
压块机简介

一、压块机压块、排料（胶块）过程

压块机的详细工艺过程为：压块全过程由PLC控制，启动自动运行后，压块机先执行排料动作一次，然后进入待料状态（图A）。电子秤称重完成后开始放料（图B）。当接到电子秤放料结束信号后，横缸收回至中位，盖板将型腔封严（图C），纵缸向上顶升、加压（图D）。胶块被压实后（图F），纵缸下降（图G），横缸再收回至后位（图H），型腔打开。纵缸再次向上顶升（图I）。将胶快顶出型腔，横缸伸出将胶块推出（图J）。一次压块循环结束。
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图I                            图J   
二、压块机结构
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2.1上盖总成
上盖总成的作用是压块过程中封闭、开启橡胶压块机腔口及将压好的胶块推出橡胶压块机。其结构如图所示。

上盖总成为辊轮悬挂式结构，它通过螺栓轨迹辊轮将上盖主体悬挂于导轨(本体总成上)之上。通过螺栓轨迹辊轮在导轨上的运动带动上盖总成作直线运动，实现上盖总成封闭、开启腔口和推出胶块作业。

侧、下滑块由耐磨材料制作，无需润滑。侧、下滑块是配磨而成，可减小上盖总成运动时与主、副导轨之间的摩擦力，通过侧滑块和下滑块使上盖总成对中、定位准确，易于调整，保证了上盖总成运动平稳。通过配磨调整垫、下滑块的厚度可以调整上盖衬板与橡胶压块机腔口耐磨条之间的间隙，精确的间隙调整可保证压块机压出的胶块外形美观、无飞边。

定位机构用于防止上盖总成运动时，引起上盖导辊座与导轨之间的间隙变化。
刮刀用于刮掉粘在导轨上的胶粒，使上盖总成运行顺畅。
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1-刮刀　2-螺栓轨迹辊轮　3-罩板　4-上盖主体　5-螺柱　6-定位机构　7-上盖导辊座

8-侧滑块　9-调整垫　10-下滑块　11-滑块压板　12-前垫板　13-衬板

上盖总成结构简图

2.2本体总成

本体总成用于压制橡胶块，其结构简图如图所示。
橡胶胶粒压块成型的过程是在本体腔体里进行的，通过支撑台在本体腔体里的挤压将橡胶胶粒挤压成块，同时它用来支撑其它各部件以及承受胶块挤压成型时的挤压力。
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1-导轨　2-副导轨　3-本体　4-方形防磨条　5-衬板组件

本体总成结构简图

2.3支撑台总成
支撑台总成用于将本体总成腔体内的散状胶粒挤压成块并把成型胶块推出腔体。其结构简图如图所示。

支撑台总成由顶升油缸驱动，实现挤压胶粒及推出胶块的作业。其导向块及密封条由耐磨材料制造，在支撑台总成运动时起导向及密封作用，防止漏胶。台座通过半月板与顶升油缸连接，连接板用于连接传感器总成。
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1-短密封条　2-支撑台衬板　3-连接板　4-台板　5-台座　6-长密封条　7-导向块

支撑台总成结构简图

2.4水平油缸
水平油缸通过活塞杆的伸缩驱动上盖总成作直线运动，实现上盖总成的封腔、开腔、推块等作业。在油缸内设有传感器，用于检测水平油缸的工作位置。

[image: image15.emf]


1-油嘴　2-角接头　3-活塞杆　4-缸筒　5-活塞　6-传感器　7-护套

水平油缸结构简图

2.5顶升油缸
顶升油缸采用拉杆式结构，维修方便；顶升油缸及水平油缸均设有可调缓冲机构，使得快速运动的油缸制动时无冲击。
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1-缸底  2-螺母  3-活塞  4-缓冲套  5-缸体  6-活塞杆  7-缸头  8-导向套  9-拉杆螺丝

顶升油缸结构简图
三、压块机泵站
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压块泵站结构简图
在油箱上设置了液位传感器14，温度变送器16，使系统在规定的液位、油温范围内工作。如果液位不足或油温超高，则液位传感器14、温度变送器16自动发出信号使电气控制系统报警或停机。系统通过手动换向阀3和压力表12可观察顶升油缸的工作压力和水平油缸的工作压力。手动换向阀同时对压力表具有保护作用。手动换向阀是按钮式操作，系统工作时用手按下即可观察到系统压力，如果撤开则压力表被手动换向阀隔断，则压力表不工作，观察不到系统压力。这样就能防止压力表长期受系统压力冲击而被损坏。延长了压力表的使用寿命。

在油箱上盖板上垂直安装了空气过滤器17，当液压系统工作时油箱内的油面时而上升时而下降，上升时由里向外排出空气，下降时由外向里吸入空气。为净化油箱内的油液，设置了空气过滤器，过滤吸入的空气，维持油箱内油液的清洁，防止颗粒杂质从外部进入油箱。此外液压系统工作时空气过滤器能维持油箱内的压力和大气压力平衡，以避免液压泵出现空穴现象。

在油箱侧面安装有传感式液位液温计13。它是利用双金属片热胀冷缩灵敏度相当高的特点，测量油液的温度。具有准确度高，读数容易的特点。同时可以直接观察油箱内油液的位置。同时设置注油过滤器，每注入新的油液，需经过滤，再进油箱，滤除了油液内脏物颗粒。
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液压阀位置示意图
四、液压原理
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1-顶升油缸  2-水平油缸  3-手动换向阀  4-电液换向阀  5-电液换向阀  6-单向阀  7-电液比例溢流阀

8-冷却器  9-截止阀  10-液压过滤器  11-液压过滤器  12-叶片液压泵  13-液位液温计

14-液位传感器  15-双联叶片泵  16-温度变送器  17-空气过滤器  18-单向阀  19-变量液压泵

20-齿轮液压泵  21-液压过滤器  22-电磁溢流阀  23-溢流阀  24-电液比例换向阀  25-测压接头
五、电气系统简介

电控柜操作界面
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触摸屏界面
系统停止
    [image: image21.png]L, ] 5 1) 1 T

IEEEN TR
rczers Jucrone ) coon §ocoan

=2 EE T

XN TN =N =T
[





电磁阀强制界面
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系统手动界面
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油缸位置设定界面
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阀压测试界面
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电磁阀状态界面
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自动运行

附录：位移传感器原理

磁致伸缩位移传感器是用非接触测量方法测量活动磁铁，由于磁铁和传感器并无直接接触，因此，传感器即使在恶劣的工业环境下(如易受油渍、溶液、尘埃或其他的污染场合)，也能正常工作。此外，还能承受高温、高压和强振动。

近年来，磁致伸缩位移传感器，无论在精度上，性能上都有了很大的提高。同时，根据不同的应用领域．输出接口也更多样化，增加了一些信号处理、修正电路。

附图1

附图1表示一个基本的敏感元件，利用磁致伸缩波导管来测量位置磁铁位移的基本原理。工作原理是，利用两个不同的磁场相交产生——个超声波信号，然后计算这个信号被探测所需的时间，便能换算出准确的位置。

传感器的电子部件发出一个电流脉冲，这样就在波导管上产生一个环绕其周围的磁场。当这个磁场与位置磁铁所产生的纵向磁场相交时，就产生一个超声波信号，这个信号沿波导管一直传到末端的传感器元件。因为声波在波导管上的速度接近3 km／s。用从产生电流脉冲的一刻到测到信号所需的时

间乘以这个固定速度，就可以得出磁铁位置。这个过程是连续不断的，所以，每当磁铁移动时，新的位置就会被感测出来。
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