
新型橡胶片材挤出生产线
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　　摘要:介绍了新开发的橡胶片材挤出生产线。生产线由 XJW-120C加长型冷喂料挤出机 、L 型机头 、全自动电热

温控系统 、牵引校正(压花)机 、测厚装置 、裁宽装置 、DLG-1500×1500鼓式硫化机 、三辊冷却机 、卷取装置及电控柜等

部分组成 ,采用全自动电热五通道控温 ,变频电机驱动 , PLC 可编程控制器控制 , 具有性能稳定 、不需使用蒸汽 、节能

环保等特点。
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　　随着建筑业的飞速发展 ,一些新型建筑防水

材料不断出现 ,其中橡胶防水卷材以高可靠性 、长

使用寿命和简便的施工方法而独树一帜 ,近年来

受到人们的欢迎 。橡胶防水卷材的生产方法通常

有两种:压延法和挤出法 。采用冷喂料挤出机一

次挤出成型的宽幅橡胶片材具有质地密实均匀 、

致密性好等优点 ,从根本上消除了胶片中的微孔 ,

这是压延机出片无法实现的。目前国内已有几条

橡胶片材生产线 ,多为 20 世纪 80年代初期从日

本引进及国内早期开发的设备 ,所生产的橡胶片

材品种和质量及生产能力已不能适应市场的需

要。

一种新型橡胶片材挤出生产线近期由内蒙古

立诚橡塑机械有限公司开发成功 ,经用户使用效

果良好。该机组是在吸收国外先进技术的基础上

结合我国橡胶行业的特点而提出的全新设计方

案。它可以生产各种配方的高质量胶片和胶板等

制品 ,这些产品广泛地应用于建筑防水卷材、化工

防腐衬里和电气绝缘胶板等领域。该机组性能稳

定 ,生产效率高 ,整套设备不使用蒸汽 ,节省了锅

炉的投资 ,这对日益严格的环保要求十分重要 。

1　生产线组成及主要技术性能

生产线主要由XJW-120C加长型冷喂料挤出
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机 、牵引校正(压花)机 、测厚装置 、裁宽装置、

DLG-1500×1500鼓式硫化机 、三辊冷却机 、卷取

装置及电控柜等部分组成。机组外形如图 1(非

硫化型)所示。

其主要技术性能为:

胶片宽度 ≤1 360 m m

胶片厚度 0.8 ～ 6 m m

挤出速度 0.46 ～ 4.6 m·min
-1

温控方式 全自动电热五通道

驱动电机 变频电机

控制系统 PLC 可编程控制器

2　生产线各组成部分简介

2.1　XJW-120C加长型冷喂料挤出机

XJW-120C加长型冷喂料挤出机是橡胶片材

挤出生产线的主机 ,是保证胶片致密性的关键设

备 ,主要由螺杆 、机筒 、机身 、L 型机头 、喂料装置 、

减速机 、变频电机 、温控系统和电控柜等部分组

成。

其主要技术参数如下:

螺杆直径 120 m m

长径比 14∶1

螺杆转速 6 ～ 60 r·min-1

生产能力 520 kg·h-1

主电机功率 75 kW

(1)螺杆和机筒
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图 1　XP-1360 型橡胶片材挤出生产线

1—温控装置;2—挤出机;3—L 型机头;4—测厚装置;5—牵引校正(压花)机;

6—裁宽装置;7—三辊冷却机;8—后牵引机;9—卷取装置

　　螺杆和机筒均采用优质合金钢 38CrMoAlA

制造 ,经氮化处理使表面形成 0.4 ～ 0.7 m m 的氮

化层 ,硬度达 HRC65 ,具有很高的耐磨性 ,延长了

挤出机的使用寿命 。螺杆通过合理分配喂料段 、

塑化段和挤出段的螺纹结构形式和尺寸 ,使胶料

得到充分塑化和稳定的挤出性能。喂料采用旁压

辊强制连续供料方式 ,保证挤出的片材均匀一致。

(2)L型机头

L 型机头是挤出宽幅薄胶片的关键部件之

一 ,用锻钢制造 ,分上下两层组成机头的锥体内

腔。它采用日本的均压技术 ,使胶片在挤出时各

处压力相等 ,从而控制胶片的高精度几何尺寸。

机头内腔镀铬处理。机头的上层和下层设有独立

的温度调节通道 ,控制挤出胶片的工作温度。

(3)全自动电热温控系统

全自动电热温控系统分别控制螺杆 ,前 、后机

身 ,上 、下机头 5 个独立封闭循环温度调节通道 ,

各自可以设定工作温度。当温度偏离设定值时 ,

系统自动启动调节功能 ,控温精度为±1 ℃。温

控系统以 0.15 ～ 0.6 MPa 的压力水为循环介质 ,

电能加热 ,可实现0 ～ 95 ℃范围内的温度调节 ,满

足不同橡胶配方及胶片厚度尺寸的挤出工艺条

件。

2.2　辅机

成型部分的辅机主要由测厚装置 、牵引校正

(压花)机 、裁宽装置 、三辊冷却机和卷取装置等组

成。辅机全部采用板式结构 ,刚性好 、外观整洁。

(1)测厚装置

测厚装置用于胶片挤出后实际厚度尺寸的监

测 ,它可以同时测出胶片全宽度上的厚度尺寸变

化。根据所测厚度数值 , 调整 L 型机头的口型

板 ,控制胶片的厚度偏差 。

(2)牵引校正(压花)机

牵引校正(压花)机用于挤出后胶片的牵引 ,

并对胶片进行全宽度上厚度尺寸的再校正 ,以消

除挤出时胶片厚度尺寸的微小误差 。校正的真正

意义在于减小机头口型的调整工作量 ,缩短调整

时间 ,这对提高胶片的挤出工作效率很有意义。

更换牵引辊筒即可使胶片的一侧压出花纹 ,满足

不同用途橡胶片材的需要 。

(3)裁宽装置

裁宽装置用于对挤出 、校正(压花)后的胶片

定宽度裁边。它是由两个滚动的刀轮在可调节的

压力下对胶片进行裁割。

(4)三辊冷却机

三辊冷却机用于对硫化或非硫化后的胶片进

行冷却 。冷却辊筒为夹层式结构 ,冷却通道按迷

宫线路布置 ,冷却效果十分可靠。

(5)卷取装置

卷取装置用于对冷却后的胶片进行包装卷

取。它是由 2个旋转的卷取辊和放垫布装置及垫

布舒展装置组成。可以使胶片在卷取的同时平整

地衬入垫布 ,以防胶片粘连。卷取辊设有可无级

调节的工作速度和快速收卷两档运转速度 ,这一

点较进口机组提高了整条生产线的自动化程度。

卷取装置设有显示胶片长度的累加计长和可调定
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长功能 ,均为全数字显示 ,清晰直观 。

2.3　DLG-1500×1500鼓式硫化机

对于硫化型橡胶片材 ,以前的国产或进口设

备均采用普通或连续工作的硫化罐来硫化胶片 ,

它有 3个缺点:①需设置锅炉提供硫化所用蒸汽;

②连续工作的硫化罐长度达 20多米 ,占地面积

大 ,操作也极不便利;③硫化罐中用于胶片传送的

输送带由于长期在高温下运行 ,极易产生变形 ,一

般二三个月就需更换 ,给用户带来很大损失 。为

克服上述不足 ,该生产线采用鼓式硫化机硫化胶

片 ,并利用导热油循环加热硫化鼓 ,热效率很高 ,

节能环保 ,不排放污染物 。其主要技术参数为:

硫化制品宽度 ≤1 500 m m

硫化制品厚度 ≤18 m m

硫化鼓直径 1 500 m m

硫化速度 0.12 ～ 3.5 m·min-1

硫化时间 1 ～ 30 min

硫化压力 0.5 M Pa

硫化温度 150 ～ 180 ℃

主电机功率 7.5 kW

2.4　电气传动及控制部分

生产线的动力全部采用变频电机提供 ,共计

10台 ,由变频器控制。每台电机独立驱动一个传

动系统 ,每个系统均可实现大范围的无级调速。

变频驱动是已经成熟的先进技术 ,经实际使用证

明它具有调速精度高 、运行平稳和机械特性好等

特点 ,与传统的直流调速系统比 ,它有三方面的显

著优势:①节能效果明显 ,比同功率的直流电机节

电约 20%;②直流电机是单独的离心式风机 ,而

变频电机本身带有冷却风机 ,为大直径轴流式结

构 ,因此电机的噪声大幅度降低(约低 10 dB);③

变频器自身具有十分完善的保护功能 ,故障率极

低 ,几乎可免维护 ,避免了直流传动繁杂的电器维

修工作。

生产线的驱动系统设有同步、分离功能 ,既保

证整条生产线的同步运行 ,又可使每一部分单独

分离调整 。

生产线的控制部分采用 PLC 可编程控制器 ,

运行可靠 ,易于维护 。所有控制柜全部采用数字

显示 ,直观醒目 。

3　结语

新型橡胶片材挤出生产线吸收了国内外现有

设备的先进技术 ,是同类设备的新机型 。经一年

多的使用 ,该生产线所生产出的橡胶片材质量完

全达标 ,整机性能稳定 ,各项技术改进效果显著 ,

达到了预期的开发目标。
收稿日期:2001-08-15

全国橡胶与橡胶制品标准化技术委员会

胶鞋分委会召开第二届第四次会议
中图分类号:TQ336.7　文献标识码:D

全国橡胶与橡胶制品标准化技术委员会胶

鞋分委会第二届第四次会议于 2001 年 11月 22

～ 25日在浙江省建德市召开 。来自全国 51个胶

鞋生产企业及相关单位的 82 名代表出席了会

议。

会上 ,中国橡胶工业协会胶鞋分会副秘书长

李慎立对 2001年胶鞋行业的发展形势及状况进

行了分析和总结 ,并对今后工作提出了希望。

大会听取并审议通过了胶鞋分委会秘书处

提出的“全国橡胶与橡胶制品标准化技术委员会

胶鞋分委会 2001 年的工作总结及 2002年工作

打算”报告 。2001年胶鞋标准的制定和修订工

作:修订行业标准 HG/T 2081—91《轻便胶鞋》标

准的草案稿 ,完成征求意见稿的计划;汇报有关

胶鞋行业标准中强制性标准清理工作情况;继续

宣贯胶鞋标准和开展委员会工作。2002年将完

成《轻便胶鞋》标准的修订工作 ,在年底完成《轻

便胶鞋》标准的报批稿。此外 ,为适应我国加入

WTO的需要 ,将逐步推行为企业有偿制定企业

标准的工作 。

与会委员还讨论了《轻便胶鞋》标准草案稿

的一些细则问题 。

此次会议共征收论文 16 篇 ,其中 7 篇论文

在会上交流 。

(本刊编辑部　刘欣然供稿)
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