于设定胶带

成品的厚度
。

( 1 1) 成品测量装置 用于检测成品胶带

的长度
、

宽度和厚度
。

( 1 2) 卷取包装装置 用于胶带的卷取包

装和橡胶带的冷伸长
,

最大宽度 1 8 o o m m
,

最

大重量 1 6 0 0 o k g
,

速度范围 o
·

2一 2
·

s m
· s 一 ` ,

电机功率为 sk w
。

( 1 3) 液压系统 用以提供压力和部分驱

动动力
。

( 1 4) 润滑和气动系统 用于设备活动部

件的润滑和气动操作
。

( 1 5 ) 电气控制系统 5 5一 n 5 U 可 以进

行手动和 自动编程逻辑控制
。

( 1 6) 二次循环加热和冷却系统 可提供

加热和冷却用的热水和冷水
,

并可 自动循环

控 温
,

最高温度可 达 1 70 ℃
,

最低冷却温度

4 o C
,

从 1 7 O C冷却至 4 0
`

C 约需 1 3 m in
。

4 s i e m p e一k a m p 生产线的优点

该设备不仅可以生产全塑
、

橡塑整芯难

燃输送带
,

而且可以生产分层化学合成纤维

芯的橡胶输送带和胶板
。

通过适当改造还可

以生产钢丝绳芯输送带
。

平板连续硫化机是当今世界上平板硫化

机中最先进
、

自动化程度最高
、

生产产品品种

最多
、

效率最高且比较节能的机型
。

其优点如

下
。

( 1) 生产具有连续性
,

避免分段硫化时的

重复硫化
。

( 2) 直接接触产品表面的钢带与辊棒链

间有相对运动
,

使胶料更便于流动
,

产品表面

光滑致密
,

外观质量好
。

(3 ) 节 能 性好
。

生产 塑 料带 时可 节 能

6 0 %以上
,

生产橡胶带时
,

可节能 30 %以上
。

( 4) 生产产品品种多
、

范围广
。

( 5) 生产效率高
。

速度可在 0
.

2一 2
.

sm
·
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国内外胶管发展动态

范 屏

(天津橡胶工业研究所 30 0 01 0)

摘要 工业发达国家胶管以编缠结构为主
,

树脂软管的产量占胶管的 50 %以上
,

复合结构胶管正

在开发
;
胶管生产主要采用抽真空冷喂料挤出机和剪切机头挤出机

,

复合挤出工艺正在逐步推广使用
。

我国 40 %的胶管为编缠结构
,

树脂软管的产量占胶管的 10 %
,

产品结构的调整是当前的首要任务
;
大量

从美国
、

德国
、

意大利和 日本等引进生产线
,

工艺装备水平有较大提高
;
存在着新产品开发力度不够

、

整

体工艺装备水平低和受外系统冲击严重等间题
。

关键词 胶管
,

树脂软管
,

编缠胶管

胶管工业在我国已有 30 多年的历史
,

是

我国橡胶工业的主要产业之一
。

随着我国农

业
、

水利
、

海洋化工
、

石油 开采和汽车制造等

行业 的迅速发展
,

对胶管的要求 (质量和产

量 ) 日益提高
,

从而促进了传统胶管工艺
、

原

材料和结构等的不断改进和提高
。

采用高新

技术高效率地生产高品质胶管 已成为行业的

发展方向
。

据不完全统计
,

目前我 国胶管行业共有

县市级以 上生产厂 1 30 多家
,

其中千人大厂

有 16 家以上
,

1 9 9 3 年各类胶管总产量达到

1
.

2 亿标米
,

生胶耗用量约 2
.

8 万 t ;
在新产

品品种方面
, “

八五
”

规划 中提到的大口径
、

大

长度特殊型号胶管国内已有研制和生产
,

高

压树脂软管
、

新型耐燃油胶管
、

汽车用空调胶

管和制动胶管 以及各种 异型胶管已进行研

制
。

调查表明
,

目前我国的胶管生产虽然努力

向编缠化
、

树脂化方向发展
,

但大宗产品仍然

是夹布胶管
。

这说明
,

我国胶管工业在各方面

虽较前 10 年有较大的发展和进步
,

但与世界

先进水平相比仍有很大差距
。

要使我国胶管

工业取得长足的进展
,

就必须认识世界和了

解 自己
,

借鉴外国先进技术
,

使我国在生产方

式
、

工艺设备
、

产品结构和原材料等方面逐渐

赶上世界先进水平
。

本文简要介绍国内外胶管发展的动向
。

1 国外胶管发展状况

1
.

1 概况

众所周知
,

世界各 国的橡胶工业发展都

与汽车工业有着十分密切的联系
,

胶管作为

汽车用主要配件之一更是如此
。

目前
,

欧洲
、

美国
、

日本等国家和地区胶

管的耗胶量 占其橡胶工业总耗胶量的 2%
,

汽车用胶管在胶管销售市场占有很大的比

例
。

日本 1 9 9 2 年汽车用胶管为 9 85 亿日元
,

占胶管总销售额的 73 % ; 1 9 92 年胶管的出口

额为 2 26 亿 日元
,

进 口 额为 29 亿 日元
,

扣除

进 口 额
,

其国内市场大约为 1 7 3 1亿 日元
。

另

外
,

从需求量看
,

1 9 9 3 年 日本汽车用胶管 (约

占总需求的 6 4 % ) 的需求量较 1 9 9 2年增加

m in 一 `

范围内任意调整
。

( 6) 单位面积压力大
,

可达 3M aP
。

(7 ) 自动化程度高
,

可编程 自动控制操

作
,

也可手动操作
。

( 8) 热循环水加热
,

加热均匀
,

温差仅为

士 1
.

S C
。

收稿日期 1 9 9 5
一 0 9

一 0 4


