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　　摘要:介绍了新型传动带的生产工艺和新开发的新型传动带成套设备的性能及关键技术。新型传动带以

贴合成型-罐式胶套硫化替代了传统的单机成型-模压硫化的生产工艺。设备的关键技术为设备核心控制处

理 、线绳排放间距和切割间距的控制及线绳张力和排线速度控制等。
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　　带传动是三大机械传动(齿轮传动 、链传

动 、带传动)形式之一 。新型传动带主要是指切

边 V 带 、同步带和多楔带 。目前 ,我国主要依

靠进口设备生产 ,其生产才刚刚起步 ,但由于它

适应了高转速、高负荷 、高效率 、高寿命的要求 ,

其应用范围正日趋扩大 ,尤其是在机械化 、自动

化程度高的汽车 、轻工 、家电等行业已得到普遍

应用。相比之下 ,我国新型传动带生产设备的

研制更显不足 ,致使我国传动带行业的工装设

备相当落后。鉴于此 ,青岛化工学院宜利达工

业公司主动承担了“九五”国家重点科技攻关项

目“橡胶 V带及同步带成套设备开发” ,对国内

引进的切边 V带 、同步带和多楔带生产和测试

设备进行整体消化吸收 ,结合国情 ,研制出包括

主机 、辅机和工装模具在内的全套生产技术和

设备 ,用于生产周长为 400 ～ 5 000 mm 的切边

V 带 、汽车 V 带 、同步带和多楔带 ,设备的技术

性能指标达到国际先进水平。

1　新型传动带生产工艺

新型传动带为性能优异的“四化”产品 ,即

骨架材料聚酯化 、结构线绳化 、胶料氯丁化和底

胶短纤维定向化 ,以贴合成型-罐式胶套硫化替

代了传统的单机成型-模压硫化的生产工艺 。
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就其生产工艺而言 ,基本上都需要整体成型 、胶

套硫化 、磨削 、切割等生产工序 ,使用的设备也

大同小异 ,只是某些具体工序有所不同 。切边

V 带 、同步带和多楔带的生产工艺流程如图 1 ,

2和 3所示 。

从图 1 ～ 3可以看出 , 3种胶带的生产工序

基本是相同的 ,只是成型和切割的工艺 、磨削工

图 1　切边 V带生产工艺流程

图 2　同步带生产工艺流程
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图 3　多楔带生产工艺流程

序的次序以及所用专用设备不同:①3 种胶带

所用原材料 、胶布 、抗拉体线绳及胶料配方各不

相同;②切边 V 带和同步带采用正成型法成

型 ,多楔带采用反成型法成型;③切边 V 带在

切割后磨削 ,而同步带和多楔带(单根磨削除

外)是在切割前磨削;④切边 V 带是用上下布

置的两把刀进行 V 型切割 ,同步带和多楔带是

用一刀或多刀进行垂直切割;⑤切边 V 带是在

V 带测量研磨机上用 V 型砂轮对两侧面磨削 ,

同步带是在同步带磨背机上用平砂轮进行磨

背 ,多楔带则是在多楔带磨削机上用成型磨头

进行磨楔 。

2　新型传动带生产设备及关键技术

2.1　生产设备及技术指标

新型传动带生产设备包括短纤维胶片裁断

拼接机 、多功能 V 带成型机 、V 带(同步带)成

型机 、V 带(同步带)切割机 、V 带测量研磨机 、

V 带脱模机 、涂布烘干机 、同步带磨削机 、直筒

胶套硫化罐 、同步带脱模机 、多楔带磨削切割

机 、V 带疲劳寿命试验机以及膨胀鼓等 20多种

设备和工装模具 。其中的成型机 、脱模机 、硫化

罐和膨胀鼓等已系列化研制 , 用以生产周长

400 ～ 5 000 mm 的新型传动带 。

针对目前国内设备存在的自动化程度低 、

劳动强度大 、控制精度低及人为因素对产品质

量影响大等缺陷 ,在设备研制过程中 ,大量吸收

了目前相关行业的先进产品 ,例如工业触摸屏 、

工业控制计算机 、交流伺服系统 、精密滚珠丝杠

和直线导轨等 ,使设备具有了较高的机电一体

化水平 ,部分性能超过进口设备 ,例如成型机线

绳张力误差仅为±1 N ,实现了创新设计 。自

行开发应用软件 ,动态显示设备生产过程的工

艺参数和过程曲线 ,完善设备 ,尤其是测试设备

的数据存储和报表打印功能;实行计算机联网

控制 ,以方便生产管理 ,提高生产效率 ,降低生

产成本;完善测量研磨机的功能 ,增加绝对长度

和露出高度测量的功能 ,使测长精度达到±

0.04 mm 。

整套生产设备可以生产各种切边 V 带 、汽

车 V 带 、同步带和多楔带等新型传动带 。其主

要技术指标为:

生产传动带长度 400 ～ 5 000 mm

成型机排放线绳张力误差 ≤±1 N

成型机绕线速度 160 m·min
-1

切割机切割速度 180 m·min-1

胶片拼接机横切宽度 800 ～ 1 230 mm

测量研磨机研磨速度 60 m·min
-1

测量研磨机测长精度 ±0.04 mm

硫化压力精度 ±0.02 MPa

多楔带磨削速度 10 ～ 100 m·min-1

V 带疲劳试验机试验功率 15 kW

V 带疲劳试验机打滑率 8%

2.2　关键技术

消化吸收工作的关键在于掌握项目产品的

关键技术和工作原理 ,在此基础上 ,结合国情 ,

进行创新设计。在开发研制新型传动带成套设

备的过程中 ,解决了下述关键技术。

(1)研制设备核心控制处理系统及工业控

制计算机控制软件和通讯软件来完成数据的设

置 、运算 、动画显示和实时/历史曲线的绘制和

数据报表的打印 。

(2)线绳排放间距和切割间距的控制方案

及溜板纵向精确移动装置的控制及设计。

(3)线绳张力 、排线速度控制系统的研制 ,

解决线绳输送过程中张力恒定及反向收线的问

题 。

(4)短纤维胶片裁断拼接机的研制 ,解决胶

片裁断 、90°换向和无搭接接头的拼接问题。

(5)切边 V 带长度和露出高度及其偏差的

精密测量系统和楔角研磨系统的研制 。

(6)开发 PID控制软件 ,实现胶套硫化罐

恒温硫化 ,解决平板硫化机重复硫化的问题。

(7)研制多楔带磨轮磨削进给时精确的定

位控制系统 ,保证磨槽深度一致 。
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(8)研制多楔带切割时精确的刀具横向固

定方式 ,保证对刀准确 ,降低废品率 。

(9)研制多楔带磨削用内循环水冷却装置 ,

以提高磨削质量 ,减小用水量 ,避免环境污染 。

(10)研制 V 带疲劳试验机中以电磁加载

器为加载源的机械封闭式加载传动系统 。

(11)研制高精度滑差率测量系统。

上述关键技术使整套生产线设备的技术性

能指标达到或超过引进的同类设备水平 ,对缩

小我国与先进国家在胶带行业装备水平方面的

差距 、赶超国际先进水平 ,具有重要的意义。

3　结语

目前 ,世界先进的切边 V 带 、同步带和多

楔带生产设备的发展趋势是专业化 、自动化和

机电一体化程度越来越高 ,计算机控制系统(包

括程序控制 、自动测量 、数字显示 、误差消除)更

加完善 。青岛宜利达工业公司在完成“九五”国

家攻关项目的基础上 ,紧跟发展趋势 ,已将当今

国际上先进的上位机网络控制和工业触摸屏技

术及气动比例伺服技术等控制技术应用到该套

生产线设备上。同时 ,为使生产线设备更加完

整 ,配套更加齐全 ,宜利达公司又自行开发了成

型硫化鼓 、脱模机 、翻转装置等各种辅助配套设

备 ,从而使新型传动带生产设备的生产制造技

术日趋成熟 ,为胶带行业迅速完成产品结构调

整奠定了基础。
收稿日期:2001-03-18

浙江省慈溪市光华数字显示仪器厂
向橡胶行业提供加工工艺中测温的必备仪表

　　我厂是全国橡胶设计技术中心定点厂家 。测温仪由一次仪表K 型热电偶及二次仪表SW-2型

数字仪组成 。SW-2型系列数字仪均可与 WRNM 系列热电偶配套测量 ,配上 WRNM-102 , 201 ,

206三种热电偶 ,基本能满足橡胶工艺测温需要 。可不停车测量炼胶机 、压延机辊筒温度;测量平

板硫化机、热压机 、注塑机的平板或模板表面温度 ,轮胎模具温度;测量胶料 、胶管 、胶带 、轮胎内部

温度 ,橡胶硫化时的温度。SW-2型数字仪外形小巧 、质量小 、携带方便 ,使用时无需调正 ,一表多

用 ,更换热电偶可测量不同场合的温度 ,具有快速(每次约 10秒)、准确 、方便之特点 ,已在橡胶企业

中广泛应用 ,该温度计是当今橡胶行业现场测温的理想仪表 。

SW-2型与WRNM系列热电偶

产品型号　　 应　用　简　介

SW-2型 0 ～ 200 ℃　分辨率 0.1 ℃　误差 1%

SW-2型 0 ～ 250 ℃　分辨率 1 ℃　　误差 1%

SW-2型 0 ～ 400 ℃　分辨率 1 ℃　　误差 1%

WRNM-201 可不停车测量炼胶机、压延机辊筒温度。

WRNM-102 测量平板硫化机 、热压机的平板表面温度 ,橡胶成型时模具温度。

WRNM-206 测量胶料 、轮胎内部温度 ,橡胶硫化时的温度。

WRNM-202 测量模具 、轴承 、电机 、蒸汽管道 、锅炉外壁等表面温度。

本着“用户第一”的经营思想 ,我们愿竭诚为您提供优质服务 。欢迎惠顾 。
厂址:浙江省慈溪市逍林大众东路 2号　信箱:浙江省慈溪市 401信箱　邮编:315321

联系人:岑跃新　电话(兼传真):(0574)63501309
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