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摘要 介绍了目前生产橡胶同步带的五种硫化方法
,

从工艺条件的控制
、

产品质量的好坏以及设备的初

次投资
、

日常维护
、

经济效益等方面
,

分析了这五种方法各自的优缺点
。

目前应用较广的是直筒胶套式硫化雄

硫化法
,

而国内中小型胶带厂则以翻边胶套式硫化雄硫化法为宜
。

关健词 同步带
,

节距
,

带坯
,

硫化胶套
,

模具

近年来
,

随着同步带需求量的增大
,

国内

生产同步带的厂家也日益增多
。

青岛
、

无锡
、

宁波等厂家从国外引进同步带的生产线和技

术
;
江苏

、

陕西等厂家则自行研制设备和开发

工艺技术
。

其硫化方法也各不相同
,

目前主要

有直筒胶套式硫化罐硫化
、

翻边胶套式硫化

罐硫化
、

平板硫化机模压硫化
、

额式硫化机分

段硫化
、

鼓式硫化机硫化等五种
。

不同硫化方

法采用的设备及辅机亦不同
,

生产出的产品

质量优劣不同
,

规格大小各异
,

没有一种方法

是全能的
。

现介绍适用于生产中等和较大规

格的单面齿同步带的几种硫化方法
。

两者的压力差为 0
.

5 ~ 0
.

6M P a 。

这个压力差

压迫胶套
,

而胶套压迫未硫化的带坯
。

在温度

和压力的作用下
,

变成粘流状态的胶料透过

线绳的缝隙挤进模具的齿槽
,

进而交联定型
。

1 直筒胶套式硫化罐硫化

此法采用的设备是立式硫化罐
,

见图 1
。

青岛
、

洛阳等厂家从德国肖尔茨 ( s c H o L )Z

公司引进的都属于这一种 lj[
。

其外形与普通

立式硫化罐相似
,

但内部结构不同
。

罐的内部

由直筒胶套
、

上压盖
、

下底盘将空间分成内室

和外室两部分
。

内室是指直筒胶套的内部
,

成

型好的带坯 (由齿面包布
、

抗拉体
、

胶片按工

艺要求复合在模具上 )就装在其中进行硫化
。

外室就是直筒胶套和罐体
、

上压盖等组成的

封闭空间
。

内室和外室的蒸汽互不连通
,

严格

密封
。

其工作原理是
:

硫化压力 由内
、

外室蒸

汽压力不同而产生的压力差提供
,

硫化温度

由内
、

外室蒸汽共同提供
。

硫化过程中
,

外室

压力为 IM P a
左右

,

内室压力为 0
.

4一 0
.

SM P a ,

内汽出

图 1 直筒胶套式硫化峪硫化示意图

1一上压盖
; 2一齿形模具

, 3一同步带产品
;

4一直筒胶套
; 5一下底盘

这是 目前生产同步带较普遍的方法
,

最

适于生产规格单一
、

批量大的产品
,

如汽车同

步带
、

打印机同步带等
。

它的生产效率高
、

产

品质量好
,

如宁波引进的 中2 00 硫化罐
,

一次

可放十几个模具生产 30 0 条同步带
。

使用的

直筒胶套一般用乙丙橡胶制造
,

比翻边胶套

的制作简单方便
。

但这种硫化方法也存在一

些不足之处
。

其一是改变硫化工艺条件困难
,

因为硫化温度和压力都是由饱和蒸汽提供
,

企图只提高硫化温度而不提高压力或只提高
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压力而不提高温度是办不到的
。

例如
,

在硫化

H T D 1 4M
.

X x H 型号 的大带子时
,

假如为了

使胶料充齿饱满而提高外室硫化压力
,

则温

度也会随之升高
,

使胶料的焦烧时间缩短
,

没

有足够的流动时间
,

反而对充齿不利
。

同时
,

提高外压还会受到锅炉
、

硫化罐体耐压程度

的限制
,

而且还要考虑到胶套的耐热性和各

部位的密封可靠性
。

若降低内压
,

则有硫化不

足之虞
。

其二是密封问题
。

为使内外汽室密

封
,

上部采用浮动压盖和胶套端面的压紧密

封形式
,

若胶套的端面不光滑平整就易漏汽
;

内外室压力差过大也会使密封破坏造成漏

汽
。

下部的密封部位较复杂
,

密封部位有三

处
,

分别在支座和底盘之间
、

底盘和辅助框架

之间
、

辅助框架和胶套之间
。

往往由于使用磨

损或更换胶套和框架而漏汽
,

造成硫化充齿

不满或产品全部报废
。

此外
,

该种硫化罐的检

修
、

维护也较麻烦
,

而且必须配备 1
.

3M aP 的

中压锅 炉
,

而 我 国中小型 胶带厂一般只有

0
.

SM P a
的低压锅炉

,

增添 中压锅 炉就得增

大其初次投资
。

再就是硫化外室温度很高
,

约

在 18 。℃左右
,

无论乙丙胶套或丁基胶套都

难以长期承受
,

使用寿命短
。

齿饱满
,

胶料致密
,

产品质量好
;
也不需配备

1
.

3M P a
的中压锅炉

,

节省了设备的初次投

资
。

这种硫化方法最适于中小型胶带厂应用
。

由罐套和翻边胶套构成的水室
,

两端采用法

兰压紧密封圈的密封形式
,

密封可靠而不易

泄漏
,

检修也方便
。

但是此法也存在一些缺

点
:

一是生产效率比直筒式胶套硫化低
,

一般

每罐只能放一个模具
;
二是翻边式胶套制造

工艺复杂
、

耗胶量较大
;
三是需要配备几个罐

套
,

按照所生产同步带的规格不同而更换
,

而

且更换过程比直筒式胶套麻烦
。

另外
,

还需配

备一台高压水泵
。

高压水

进出 !!!!!!!擎擎
2 翻边胶套式硫化罐硫化

该方法也叫隔膜式水压硫化
,

使用 的设

备是普通的立式硫化罐
,

内装罐套
;
罐套内装

翻边式胶套
,

其内再装模具
,

如图 2
。

其工作

原理是硫化温度由蒸汽提供
;
硫化压力 由高

压水提供
;
水充满在由翻边胶套和罐套形成

的环状空间
,

也叫水室
。

水室的高压水压迫胶

套
,

胶套凸起压迫未硫化的带坯
,

使胶料充满

模具齿槽而硫化成产品
。

硫化时
,

蒸汽压力一

般为 0
.

SM P a ,

水压为 1~ 1
.

SM P a ;
水源为热

水或 自来水
,

用适当扬程的水泵打人水室 即

可
。

该方法的优点是克服了上述直筒胶套硫

化时调整工艺条件困难的缺点
,

想要提高温

度就增加蒸汽压力
,

而要增加硫化压力就提

高水压
,

互不干扰
,

非常方便
。

由于水压大
,

充

图 2 翻边胶套式硫化罐硫化示意图

1一齿形模具
; 2一同步带产品

; 3一翻边胶套
;

4一水室
; 5一罐套

3 平板硫化机模压硫化田

这种硫化方法采用通用的平板硫化机加

压硫化
,

热板用电热
、

汽热均可
。

其模具结构

如图 3
。

硫化工艺过程是
:

成型好的带坯连同

齿模放到下模上
,

加放分成若干扇形块的中

模
,

再放上模
,

然后推人平板硫化机
。

加压时
,

由上模斜面的水平分力推动扇形块向中心收

缩
,

对带坯施加压力
,

使胶料充满齿槽
。

该法

的优点是设备初次投资少
,

因为一般橡胶厂

都有平板硫化机
,

只需加工模具就行了
,

而且

产品质量也比较好
。

其缺点是生产效率低
,

每

次只能硫化 ZOo m m 左右宽的带筒
,

切出几
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条带子
,

且硫化装模操作麻烦
,

劳动强度大
,

模具的设计和加工也较复杂
。

口口口

)!!!
图 3 模压法硫化同步带模具图

1一上模邝一齿模
; 3一同步带产品

; 4一中模
; 5一下模

割
,

基本都能保证节距准确
。

而额式硫化机硫

化则是用模板分段硫化
,

当采用一般国产顺

式硫化机时
,

同步带的长度准确性与其公差

相距甚远
,

尤以最后一次对接硫化时的节距

误差较大
。

若采用 日本产的双油缸颗式硫化

机 3j[
,

对同步带节距的控制会较好
。

该机的特

点是采用 了上下相同的两缸结构
,

中热板处

于半固定状态
,

只有上
、

下热板相对移动
,

这

就能使处于中热板上
、

下两面的胶带在硫化

加压前的变形
、

受热
、

受压情况趋于一致
,

有

利于同步带节距的控制和产品质量的提高
。

4 额式硫化机硫化

此种硫化方法与普通 V 带的硫化方法

相同
,

即按同步带的规格型号计算好节线周

长而成型出带坯
,

再将带坯放到顺式硫化机

的张紧辊之间张紧
,

然后加热
、

加压硫化
。

同

步带的齿形模板是固定在中板上的
,

见图 4
。

该硫化法的优点是设备简单
、

投资少
,

可生产

大规格同步带
。

其最大缺点是节线周长和节

距不易控制
,

长度公差无法保证
,

产品质量欠

佳
。

而同步带是啮合传动
,

其带齿和传动轮的

齿槽必须准确啮合
,

若节距不准确
,

则运转时

会产生爬齿现象
,

使带子很快损坏
。

, 鼓式硫化机硫化 [4〕

其硫化设备采用鼓式硫化机
。

成型好的

带坯放在齿形鼓和张紧鼓上
,

由钢带加压硫

化
,

如图 5
。

此种硫化同步带的方法
,

设备初

次投资大
,

且生产工艺上还存在一些问题
,

故

国内尚无厂家采用
,

国外实际应用的也较少
。

下下下
l勺 ~ 一 ~ 111
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田 5 鼓式硫化机硫化同步带示意图

1一加压钢带
; 2一同步带产品

; 3一齿形鼓

图 4 顺式硫化机硫化同步带示意图

1一上热板
; 2一同步带产品

; 3一齿形模板
;

4一张紧辊
; 5一中热板

; 6一下热板

前三种硫化方法都是用整芯圆型齿模
,

直接在其上面成型
、

硫化
、

冷却
,

然后脱模
、

切
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