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螺杆挤出加转角机头及
八鼓连续硫化宽幅胶片生产线

程　源
(北京化工大学 ,北京　100029)

　　为了满足国内防水卷材 、防腐衬里和复合胶

布市场的需求 ,经过对进口设备的消化吸收 ,并自

行研制创新 ,在国内外现有生产设备技术基础上 ,

现已推出了螺杆挤出加转角机头及八鼓连续硫化

宽幅胶片生产线 。该生产线技术成熟 ,是吸收借

鉴国外先进技术及适应国内生产需求的设备 ,可

适用多种产品的生产 ,符合国家发展要求 。其主

要工艺参数详见表 1 、2。

表 1　年生产能力 100 万 m 八鼓连续硫化机主要工艺参数

　　　项　目 工艺参数

硫化线速度/(m·min-1) 0.4～ 4.0

片材厚度/mm 0.8～ 2.0

片材宽度/mm 1200

转鼓外径/mm 1000

转鼓长度/mm 1600

聚酯传送带尺寸(宽×长)/
(mm×mm) 1350×420

最高硫化温度/ ℃ 180

硫化箱外形尺寸(长×宽×高)/
(mm×mm×mm) 1000×2600×3300

表 2　转角机头 90 冷喂料挤出机主要工艺参数

　　　项　目 工艺参数

螺杆直径/mm 90

螺杆长径比 15:1

螺杆转速/(r·min-1) 6.3～ 63

挤出线速度/(m·min-1) 0.4～ 4.0

挤出(口径)尺寸(宽×厚)/
(mm×mm) 1350×1～ 5

挤出能力(胶料密度按 1.2g· cm-3计)/
(kg· h-1) 180～ 450

适用胶料 EPD、IIR、EPD/ IIR 、NR、SBR

1 主要应用产品

1.1 防水卷材

建筑防水乃“百年大计” ,施工质量要做到 ,一

不渗漏 、二要永久。目前 ,国内市场上可提供各种

高中低档防水卷材 ,品种众多 ,可谓五花八门 ,其

产品总量也是日渐增多 ,估计已超过数亿平方米 ,

但建筑施工质量还是不尽人意 ,各种渗漏现象仍

然居高不下。常有用户抱怨说:“年年漏雨年年

堵 ,年年堵漏年年漏” 。究其产生这种现象的原

因 ,不外乎要从原材料 、工艺装备 、施工方法三个

方面寻找解决的办法 。

本生产线可以为橡胶或橡胶并用塑料的高中

档防水卷材提供相应的配套生产工艺装备 ,如橡

胶与氯化聚乙烯并用及丁基橡胶加三元乙丙橡胶

高档片材等 ,并且防水卷材生产可按交钥匙工程

办理 。关于相关的粘合剂和施工技术 ,也可协助

提供 。其技术原由国外引进 ,并经消化吸收 ,现已

全部实现国产化。所生产产品符合国家有关防水

技术标准 ,并经专门的测试中心检测合格 ,属于国

家建设部认可并推广应用的各类防水卷材。

1.2 防腐衬里

橡胶防腐衬里是当代最经济而又最可靠的防

腐技术之一 ,国内外早已广泛用于石油 、化工 、冶

金 、矿山 、医药 、食品及电镀电解等工业生产过程。

尤其是在强腐蚀的氯碱工业及各种化肥生产上 ,

更是显得尤为重要 。从技术层面上讲 ,衬胶技术

比衬塑技术更具有明显的优势 ,其应用费用低 ,性

能好 ,寿命长 ,一般可连续使用 8 ～ 10 年以上 ,故

得以广泛推广 。

当今世界 ,橡胶衬里生产面积每年达近千万

平方米 ,仅日本每年就需要衬胶数千吨 。本生产

线可适用于各种橡胶配方的防腐衬里的生产 ,包

括预硫化 、本体热硫化及常温自然硫化胶片 ,可满

足产品生产需要的生产工艺及配套设备要求 。
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1.3 复合胶布

除了以上两种制品之外 ,本生产线还可实现

复合挤出(中间有帘布骨架),并经多鼓贴合及连续

硫化 ,制得复合胶布 ,为其它制品提供加工途径。

2 生产线特色

虽然生产防水卷材和防腐衬里的配方会有所

不同 ,但其生产工艺和装备则基本相同 ,稍许改变

生产线操作条件 ,即可互相交替使用。而且 ,防水

卷材和防腐衬里均属无限长的连续生产的宽幅薄

片橡胶制品 ,其生产需要机电一体化的生产线。

只有实现连续自动生产 ,才能确保生产效率高 ,质

量稳定 ,且可降低成本 ,节约原料 ,减少能耗。

我国宽幅胶片传统生产方法是用四辊压延出

片 ,冷却定型后 ,再卷成 20m 一卷 ,移送到硫化罐

加热硫化 。由于压延法难以排除气泡 ,所以喂入

辊隙前堆积胶窝气现象在所难免 ,尤其是高档的

丁基橡胶和三元乙丙橡胶 ,因其气密性好 ,压延时

无法排气 ,故属于不易压延的胶料。也有用单鼓

式硫化机硫化的 ,但速度太慢 ,后又改为连续硫化

罐生产。

本生产线提供近代世界通用的“以挤出代压

延”的生产技术 ,并采用最先进的宽幅转角机头 ,

配以国内先进的冷喂料螺杆挤出机 ,再辅以八鼓

式硫化机加压并加热硫化 ,以实现连续的自动化

生产 。可以称为当代最先进的连续硫化生产技

术。它比现行的单鼓式硫化机(效率太低)和热风

硫化(耗能太高)都要好 ,尤其是生产的胶片质量

高。能够确保防水卷材和防腐衬里的出片质量。

所挤出片材 ,因挤出压力高而绝无气泡 ,且质地致

密并均一 ,而八鼓式连续硫化 ,内外光整而又纹理

清晰 ,这是以往的传统方法无可比拟的 。之前 ,多

鼓式硫化国内已先后引进两条生产线(177万美

元),现由我们消化吸收 ,并自行设计和研制 ,已可

批量生产 ,经用户使用证明 ,其主要质量指标和技

术性能 ,均已达到国外先进水平 ,现已申请三项专

利。本生产线的全套设备(还包括自行生产的五

通道热水循环控温装置)可实现整体交货 ,也可配

套生产单件设备。

3 生产线的改进

该生产线的机头 ,是笔者在 L 型机头基础上

改进设计定型的 ,包括双口型复合机头。而 L 型

机头 ,是笔者在国内首先开发设计成功的 ,早已向

全国转让了生产技术 ,已有多处报道 ,在此笔者就

不再重复叙述了。

关于多鼓式硫化机(10个鼓)早在 20世纪 80

年代 ,日本已推广应用 ,仅东洋橡胶公司就用其年

生产三元乙丙橡胶防水卷材 500 万 m(每条生产

线年产 100万 m),其实际硫化用只有 7个鼓 ,故

此处改为八鼓 。它的最大优点是:多鼓与胶片同

时接触(加热并加压),可确保硫化与挤出同步 ,既

保证硫化时间 ,又提高生产效率。更重要的是用

双面耐热聚酯布连续夹持 ,胶片两面布纹清晰(纹

深 0.1mm),有利于片材的施工粘接 ,且外观十分

好看 ,就像橡胶“帆布”一样。

美对原产于日本的氯丁橡胶

作出有损害裁决

2005年 6 月 14 日 ,美国国际贸易委员会对

原产于日本的氯丁橡胶作出有损害裁决 。在投票

表决中 ,美国国际贸易委员会的 3名委员投了肯

定票;2名委员投了否定票。

1973年 12月 6 日 ,美国财政部对原产于日

本的氯丁橡胶发布反倾销征税令;1998年 8月 3

日 ,美国商务部对原产于日本的氯丁橡胶进行第

一次反倾销日落复审立案调查;1998 年 12月 8

日 ,美国商务部对此案作出终裁:对日本公司征收

0 ～ 55%的反倾销税;2004年 7月 1日 ,美国商务

部对原产于日本的氯丁橡胶进行第二次反倾销日

落复审立案调查;2004年 11 月 4日 ,美国商务部

对此案作出终裁:对日本公司征收 0 ～ 55%的反

倾销税。 刘　兰　

印度轮胎价格上扬

据阿波罗公司透露 ,再过几天印度的轮胎价

格可能要上涨 4%～ 5%。各种原材料如天然橡

胶 、炭黑和其他石油化学品价格的飙升 ,以及现行

的税制结构等因素严重冲击轮胎公司的收益率 ,

是这次调价的主要原因。 郭　亦　
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