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E eo no r nos
公司 9 25 5年研制成世界上首

台由计算机控制的密封件车削加工机床
,

用

于 车削加 工各 种断面形状 的环 形密 封件
。

1 9 9 2 年 又 研 制 成 高 压 射 水 技 术
,

即 以

35 0M P a
的高压水来 切割任意形 状 的密封

垫
,

称为 H P 射水系统
。

计算机控制的密封件车削加工技术以一

台数控车床为主
,

车削加工各种 预成型好的

橡塑材料
,

现简介如下
。

语言为德语
。

在 E N IP
一

S 型软件系统中存有约 100 种

密封件的断面形状可供选择
,

也可按自己的

要求进行重新设计
。

该系统还装有一套编辑程序
,

可 自由控

制和管理统计数字及表格等
,

同时还可连接

一台打印机进行数据记录
。

1 主要设备及其技术参数

L l 主机部分

( 1 ) 一 台 E N I P 4 5 0 0 型 ( 或 IP S 0 0 0 型 )

C N C 计算机数控车床
,

用于车削加工各种材

料的弹性密封圈
,

带有 自动切屑抽吸装置
,

可

进行连续加工
。

最大加工直径为 s o o m m
,

加

工精度为士 。
.

0 l0 m m
。

主传动是一台三相伺

服电机
,

功率为 2
.

k6 w
,

外形尺寸
: 1 8 0 0m m

火 8 8 5 m m 只 1 8 5 Om m
。

( 2 ) 一台 I P 3 8 O / 1 4 0 型万能铣床
,

是为加

工复杂形状密封件而专门设计的
。

铣削主轴

与工件主轴的最大间距为 3 70 m m
,

主轴加工

半 径 为 1 6 Om m
,

工 作 台 尺 寸 6 3 o m m 只

1 5 Onr m
,

纵 向 行 程 3 8 o m m
,

横 向 行 程

1 4 0 m m
,

转 速 在 1 2 0一 Z 0 0 0 r ·

m i n 一 `

中有 6

种选择
。

( 3) 一台带锯
、

一台 E N I P
一

1 25 型特种钢

刀具研磨机
、

各种刀具及辅助设备等
。

1
·

2 计算机及其软件系统

计算机一台
,

为 P L C “ E N I P
一

S 型
” 。

控制

方式为 S in u m e r ik 8 1 O T 型
,

有 2 2
.

8 6 e m ( 9 英

寸 )屏幕
,

控制语言为德语或英语
,

标准控制

2 工艺流程及主要特点

.2 1 生产工艺流程

选择 (或设计 ) 断面形状
一

输人所需产

品的尺寸及数量
一

根据提示选择材料和刀

具置人系统中一 自动加工密封件
。

.2 2 主要技术特点

( 1) 不使用模具
;

( 2) 既可单件
、

小批量也可大批量生产
,

特别适用于单件小批量生产
,

加工周期短
;

( 3) 电脑全自动控制
,

加工精度高
;

( 4) 可加工任意断面形状
、

任意规格 (5 一

S OOn `
m )

、

任意材料的密封件
。

3 主要原材料及其性能

该系统所用原材料 主要是各种热塑性弹

性体及各种硫化橡胶
。

其中 E co p ur P U (聚氨

基甲酸乙醋 ) (绿色 )
、

H
一

E e o p u r H
一

P U (硬质

聚氮基 甲酸 乙 醋 ) ( 红 色 )
、

T
一

E e o p u : T
一

P U

( 聚醋基热塑性聚氨醋 )( 蓝色 )3 种材料是 E
-

c o n o m os 公 司专为该套设备而研制的
,

具有

车削加工性能优越
、

适用范围广等特点
。

所有原材料事先加工成各种规格的圆管

形或圆柱形
。

由于该系统中没有原材料加工

成 型设备
,

所 以主要 原材料都 由 E co on m os
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公司提供半成品
。

国产原材料也可使用
,

但其

车削加工性能差
,

因而其成品质量水平有限
,

还有待于进行专门研究
。

4 设备价格和生产能力

全套设备 1 9 9 5 年 6 月中国港 口 交货价

为 46
.

20 万美元
。

一条生产线需厂房 I OOm
Z ,

电力 6 kw
,

3 8 OV
。

一条生产线
,

每年按 3 0 0 d

计算
,

单班生产
,

每天 h8
,

年产量为 16
·

8 万

件
。

每条生产线操作人员 1一 2 名
,

其它辅助

人员 2一 4 名
。

5 结语

该无模法密封件生产技术是目前世界上

最先进的
,

在西欧发达国家已广泛推广应用
。

在我国
,

目前已有少数厂家引进了该技术
,

适

用于单件
、

小批量
、

高精度要求的特殊密封制

品的生产
,

与模压硫化法相 比
,

具有成本低
、

生产周期短的优势
。

对于大批量的普通密封

件
,

由于其车削加工的废屑的回收利用价值

不大
,

且原材料价格较高
,

生产成本要高于模

压硫化法生产的产品
。

因此
,

基于我国的工业

水平
,

目前不宜大量引进
。

收稿 日期 1 9 9 5一 2 2一 1 1

世界炭黑市场预测

英 国《聚合物添加剂 》 1 9 9 4 年 n 期 4 页

报道
:

美 国 rF ee d on ia 公司在一份研究全球炭

黑市场的报告中预测
,

炭黑的销售量正 以每

年 3
.

6%的速度递增
。

到 1 9 9 8 年
,

其总消耗

量将达到 7 2 0 万 t ( 1 9 9 3 年为 6 0 0 万 t )
。

橡胶

工业将消耗总量的 93 %
,

其中轮胎工业又 占

橡胶工业消耗炭黑总量的 61 %
。

据 F er ed o in a
公司所提供的一份分析报

告表 明
,

日本炭黑工业需求量在 1 9 9 2一 1 9 9 3

年间呈下降趋势
,

而太平洋周边地区对炭黑

的需求量仍很强劲
。

由于西欧及北美地区的

经济已趋于成熟
,

因而炭黑工业在很 长一段

时间内将发展缓慢
。

今后
,

随着经济的恢复
,

对炭黑的需求量将会猛增
。

F er e d o in a
公司说

,

目前东欧对炭黑的需

求量呈下降趋势
,

而且还没有明显恢复的势

头
。

西欧是继北美和亚洲 /太平洋地区之后

的第三大市场
。

该地区的炭黑总消耗量约为

1 10 万 t
,

其中 59 %用于轮胎
,

31 %用于其它

橡胶制品
,

剩余的 10 %则用于橡胶工业以外

的方面
。

自 1 9 9。 年以来
,

炭黑的总需求量下降
。

生 产 能力 的 过 剩
·

迫使 C a b o t
,

D e g u s s a 和

C o lu m b ia n 3 家公司倒闭
。

C a b o t 和 C o lu m
-

ib an 公司已分别关闭了在德国的工 厂
,

并在

东欧建起了新的工厂
。

该调查报告披露
,

尽管这些工厂的生产

能力设计较为合理
,

但西欧 1 9 9 4 年仍在出口

炭黑
。

(徐淑英译 )

南港公司所有权之争

英国《欧洲橡胶杂志 》 1 9 9 5 年 1 77 卷 n

期 2 页报道
:

日本横滨公司决定出售它在台湾南港橡

胶轮胎公司中的 1 3/ 股份
,

即 1 0 0 0 万美元的

股份
。

该公司这一决定的主要原因是南港公司

的 主 要 股东 与 拥 有 28 %南港股份 的 K uo

eF gn 集团长期失和
。

为此
,

南港曾非法推迟

公司 1 9 9 4 年的股东会议
,

致使台湾股票交易

所 ( T S E )将南港的股票降级
,

从而造成南港

股票销售困难重重
。

横滨公司说
,

它决定出售其南港股份是

因为担心 T S E 的决定将影 响南港的正常运

作和股东的权益
。

如果情况没有改善
,

这家 日

本轮胎公司最终将卖掉它拥有的全部南港公

司的 3 0 0 0 万美元股份
。

(涂学忠译 )


