
2010年第10期 橡胶科技市场 ·19·

≯生l生坐簟●簟雌k

；知识讲座：}
强弗带带带：，F：，F卡带∥

橡胶履带生产工艺原理(二)

王克成

(金利隆橡胶履带有限公司，浙江l|缶海317000)

(续上期)

3橡胶履带生产制造工艺

橡胶履带的制造工艺主要有搭接式环形体二

段硫化法和环形成型分段硫化法2种。搭接式环

形体二次硫化接头法较为传统，制造基本过程是

将挤出(或压延)制成的贴胶钢丝帘布与增强胶布

和胶片按层次贴合制成带坯；金属传动件经处理

后包胶制得齿条，然后分别装入模具内，在平板硫

化机上硫化成带条。模具的长度取决于带长。为

便于接头，带的两端要有未硫化的生头。将两生

头搭接硫化后便形成环形体。

环形成型分段硫化法是采用中模可移动式硫

化机，使用一套较短的模具分段硫化成环形带，省

去了接头机与接头用模具。带坯在成型和硫化过

程中均受张力作用。带坯套在可移动式中模上，

分段硫化完成。因强力层牵引件无接头重叠，避

免了接头处的弯曲刚性增大和接头处可能发生的

钢丝刺出，同时所生产的履带长度在一定范围内，

需增加或减少齿数时无需换模具，有利于降低

成本。

3．1生产工艺流程

橡胶履带的生产制造工艺可分为配合、塑炼、

混炼、终炼、压出(或出型)、压延、挤出、芯金、钢丝

覆胶、预成型、硫化、成品检验等生产工序，生产运

作可见图7。

橡胶履带的生产制造工艺中的配合、塑炼、混

炼、终炼、压出(或出型)、压延、挤出、成品检验等

生产工序与通常橡胶制品加工要求不尽相同，这

里不再赘述，仅介绍芯金、钢丝覆胶、预成型、硫化

等生产工序。

3．2芯金涂胶工序

3．2．1芯金处理

芯金处理为芯金通过喷砂除锈、自动浸涂胶

粘剂(或手工涂刷胶粘剂)的过程，保证芯金与橡

胶在硫化后结合更加牢固。

3．2．2 要求

1．芯金喷砂处理要规范，要认真检查芯金质

量。喷砂机内加入的芯金不超载质量。

2．每缸芯金喷砂时间不少于20 min，若芯金

表面仍有锈迹的，应补充处理，直至表面无任何残

余锈迹。

3．每班作业前应在喷砂机内补充额定数量

∞．7～1．0 mm铁砂，每周清理一次铁砂。
4．开姆洛克胶粘剂CH一205用专用溶剂

稀释，测得粘度为13～14 s；开姆洛克胶粘剂

CH-220用专用溶剂稀释，测得粘度为17～18 s。

手工涂刷作业时粘度可稠些。

5．开姆洛克胶粘剂浸涂前要搅拌均匀，使用

中要经常搅拌，防止胶粘剂有过多的沉淀。

6．芯金浸涂开姆洛克胶粘剂要均匀，按规定

的温度和时间烘干、储存、使用。

3．2．3工艺控制条件

芯金喷砂机械处理时间；开姆洛克粘度；自动

涂胶生产线涂齿，烘道温度(80士10)℃。

3．2．4操作规范

1．芯金喷砂机械处理。按芯金规定使用标

准，挑出有品质缺陷的芯金。按规定的规格质量、

时间进行芯金喷砂机械处理。

2．检查芯金。检查芯金表面是否清洁，是否

有污渍及其它附着物。有气孔、夹渣、缩孔、缺角
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固一圈
图7檬胶履带生产工艺流程

等缺陷的芯金必须挑出。表面不清洁，有其它附 并调整槽内开姆洛克胶粘剂粘度至规定范围，打

着物的芯金应重新进行喷砂处理。 开搅拌器，确保开姆洛克胶粘剂不间断地被搅拌。

3．浸涂胶粘剂。自动浸涂胶粘剂时，接触喷 打开胶粘剂槽的冷却阀，以减少溶剂的挥发。

砂的芯金时需要戴清洁手套，以防污染芯金表面。 确保仪器的显示处于正常工作状态。

操作前应打开蒸汽阀门，调整烘道温度至 调整输送链的传动速度为2～3 m·min～，

(80±10)℃。充分搅拌桶内的开姆洛克胶粘剂 以开姆洛克胶粘剂CH-205在芯金表面无积存

古
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(挂勾与芯金接触处除外)为标准确定速度。若有

一处温度达不到70℃，则每降5℃，需减速

100 r·min～。温度低于60℃时应停止生产。

芯金喷砂后应在60 rain内浸涂上开姆洛克

胶粘剂，超出60 min应重新喷砂处理10 min。涂

好CH-220开姆洛克胶粘剂的芯金应贮放在干燥

清洁的环境中并在1周内用完，否则要重新喷砂

处理。

当开姆洛克胶粘剂因粘到挂钩上，使芯金上

的胶粘剂脱落时，将挂钩浸至三氯乙烯中进行清

洗或将挂钩放入铁筒内将开姆洛克胶粘剂烧去。

传送链停止时间在10 min之内时，可将芯金

保留在挂钩上，停止时间超过10 min的，应取下

芯金。

3．3钢丝覆胶工序

3．3．1钢丝覆胶

钢丝由锭子房中的锭子架，通过导开装置、张

力装置、牵引装置、蓄钢丝器、钢丝排列件、挤出机

口型、冷却装置、钢丝帘卷取联动装置，将胶料覆

在钢丝帘线上，制成覆胶钢丝帘布这一工艺过程

称为挤出机覆胶。

3．3．2要求

挤出机覆胶张力要均匀，帘布宽度与厚度符

合施工标准，钢丝排列整齐，无弯曲、叠起现象。

3．3．3工艺控制条件

挤出机覆胶：西120冷喂料挤出机，螺杆温度

(70士5)℃，机头温度(85士5)℃，出口温度不大

于105℃，机头压力保证胶料与钢丝不分离，锭子

房温度高于室外温度3～5℃，锭子房湿度不大于

50％，钢丝帘线应避免灰尘及其它污染。

3．3．4操作规范

钢丝挤出机工作前检查工作区域卫生状况，

在生产过程中必须保持卫生清洁。

根椐计划安排，检查钢丝规格是否符合要求。

钢丝覆胶前必须测量每根钢丝的张力(使用

弹簧拉力秤)，每根钢丝的张力应均匀，公差控制

范围为士0．5 kg。

覆胶前应检查挤出机联动设备生产线是否正

常，一切正常方可生产作业。

按施工标准要求，使用相应的钢丝排列件、口

型，正确排列钢丝，并保证排列不重叠。

钢丝排列件、口型安装以后应配合紧凑，可以

使用木锤敲击进行组装。组装时用手推并合机

头，各螺栓紧固力应保持均匀。

用蒸汽预热机头，使之达到工艺规定条件。

挤出开始时应保持进料均匀，胶料不间断。覆胶

钢丝经冷却后用塑料薄膜作衬垫卷取，并保持一

定的张力和速度，使钢丝覆胶良好，钢丝覆胶后不

应松动。

挤出作业过程中，如发生有钢丝断或缺少钢

丝现象，应按钢丝覆胶施工标准规定增补钢丝。

发现钢丝生锈或胶料异常时，应及时更换钢丝或

胶料。

工作结束后应用无硫胶清除机身内的余胶，

并及时清理机头内胶料，避免余胶发生焦烧。机

头分离时应使用机头上螺杆进行分离，严禁与硬

器相碰发生变形。

钢丝帘线应密封在有干燥剂的箱子里存放，

钢丝帘线在锭子架上悬挂不允许超过72 h，钢丝

帘线锭子房内不允许洒水。

钢丝帘线覆胶后贮存温度要求40℃以下，有

效期15天，过期使用时应先刷汽油，再涂一层

胶浆。

3．4硫化工序

3．4．1硫化

硫化是橡胶履带生产加工的最后一个工艺过

程，橡胶和硫化剂在一定的时间、温度和压力下发

生交联反应。

3．4．2要求

橡胶履带各半成品部件按要求成型、装模、组

装定位在模具中。模具送入硫化压机后按操作规

程控制工艺。冷却水打压时间和温度按公共齿硫

化程度要求控制。

硫化机合模排气按2步5次法操作：第1步

在成型部件装入模具后，启动硫化机打压3次，合

模后停留一定时间，让胶料在模具中预热流动、排

气。第2步间隔1 min后缓冲打压2次，至规定

压力，使胶料充满模型。

3．4．3工艺控制条件

硫化规定的温度、时间、压力；冷却水打压时
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间、流量与温度；硫化机合模排气次数。

3．4．4操作规范

1．长模成型硫化。硫化温度(160±2)℃；单

层硫化压力10～12 MPa，双层14～16 MPa。

冷模预热至模腔温度(160士2)℃方可生产

作业。硫化作业间隙或因故模具在压机外超过

30 min时，应重新预热至规定温度。按施工标准

规定的长度、根数裁取钢丝帘布。

按长模硫化长度定长裁取轮侧胶、花纹侧胶、

齿胶、中间胶。按施工标准规定裁取、准备齿间所

用小块胶与质量调整用胶。中间胶上需刷胶浆，

将钢丝帘布与中间胶粘为一体。使用木榔头将钢

丝帘布与中间胶敲实，钢丝帘布间距应符合施工

标准规定。使用打浆机打胶浆，胶浆应每天更换，

过期应重新打制，所用刷子应每天清洗。

按轮侧胶、齿胶、芯金、中间胶和钢丝帘布、质

量调整用胶、花纹侧胶的顺序，将半成品部件依次

装入模具内。检查芯金是否插入孔中，芯金是否

与模具的中心垂直，钢丝帘布是否置于设定位置，

一切确认无误后方可人模。

将质量调整用胶均匀填放在钢丝帘布的两

侧，填人模具内的各种胶料在长度方向上必须对

接，不允许搭接。避免因胶料搭接造成节距拉长，

对接时在对接处应刷胶浆，再用薄胶片连接。

各部件的适用期限应严格控制，超过适用期

限的部件应返回上一道工序。

硫化时检查模盖方向是否正确及销钉是否进

入孔中。当模具合上时，确保冷却水流过模具两

端。在合模后3 min中内放气2～3次，按硫化工

艺规程规定时间进行硫化作业。随时检查硫化温

度是否符合要求，达不到要求时应及时调整。取

出履带时确保在花纹侧胶表面无气泡、缺陷，且硫

化件的两端未损坏。检查模腔，确保模腔内无任

何杂物，如有残余物要彻底清除。做好硫化记录。

2．环状接头成型硫化。硫化温度

(160士2)℃；单层硫化压力10--一12 MPa。

冷模预热至模腔温度(160士2)℃方可生产

作业。硫化作业间隙或因故模具在压机外超过

30 rain时，应重新预热至规定温度。按施工标准

规定正确裁切、称量接头用胶料，并保证胶料种类

无误。钢丝端头必须用(1．5±0．2)mm的钢丝

胶片包覆，包胶长度两端均为(30士5)mm。钢丝

外露部分也需用钢丝胶片包覆。

钢丝端部与花纹块的角度一致，并保证其在

花纹块根部中心线位置。接头处2层钢丝帘布相

接面应刷胶浆，若需要可以填人钢丝胶片，再用木

榔头将2层钢丝帘布敲实。钢丝帘布外露部分要

用钢丝胶片包覆，胶浆应每天更换，刷子应每天

清洗。

将未硫化或半硫化部分两端的胶边去掉，并

切出斜面，在长度方向切去5～6 mm。两端都应

刷胶浆，胶片对接处加连接胶。

对因长模硫化脱模时而造成的凹陷或因芯金

定位不当而成空洞的部分应进行必要的修整。

将轮侧胶、齿胶、芯金、质量调整用胶、花纹侧

胶等装入模具中。重新核实各部件，不能有任何

滑移。按规定放置好标识牌。

硫化过程控制与长模成型硫化相同。硫化完

成后，移出模具，取出履带。

3．5橡胶履带成品测试

江西金利隆橡胶履带有限公司、江苏镇江同

立橡胶有限公司分别与高校研究院所合作，先后

开发研制出橡胶履带室内试验机和橡胶履带动态

试验台(如图8所示)，使橡胶履带在室内就可以

进行各项模拟试验与性能测试。

图8橡胶履带动态试验台

4结语

橡胶履带工业正在逐步发展壮大，相应的产

品结构与配方设计需要不断优化，同时改进工艺

操作与控制，使橡胶履带产品的质量稳步提高。

参考文献：略 (完)




