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　　过去 20年 ,是我国橡机制造业取得快速发展

的20年 ,每年均有不少新产品问世 ,提高了具有较

高水平橡胶机械的自给能力 ,一些橡机产品由过去

大量进口逐渐转向出口 ,推进了橡胶工业的发展 ,

使橡机行业多数产品达到或接近国际先进水平。

通过 20多年的磨炼 ,锻炼了队伍 ,培养了人

才 ,提高了开发新产品的能力 ,彻底改变了过去开

发新产品成功比例不高的状况 。此外 ,由于改革

开放 ,消除了狭隘的“自力更生”观念 ,电 、液 、气 、

机械等配套件可以国际化采购 ,从而解决了过去

由于配套件质量问题而影响整机水平和质量的问

题 ,提高了新产品的开发速度和可靠性 。因此 ,橡

机行业在以往发展的基础上 ,最近又有许多新的

发展 ,现就这几年橡机的发展情况及其自主创新

问题简述如下 ,以供参考 。

1 橡机最新发展情况

1.1 炼胶设备

近几年 ,炼胶设备发展较快的是啮合型转子

密炼机。这种密炼机问世几十年来 ,由于具有炼

胶分散性能好、炼胶温度低的特点 ,受到某些制品

生产企业的钟爱 ,但使用范围较窄 ,用量不多 。在

轮胎行业中 ,由于其产量不如相切型转子密炼机 ,

所以极少使用 ,也可以说是基本不用。近年来 ,随

着子午线轮胎生产的发展 ,白炭黑掺用在胎面胶

中具有改善湿地抓着力等良好性能而被广为使

用 ,而混炼白炭黑胶料不但需要具有良好的混炼

性能也需要良好的耐磨性能 ,啮合型转子密炼机

具备这些条件 ,从而受到国内外子午线轮胎生产

企业的关注 ,并被接受和采用。近几年益阳橡塑

机械集团有限公司在引进技术的基础上不断完善

和改进转子结构 , 推出了适用轮胎企业的

GK250E型和 GK320E型啮合型转子密炼机 ,完

善了规格系列 ,可满足不同生产规模的需要 。

目前 ,由于不断改进结构和提高性能 ,使啮合

型转子密炼机不但具有自身固有的特点 ,也兼有

了相切型转子的某些特点 。

连续混炼一直是橡机企业和橡胶企业梦寐以

求的技术 。自上个世纪 50年代开始 ,国外的研究

一直没有停止过 ,但未见有取得突破性的进展。

近两年 ,内蒙古富特橡塑机械有限公司和青岛科

技大学为开发连续混炼技术进行了试验研究 ,采

用双螺杆和配合剂预混技术 ,取得了良好的效果 ,

计划试用于某种橡胶制品生产的炼胶作业 ,预期

前景乐观 。

关于连续混炼技术能否取代现有分批混炼技

术 ,关键在于能否彻底解决混炼时在温控条件下

胶料的分散性和均匀性问题 ,一旦解决 ,不但炼胶

可以连续化 ,还可以节约大量能源 ,符合国家提倡

的节能政策。

1.2 挤出设备

国内橡胶冷喂料挤出机技术日趋成熟 ,得到

了广大用户的认可。目前可成熟提供配有主副螺

纹螺杆的普通冷喂料挤出机 、配有不等深螺纹槽

收敛螺纹的高压缩比螺杆的硅橡胶挤出机 、排气

式冷喂料挤出机及销钉机筒冷喂料挤出机 ,可以

满足各制品领域对挤出生产的需要 。目前发展最

快的是销钉机筒冷喂料挤出机 ,从单机发展到双

复合 、三复合和四复合挤出机 ,规格从用于挤出力

车胎(摩托车胎)胎面的 Υ60(C)/Υ60(C)、Υ60

(C)/Υ90(C)、Υ60(C)/Υ90(C)/Υ60(C)到用于

挤出轮胎部件的中 Υ250(H)/Υ200(C)、Υ250
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(C)/Υ200(C)/Υ120(C)、Υ90(C)/Υ120(C)/

Υ200(C)/Υ250(C)等 ,各种螺杆规格和冷热挤出

技术可以任意组合 ,可以挤出双色双块 、三色五块

的力车胎(摩托车胎)胎面以及生产胎面/基部胶 、

胎侧/胎圈护胶 、胎面/基部胶/胎面缓冲胶 、胎面/

基部胶/小胎侧 、胎面/基部胶/小胎侧/胎面缓冲

胶及白胎侧/胎圈护胶/胎肩垫胶等轮胎复合部

件 ,可以满足任何高档轮胎复合部件的生产需求。

随着市场需求 ,内蒙古宏立达橡塑机械有限

责任公司近些年致力于硅橡胶挤出机及其生产线

的开发 ,取得了良好效果 。被国内外杂志宣传介

绍的齿轮泵挤出技术 ,未见有在橡胶工业中应用

的消息 ,国内个别轮胎企业曾提出要采用齿轮挤

出机来生产尺寸精度要求较高的某种轮胎部件 ,

目前还尚未实现 。

此外 ,上海迪胜橡塑机械有限公司应上海市

计生部门要求开发成功了 Υ30 挤出机及其生产

线 ,可用于挤出内径 Υ0.5 ～ 0.6mm 的硅橡胶微

型管状制品 ,成为当前国产微型挤出机之最。

1.3 轮胎生产设备

1.3.1 子午线轮胎部件生产设备

钢丝帘布生产线是子午线轮胎生产中生产钢

丝帘布的必备设备 ,且国内外以采用热压延生产

方法为主 ,国内轮胎企业过去一直依赖进口 。国

内为开发钢丝帘布压延生产线前后奋斗了约近

30年 ,进展迟缓 ,直至近几年 Υ450×1000S 型四

辊钢丝帘布压延生产线基本过关。长期以来生产

线中的钢丝锭子房设备是难以解决的问题 ,现在

上海已有专门生产类似于 RJS 钢丝锭子房设备

的企业与之相配套 ,也可选择 RJS 产品配套。为

提高覆胶钢丝帘布的裁断质量 , 采用了德国

BOSCH 公司振动裁断机相配套 。

现在有的企业为了节省投资 ,采用冷压延法

取代热压延法生产覆胶钢丝帘布 。为此 , 青岛

6227厂开发了 BHG1-1000型钢丝帘布两辊压延

生产线 ,以冷贴胶片的方法生产覆胶钢丝帘布。

这种方法 20世纪六七十年代英国邓禄普公司及

印度有关企业曾予采用。该法虽然投资省 ,但影

响胶料对钢丝帘线的渗透 ,且工艺麻烦 ,效率低 ,

所以现在很少采用。

国际上钢丝帘布裁断接头机的裁断机构有圆

盘刀式 、圆盘刀 —矩型刀式和铡刀式三种 ,后来发

展成以铡刀式为主 ,国内消化吸收的大 、小角度裁

断机也是以铡刀式为主。目前天津赛象科技股份

有限公司根据用户要求开发了采用圆盘刀—矩形

刀作为裁断机构的 90°钢丝帘布裁断接头机 ,据

说有利于解决裁刀粘胶问题。

由于子午线轮胎鼓式成型工艺的需要 ,子午

线轮胎钢丝圈由方形发展为六角形 、斜底六角形

或圆形。理论上圆形钢丝圈最佳 ,但制造困难 ,目

前以六角形和斜底六角形为主 。生产六角形钢丝

圈的生产线也在不断发展 ,由单圈生产线发展到

现在的双圈生产线和三圈生产线 ,2005年无锡第

一橡塑机械有限公司与日本合作 ,生产了六圈生

产线 ,钢丝缠卷速度每分钟高达 400m ,生产效率

成倍 、几倍的提高。

国内子午线轮胎企业长期依赖进口的内衬层

生产线 ,经过多年努力 ,设计制造水平的日趋成

熟 ,目前已有 10个企业涉足内衬层生产线的设计

制造 ,但能真正提供成熟产品的为数不多 。大连

橡塑机械有限公司的内衬层生产线已经通过技术

鉴定 ,既可以提供压延法生产线 ,也可以提供挤出

压延法生产线 。青岛高校软控有限公司则利用国

外技术与国外合作生产。内蒙古富特橡塑机械有

限公司将 L 型机头挤出技术扩展应用于内衬层

的挤出 ,并取得了较好效果 ,有多条生产线为国内

外用户所接受 。

1.3.2 轮胎成型设备

这里主要指的是子午线轮胎成型设备 ,发展

到现在国内已有约 15 个橡机企业参与子午线轮

胎成型设备的开发 ,经过 20年不懈努力 ,利用国

外技术打下了发展国产子午线轮胎成型设备的基

础 ,半钢子午线轮胎以两次法为主 ,全钢子午线轮

胎以一次法为主。半钢子午线轮胎一次法成型设

备的开发刚起步 ,北京橡研院机电公司开发的半

钢子午线轮胎两鼓一次法成型机没有进入市场 ,

要达到成熟推广尚需时日 ,要达到 VMI 公司四鼓

成型机 35s成型一条单层帘布半钢子午线轮胎的

水平更有待进一步开发。

全钢子午线轮胎成型设备的国产化工作从两

鼓一次法成型机起步 ,这一点与半钢子午线轮胎

成型设备的发展明显不同 。在此基础上又发展了

三鼓一次法成型机和四鼓一次法成型机 ,既有消

化吸收的技术 ,也有引进与国外合作生产的技术。
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三鼓成型机的成型效率要略逊于四鼓成型机的成

型效率 ,三鼓成型机最高班产 110条左右 ,而四鼓

成型机则可高达 130 ～ 135条左右 ,北京 625所的

四鼓成型机有待在生产中考验 。

这几年随着工程轮胎生产的快速发展 ,对工

程轮胎成型机的需求剧增 。国内以开发生产工程

轮胎成型机著称的建阳龙翔机械电器有限公司和

天津赛象科技股份有限公司分别开发成功了指形

正包胶囊反包工程轮胎成型机及不同工艺和结构

形式的四鼓工程子午线轮胎成型机及其他工程子

午线轮胎成型机 ,推进了工程轮胎及工程子午线

轮胎生产的发展 ,提高了工程轮胎生产企业的装

备水平 ,并出口国际市场 。

1.3.3 轮胎硫化设备

在橡胶机械中 ,消化吸收引进技术最有成效

的是轮胎硫化机 ,不但彻底摆脱了继续引进的局

面 ,而且每年还有批量出口。目前可以提供不同

结构形式和规格的机械式和液压式硫化机。最近

的新产品是桂林橡胶机械厂为日商开发的 117″

机械式工程轮胎硫化机和福建华橡自控技术股份

有限公司的国家级创新基金项目稳型导轨平稳式

载重子午线轮胎硫化机。117″硫化机的蒸汽室直

径达 2.97m ,是轮胎硫化机中的庞然大物 ,但与捷

克产 130″硫化机相比 ,还不能算是世界之最 ,但

却是国产硫化机之最 。

在硫化机技术路线上具有开拓意义的是青岛

科技大学提出的电动螺旋硫化机 ,目前已制出样

机 ,能否推向市场 ,有待考验。这种硫化机的基本

工作原理依然没有脱离传统轮胎定型硫化机的工

作原理 ,只是传动系统作了改变。

这几年开发和推广使用了氮气硫化技术和等

压变温硫化技术 ,为硫化机节能找到了较好的解

决途径。

1.4 胶带设备的进展

这里谈及的胶带设备主要指输送带和传动带

设备 。由于生产工艺的特殊性 ,生产输送带产品

的设备技术进步非常迟缓 ,特别是输送带的成型

要在保证成型质量的前题下达到高度机械化水平

难度很大 ,因此国内输送带的传统成型操作大都

以手工在工作台上进行无张力贴合成型 ,严重影

响输送带质量。为了改变这种状况 ,青岛 6227厂

在吸收引进技术基础上 ,推出了一次可贴合四层、

宽度 2.4m 以下的输送带定张力拼幅合层成型生

产线 ,适用于多种成型操作 ,可重复多次定张力贴

合成型 ,也可进行单幅胶片或两幅胶片的无搭压

纵接和多布层胶布的张力贴合成型等操作 ,输送

带定张力拼幅成型生产件的开发成功 ,提高了输

送带成型作业的机械化水平 ,改变了使用了几十

年的传统成型方法 ,有利于提高产品内在质量。

采用冷贴法成型钢丝绳输送带的生产线在吸

收德国和加拿大技术的基础上进行了国产化 ,国

产生产线可以生产宽 2.7m 以下的输送带。

用于硫化输送带的大型平板硫化机 ,最大规

格已发展到 3.5m×10m ,硫化机的结构设计和控

制技术日趋完善 ,特别是垫铁的自动操作和控制

横梁变形等问题得到了较好的解决 。大型平板硫

化机的质量和水平已被国际市场认可而出口国外 。

青岛华夏胶带公司开发了高压五鼓鼓式硫化

机 ,最高单位硫化压力高达 2MPa ,达到了平板硫

化机的水平 ,创造了平带鼓式硫化机硫化压力之

最 ,一般无论是进口的还是国产的鼓式硫化机 ,硫

化压力高最仅能达到 0.7MPa ,因此只能用于硫

化薄型带状制品。

传动带生产设备消化吸收了德国 Scholz 、台

湾利百代和大象公司的技术后 ,可以提供包布 V

带 、切边 V 带 、多楔带和同步带成套生产设备 ,其

中包括线绳浸浆机 、线绳包胶机 、包布 V 带单鼓

和双鼓成型机及包布机;短纤维胶片出片和裁断

拼接机 、单鼓和双鼓 V 带切割机 、多楔带单根和

整筒磨削机 、切边 V 带测长打磨机和不同开盖形

式的胶套硫化罐 ,这些设备达到或接近国外传动

带生产设备的先进水平 ,为国内传动带产品的更

新换代提供了设备保证。

传动带的硫化 ,过去普遍采用颚式平板硫化

机 ,影响硫化质量 。目前长度在 3.5m 以下的带

子则普遍采用胶套硫化罐硫化 。鼓式硫化机是包

布 V带理想的硫化设备 ,有利于进一步提高包布

V带的硫化质量 ,在欧洲国家使用较多 。国内在

20世纪 80年代的引进和开发并举 ,曾试用过多

个规格的立式 V 带鼓式硫化机 ,由于工艺问题没

有及时解决而未获推广应用 ,目前国内只有个别

企业应用进口鼓式硫化机硫化农机 V 带。无锡

华伟机械厂从 2004年开始试图东山再起 ,设计生

产卧式 V带鼓式硫化机 ,到目前为止还未有结果。
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1.5 胶管设备

也许是由于国内参与胶管设备开发生产的企

业很少的原因 ,这几年胶管设备的技术进步相对

比较滞后 ,从消化吸收各种钢丝胶管纺织机、包铅

机 、树脂管生产线 、钢丝胶管和纤维胶管生产线以

来 ,两种锭子转速分别为每分钟 37.5转和 60转

的MR-11型高速钢丝胶管编织机和 RB-2型高速

钢丝胶管编织机至今没有消化吸收成功 ,不是加

工精度达不到要求 ,就是工艺和材质不行 。至于

用于生产各种汽车胶管的设备 ,则很少有企业去

开发 ,各种汽车胶管目前主要依靠进口设备和外

资企业生产配套 。

辽宁盘锦橡塑机械厂是国内唯一一个专门从

事胶管机械设计制造的专业机械厂 ,近几年开发

了钢丝胶管四盘缠绕机 、电热硫化罐和超长硫化

罐(最大长度达 52m)等新产品 ,并与韩国有关企

业合作生产平稳而速度较高的 BW 型钢丝胶管

纺织机。

对于针织胶管机械仅有清华大学核能技术院

从事开发研究 ,尚不足以满足市场需求 。

胶管机械的设计制造 ,少数企业唱独角戏的

现象并不是件好事 ,它缺少竞争 ,缺少市场推动

力 ,影响发展。

1.6 力车胎设备

我国是自行车和摩托车生产大国 ,也是使用

大国 。2005年全国生产自行车 8500万辆 ,摩托

车 1850万辆。如此巨大的产量需要生产大量轮

胎与之配套 ,加上巨大的替换轮胎市场 ,每年需要

生产大量的轮胎 ,目前年产自行车外胎 5亿条 、摩

托车外胎 1亿条 。巨大的产量 ,需要设备予以保

证 ,推动了力车胎设备的市场化开发 ,先后开发了

可以生产 2×2自行车外胎钢丝圈和 3×3 ～ 4×4

摩托车外胎钢丝圈的双工倍钢丝圈生产线 、新式

丁基橡胶内胎接头机及内胎生产线 、自行车和摩

托车外胎弹簧反包成型机 、6 ～ 7 层外胎液压硫化

机 、节能型双层内胎液压硫化机 ,以及用以取代小

四辊胎面压延生产线的双复合和三复合挤出机 ,

取代了沿用几十年的传统力车胎生产设备 ,提高

了力车胎企业的现代化装备水平 ,并节约了能源。

以无锡第一橡塑机械有限公司为首的力车胎

设备企业 ,多年来加强与力车胎生产企业的合作 ,

经过不懈努力 ,成为了我国开发力车胎生产设备

的主要企业。

1.7 橡胶资源再生利用设备

资源的再生利用是国家的一项重要国策 。为

了更好的加工利用废旧橡胶 ,从上个世纪 80年代

开始消化吸收污染较少的德国动态脱硫技术和动

态脱硫罐 ,以取代污染严重的油法和水油法再生

橡胶生产技术和设备。实际上 ,动态再生橡胶脱

硫技术是传统油法脱硫技术的改进 。目前至少有

7 ～ 8家橡机企业可以提供 2.5 ～ 7m3 的 5 ～ 6种

规格不同结构形式的再生胶动态脱硫罐 ,充分满

足了再生橡胶生产发展的需要 。

青岛旭光橡塑机械公司的生产能力为每小时

210kg(年产 1500t)的双螺旋高温连续脱硫机 ,具

有脱硫时间短 、生产连续的特点 ,可惜多年来没有

进一步完善和推广应用。

在 20世纪 60年代原苏联和 70年代的我国

均曾开发过利用螺杆脱硫机生产再生橡胶 ,但由

于工艺和设备等原因未获应用 。近几年来 ,由于

生产丁基再生橡胶的需要 ,内蒙古宏立达橡塑机

械有限责任公司和沈阳化工学院参与了螺杆脱硫

机的开发 ,特别是前者开发了螺杆长径比 25 ～

30 、螺纹等距不等深的 Υ120和 Υ150单螺杆脱硫

挤出机 ,脱硫温度达 320℃,压力达 110MPa ,属热

机械法脱硫范畴 ,在高温高剪切力作用下对废旧

丁基橡胶进行塑解断链再生 ,使用情况良好 。

最近有人将一般炼胶用密炼机用作再生橡胶

脱硫试验 。试验时将密炼机转子转速适当提高 ,

并用导热油对机器进行加热。胶粉在转子的搅拌

和温度作用下 ,达到断链脱硫目的 ,不失为一种新

的脱硫工艺方法尝试 。

废旧橡胶的再生利用 ,首先需将废旧橡胶进

行粉碎。从上个世纪 80年代起先后引进了 18条

冷冻法和常温法胶粉生产线 ,均告失败 ,付出了沉

重代价。为此 ,国内再生橡胶和胶粉设备开发者

在广泛调研的基础上 ,首先开发了处理废旧斜交

轮胎和子午线轮胎的各种粉碎设备 、钢丝分离设

备 ,为生产再生橡胶和精细胶粉创造了条件 。国

内精细胶粉生产线曾采用低温冷冻粉碎技术和常

温粉碎技术的两种方法 ,目前则以常温粉碎技术

为主 ,除满足国内市场外 ,还出口到 20多个国家

和地区。生产线生产的精细胶粉细度一般为 80

～ 100目 ,最高可达 180目 。
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具有先进水平的再生橡胶和胶粉生产设备的

开发成功 ,将进一步推进我国废旧橡胶资源的再

生利用 ,节约资源 ,有利环保 ,利国利民 。

2 关于橡机的自主创新

几十年来 ,我国橡胶机械的发展主要走以学

习和消化吸收为主的道路 ,以提高自身开发新产

品的能力 ,逐步摆脱测绘参照物进行开发产品的

低水平做法 ,近几年开发的大型啮合型转子密炼

机 、三复合和四复合挤出机组 、全钢工程子午线轮

胎四鼓成型机和 117″轮胎硫化机等产品 ,完全依

靠自己的能力进行设计和制造 ,并能基本做到一

次成功 ,这充分说明我国橡机行业的新产品开发

能力和设计水平具有质的飞跃 ,与过去相比 ,不可

同日而语 。但从另一方面看 ,国内橡机新产品的

开发还脱离不了已有机型 、结构和工作原理 ,因此

新产品的开发还不属于发明创造型 。

最近几年 ,全力发展全钢子午线轮胎成型机 ,

紧跟国外技术 ,从两鼓机发展到三鼓机和四鼓机。

但当我们在上个世纪 80年代消化吸收两鼓机的

时候 ,却没有人去分析两鼓机存在的问题而去自

主开发三鼓机和四鼓机 ,等到国外开发了三鼓机

和四鼓机才又去引进和消化吸收 ,这说明在创新

能力方面与国外水平相比还存在相当的差距 ,离

中央提出的自主创新的要求也有相当距离。

自主创新需要在科学精神的基础上克服浮躁

现象 ,踏踏实实的工作 ,才能有所发现 ,有所创造。

自主创新和一般的产品开发是两个概念 。自主创

新需要良好的社会环境和科技工作者的敬业奉献

精神 ,相信经过不懈努力 ,我国橡机行业一定能创

造出国内外没有的新概念橡机新产品。

3 总结

通过最近几年的努力 ,橡机行业有了许多进

步 ,推出了不少新技术 、新产品 。但回顾历史 ,到

目前为止 ,还几乎没有创造出一种具有自主知识

产权或在工作原理上有别于现有设备的新产品。

但是 ,现在的工作条件比以往任何时候都好 ,大家

共同努力为发展橡胶机械事业做出应有贡献 ,让

国外同行来引进和消化吸收中国的橡机技术 。

欢迎订阅《中国橡胶工业年鉴》(2005年版)

　　《中国橡胶工业年鉴》系中国橡胶工业协会

编辑出版的专业性年鉴 ,国内外公开发行 ,是一

本逐年辑录中国橡胶工业发展历程的年史 。

《年鉴》主要包括中国橡胶工业的现状和展

望;轮胎 、力车胎 、胶管 、胶带 、胶鞋 、密封制品 、

乳胶制品 、防水卷材 、翻新轮胎等各类橡胶制品

的现状和发展;天然橡胶 、合成橡胶 、橡胶助剂、

炭黑 、骨架材料及橡胶机械设备等配套行业的

现状和发展;全国有关省 、市橡胶工业现状和发

展;橡胶行业主要科技成果 、进出口贸易 、统计

资料 、中国橡胶工业协会会员企业排行榜、橡胶

行业一年来重要事项和新闻及国外橡胶工业

发展状况等共 20 余个栏目 , 资料丰富新颖 ,

内容详实 ,具有重要的收藏价值 ,也是管理人

员 、技术人员及营销人员的必备工具书 ,受到

国内外橡胶行业及相关行业广大读者的欢迎

和好评。

2006年新出版的 2005年版《年鉴》既将面

世 ,订价 246元 。另有 2004版《年鉴》 ,现优惠

价 124元 ,存量有限 ,欲购从速 。

银行汇款:

收款单位:中国橡胶工业协会

开户银行:中国工商银行北京新街口支行

六铺炕分理处

银行账号:02000223090144023-14

邮局汇款:

收款单位:《中国橡胶》编辑部

地址:北京市海淀区志强园甲 22号楼

邮政编码:100088

电话:010-62264294　010-62267464

传真:010-62264294　010-62261173

汇款请注明订《年鉴》费用 。如需邮寄 ,每

册另加邮寄费 14元 。

·12· 　　　　　　橡　　胶　　科　　技　　市　　场　　　　　　　　　2006年第 14期


