
V 1垂≈-0.02cm ,V 1水平≈-0.003cm

 fc =V 1= V 2
1垂+V 2

1水平

= (-0.02)
2
+(-0.003)

2
≈0.02cm

由式(11)得:

V'1垂=-0.0007弧度 ,V'1水平=-0.0002弧度

 Q c =V'= V'
2
1垂 +V'

2
1水平 ≈0.0007弧度

而根据要求

 Q c =0.001弧度 , [ fc] =0.15cm ,所以

Q c<[ Q c] 　　[ f c] > f c 

主轴满足了刚度条件 。

4 结论

成型机成型鼓的折鼓形式由惯性折鼓改为动

力折鼓 ,减小了成型鼓折鼓时主副连杆相对转动

造成的强烈冲击 ,成型鼓不易损坏 。实践证明 ,采

用惯性折鼓形式的成型机成型鼓大约每月需更换

一次 ,而采用动力折鼓形式的成型机成型鼓则约

每半年更换一次 ,可见采用动力折鼓形式的成型

机不仅大大地减小了机头的损坏 ,减小了维修量

和工人的劳动强度 ,节约了费用 ,还使成型质量得

到了很大提高 。改进后 ,由于主受力部件———主

轴加长 ,为了保证成型机工作时 ,主轴不会因受到

机头与胎胚的作用而变形 ,甚至因弯曲导致破坏 ,

对主轴进行了刚度和强度校核 。结论是:成型机

成型鼓的折鼓形式由惯性折鼓改为动力折鼓完全

可以以保证工作精度和安全性 。

参考文献:略

双星集团瀚海公司

梗子冲切变滚切

双星集团瀚海公司不断完善设备创新工作。

该公司运动鞋厂出型车间 ,在成功实施包头压延

滚切一次性出型的基础上 ,进一步实施了梗子压

延滚切一次性出型工艺 ,取得了明显成效。

以前梗子出型是由压延机产出胶布件半成品

片后 ,进行打卷 ,然后输送到冲切机 ,再进行冲切 ,

工艺比较繁琐 ,效率也较低。出型车间依据包头

压延一次滚切的工艺原理 ,根据胶料特性 ,首先

“摸”清了胶料在压延过程中收缩的比例系数 ,以

此为依据制作梗子滚刀 ,然后又经多次反复试验

“摸”出滚刀转数与传送带转速比例系数 ,使出型

滚切一次性完成 。并且梗子滚刀可自动加热 ,解

决了在滚切过程中胶料粘刀的问题 ,由于滚刀刀

距达到最小 ,使回边率达到最低限度 ,胶料利用率

提高 30%, 每小时可直接滚切成型梗子 12000

双 ,比原来打卷冲切每小时生产 1300双提高工效

率近 10倍 ,同时减去冲切机一台 ,年可节约电能

2.4万 kWh ,折合费用 1300余元;并成功减掉冲

切工两人 ,按每人月工资 600元计算 ,年可节约工

资费用 1万余元 ,且实现了辅布自动打卷 ,去掉了

转序过程 ,简化了工艺流程。 张艾丽　

氮气硫化工艺在

半钢子午线轮胎生产中应用

硫化是轮胎制造的最后一道工序 ,直接影响

到成品轮胎的质量。目前国内大多数轮胎生产企

业使用蒸汽 、过热水硫化 。充氮气硫化不仅能够

缩短轮胎硫化周期 ,提高轮胎的生产效率 ,而且还

可提高胶囊使用次数 ,降低能耗和设备损耗以及

维修费用等。

充氮气硫化工艺步骤和工艺条件比传统的过

热水硫化要复杂 ,既要充入蒸汽来提高硫化内温 ,

又要充入氮气来提高硫化内压 ,还要进行氮气泄

漏检查 、氮气回收 、抽真空等 。经过几十次试验 、

调整 、测温和设备整改 ,最终制定出切实可行的硫

化方案 ,轮胎批量生产获得了成功。轮胎经过高

速和耐久性能试验 ,全部达到技术标准 ,现已正常

生产 。

根据氮气硫化的特点 ,对硫化工艺进行了设

计。第一步蒸汽边进边排 ,以提高胶囊内温 ,并可

将胶囊内部冷凝水排出 ,有利于提高内部温度。

第二步进蒸汽 ,主要用来提高硫化胎内部温度 ,使

温度在设定时间内迅速达到硫化技术工艺要求。

第三步进氮气。当温度达到硫化轮胎工艺要求

后 ,充入氮气用来提高硫化胎内压。第四步氮气

排凝 ,因氮气温度较低 ,充入后与饱和蒸汽混合易

产生冷凝水 ,冷凝水能够使硫化温度迅速下降 ,影
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响轮胎硫化程度 。为使硫化温度下降平缓 ,需将

冷凝水排出 ,并继续补充氮气以确保硫化轮胎有

足购的内压。第五步泄漏检查 。泄漏检查是关键

的一步 ,使用充氮气硫化对阀门 、输送管路的密闭

性均有特殊的要求 。在硫化过程中 ,为防止因泄

漏引起内压力不足 ,而造成轮胎质量出现波动。

在泄漏超出标准值时设置自动报警并能够自动及

时的补充氮气 ,来保证内压 ,并对泄漏部位及时调

整。第六步再进氮气 ,通过泄漏检查后 ,充入氮气

使内压稳定 ,进入轮胎正硫化时间。第七步氮气

回收 ,为考虑降低制氮费用 ,可将氮气回收再次利

用。

实施氮气硫化工艺后 ,一是胶囊成本降低。

传统的过热水硫化工艺 ,过热水虽然经过除氧处

理但仍含有一定量的氧存在 ,影响硫化胶囊使用

寿命 。充氮气硫化 ,胶囊平均使用寿命比原生产

工艺平均增加 170 次 ,年可降低生产成本 37 万

元。二是电耗成本降低。根据现正常充氮气生产

设备情况算 ,每小时可节约用电 182度 ,每年可节

约 80万元 。三是氮气硫化可以缩短硫化周期 、提

高生产效率。氮气硫化每种规格轮胎可减少硫化

时间 2min ,一年每机台可多生产 3000多条胎 ,多

盈利 24万元。四是蒸汽成本降低 ,每年可降低成

本 300万元。 刘纯宝　王　玉　

天然橡胶凝块与集中加工技术

通过验收

日前 ,海南省科技厅组织海南大学 、华南农业

大学工学院 、中国热带农业科学院橡胶所及加工

研究所等单位的有关专家 ,对海南农垦总局重点

科技项目“天然橡胶凝块与集中加工技术开发”进

行了验收 。专家组认为该项目完成了胶乳分散凝

固 、凝块运输 、凝块干含量测定和凝块集中加工工

艺的研究 ,初步形成了橡胶加工新工艺 ,对海南省

天然橡胶集中加工和布局调整将起到促进作用。

长期以来 ,我国天然橡胶加工业以鲜胶乳为

原料的加工工艺 ,在一定程度上难以适应橡胶集

中加工 ,产品的物理机械性能也无法满足子午线

轮胎等高性能产品的要求 。改变橡胶加工原料的

物理形态等新工艺 ,生产符合高性能橡胶制品技

术要求的标准胶 ,是当前我国天然橡胶加工的重

大课题之一。

该项目将胶水凝固从橡胶加工厂提前到收胶

站或橡胶园进行 ,采取的方法是用传统的无机盐

胶乳凝固剂代替无机酸 ,实施人工凝固 ,制成标准

化凝块的新工艺 ,既可生产优质的标准胶 ,也可降

低加工原料的早保 、运输费用 ,有利于原料的长距

离运输和橡胶的集中加工。新工艺有如下优点:

在收胶站改用盐类凝固剂凝固胶乳 ,不用加氨 、加

酸 ,每吨干胶可降低凝固成本 63.3元 。与现行 5

号标准橡胶加工费相比 ,每吨干胶节约加工成本

35元左右。胶水在收胶站凝固后可统一贮放 3 ～

4天 ,运输量将减少 40%。胶乳变为凝块后集中

加工 ,有利于加工厂统筹安排 ,提高了加工设备利

用率 。产品的质量明显提高 ,拉伸强度高达 23 ～

27MPa ,门尼粘度值达 80个单位以上 ,可达到全

钢子午线轮胎的要求 。 万博供稿　

热硫化硅橡胶生产技术

中蓝晨光化工研究院开发的热硫化硅橡胶生

胶生产技术先后获得过成都市科技进步一等奖 ,

国家石化局化工科技进步一等奖以及国家科技进

步二等奖 。该技术把静态混合技术应用于 H TV

硅橡胶生胶的聚合和脱低分子过程 ,解决了低分

子回收 ,生胶输送等问题 ,使单机生产能力提高到

年产 300t 、500t 、800t 、1000t 、1500t ,形成了系列。

该技术为国际首创 ,获两项专利。一篇美国专利

和一篇日本专利以类似技术生产的液体硅橡胶 ,

据称最高粘度可做到 1 千 Pa · s ,而采用本技术

的生产线 ,已实际生产出 2 万 Pa · s 的硅橡胶。

本生产技术不仅已在国内转让 ,还转让给了一家

韩国公司 、一家台湾公司 、一家香港公司和一家波

兰公司。

主要技术经济指标

单机生产能力/(t · a-1) 300 , 500 , 800 , 1000 , 1500

产品质量 符合 HG2-1493-83

主要原料消耗定额/(kg· t-1) 1005(对 1000 t· a-1)

电力消耗/〔kW· h· t-1〕 140(对 1000t · a-1)

人工/〔m · h· t-1〕 8(对 1000t · a-1)

车间内设备仪表投资/(元· t-1) 600(对 1000t · a-1)

高　川　
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