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本发明公开一种用于电缆的立式加工装置，

其上行硫化段和下行硫化段均包括至少两个硫

化管，且所述下行硫化段的相邻两个硫化管之间

具有一间隙，所述间隙处安装有两个从动轮，此

两个从动轮夹在线缆两侧并与线缆无压力接触，

所述上行硫化段和挤出机之间安装有一预热器，

此预热器包括绝缘管、螺旋铜管线圈和冷却管，

所述绝缘管的内径大于线缆的外径，所述螺旋铜

管线圈缠绕在绝缘管外周并与一高频电源电连

接，所述高频电源用于向螺旋铜管线圈中通入由

直流电转化而来的高频电流，从而产生交变电磁

场。本发明通过控制不同硫化管的加热温度，对

不同部位处不同的硫化状态进行调整，提高线缆

整体的硫化质量和硫化效率。
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1.一种用于电缆的立式加工装置，其特征在于：包括依次安装的放线盘（1）、第一牵引

机（11）、烘箱（12）、挤出机（2）、硫化装置（3）、第二牵引机（41）和收线盘（4），所述硫化装置

（3）包括上行硫化段（31）、下行硫化段（32）和换向轮（33），所述上行硫化段（31）和下行硫化

段（32）并列并竖直设置，所述换向轮（33）位于上行硫化段（31）和下行硫化段（32）的上方，

线缆经过此上行硫化段（31）和下行硫化段（32）的平行线段之间的最短距离为第一长度，所

述换向轮（33）的直径与第一长度相同，所述放线盘（1）和收线盘（4）并列安装在地面上并分

别与上行硫化段（31）和下行硫化段（32）对应，所述上行硫化段（31）和下行硫化段（32）的正

下方均安装有一导向轮（301）；

所述上行硫化段（31）和下行硫化段（32）均包括至少两个硫化管（5），且所述下行硫化

段（32）的相邻两个硫化管（5）之间具有一间隙（51），所述间隙（51）处安装有两个从动轮

（504），此两个从动轮（504）夹在线缆两侧并与线缆无压力接触，所述硫化管（5）进一步包括

两个硫化管单元（52），此两个硫化管单元（52）对接设置并在对接侧开有硫化腔（53），此两

个硫化腔（53）围成一供线缆通过的硫化通孔（54），一个所述硫化管（5）的至少一个硫化管

单元（52）通过一气缸（55）安装在架体或墙体上，且此气缸（55）安装在硫化管单元（52）背离

硫化腔（53）的一侧；

所述上行硫化段（31）和挤出机（2）之间安装有一预热器（6），此预热器（6）包括绝缘管

（61）、螺旋铜管线圈（62）和冷却管（63），所述绝缘管（61）的内径大于线缆的外径，所述螺旋

铜管线圈（62）缠绕在绝缘管（61）外周并与一高频电源（64）电连接，所述高频电源（64）用于

向螺旋铜管线圈（62）中通入由直流电转化而来的高频电流，从而产生交变电磁场，所述冷

却管（63）缠绕在绝缘管（61）外周并与一水冷箱（65）连通；

所述第二牵引机（41）与收线盘（4）之间安装有一立式储线架（7），此立式储线架（7）包

括立杆（71）、第一储线轮（72）和第二储线轮（73），所述第一储线轮（72）通过一支架（701）安

装在立杆（71）上，所述第二储线轮（73）通过一滑动架（74）安装在立杆（71）上，所述立式储

线架（7）与收线盘（4）之间依次安装有火花测试仪（42）、印刷机（43）和静电过粉机（44）。

2.根据权利要求1所述的用于电缆的立式加工装置，其特征在于：所述立杆（71）设置为

H型钢，其包括基板（711）和安装在基板（711）两侧的翼板（712）。

3.根据权利要求2所述的用于电缆的立式加工装置，其特征在于：所述滑动架（74）安装

在一个翼板（712）上，此滑动架（74）内侧具有位于翼板（712）两侧的第一限位轮（741），所述

滑动架（74）外侧具有一第二限位轮（742）。

4.根据权利要求3所述的用于电缆的立式加工装置，其特征在于：所述第二限位轮

（742）的周壁与翼板（712）外壁接触，此翼板（712）嵌在第一限位轮（741）和第二限位轮

（742）之间，所述滑动架（74）上还设有与立杆（71）挤压接触的定位螺栓。
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用于电缆的立式加工装置

技术领域

[0001] 本发明涉及一种用于电缆的立式加工装置，属于线缆加工技术领域。

背景技术

[0002] 电线电缆用以传输电（磁）能，信息和实现电磁能转换的线材产品。广义的电线电

缆亦简称为电缆，狭义的电缆是指绝缘电缆，它可定义为：由下列部分组成的集合体；一根

或多根绝缘线芯，以及它们各自可能具有的包覆层，总保护层及外护层。

[0003] 电线电缆的外保护层也被称为外保护套，现有的硅橡胶挤出生产线，主要包括放

线、前牵引、挤出机、硫化管道、后牵引、收线等设备，其通常采用悬链式硫化管硫化工艺及

水平式热烘道硫化工艺，但是，由于硅橡胶硫化定型时间在2分钟作用，且在此期间，线缆不

能采用过线导轮进行支撑，机头到定型端的长度在10米作用，无过线导轮支撑的情况下，过

长的线缆不仅会出现自重悬垂，还会由于牵引的不稳定性引起线缆抖动，导致线缆成型质

量较差。

发明内容

[0004] 本发明的目的是提供一种用于电缆的立式加工装置，该立式生产线既能通过控制

不同硫化管的加热温度，根据不同部位处不同的硫化状态进行调整，以提高线缆整体的硫

化质量和硫化效率。

[0005] 为达到上述目的，本发明采用的技术方案是：一种用于电缆的立式加工装置，包括

依次安装的放线盘、第一牵引机、烘箱、挤出机、硫化装置、第二牵引机和收线盘，所述硫化

装置包括上行硫化段、下行硫化段和换向轮，所述上行硫化段和下行硫化段并列并竖直设

置，所述换向轮位于上行硫化段和下行硫化段的上方，线缆经过此上行硫化段和下行硫化

段的平行线段之间的最短距离为第一长度，所述换向轮的直径与第一长度相同，所述放线

盘和收线盘并列安装在地面上并分别与上行硫化段和下行硫化段对应，所述上行硫化段和

下行硫化段的正下方均安装有一导向轮；

所述上行硫化段和下行硫化段均包括至少两个硫化管，且所述下行硫化段的相邻

两个硫化管之间具有一间隙，所述间隙处安装有两个从动轮，此两个从动轮夹在线缆两侧

并与线缆无压力接触，所述硫化管进一步包括两个硫化管单元，此两个硫化管单元对接设

置并在对接侧开有硫化腔，此两个硫化腔围成一供线缆通过的硫化通孔，一个所述硫化管

的至少一个硫化管单元通过一气缸安装在架体或墙体上，且此气缸安装在硫化管单元背离

硫化腔的一侧；

所述上行硫化段和挤出机之间安装有一预热器，此预热器包括绝缘管、螺旋铜管

线圈和冷却管，所述绝缘管的内径大于线缆的外径，所述螺旋铜管线圈缠绕在绝缘管外周

并与一高频电源电连接，所述高频电源用于向螺旋铜管线圈中通入由直流电转化而来的高

频电流，从而产生交变电磁场，所述冷却管缠绕在绝缘管外周并与一水冷箱连通；

所述第二牵引机与收线盘之间安装有一立式储线架，此立式储线架包括立杆、第
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一储线轮和第二储线轮，所述第一储线轮通过一支架安装在立杆上，所述第二储线轮通过

一滑动架安装在立杆上，所述立式储线架与收线盘之间依次安装有火花测试仪、印刷机和

静电过粉机。

[0006] 上述技术方案中进一步改进的方案如下：

1. 上述方案中，所述立杆设置为H型钢，其包括基板和安装在基板两侧的翼板。

[0007] 2.  上述方案中，所述滑动架安装在一个翼板上，此滑动架内侧具有位于翼板两侧

的第一限位轮，所述滑动架外侧具有一第二限位轮。

[0008] 3.  上述方案中，所述第二限位轮的周壁与翼板外壁接触，此翼板嵌在第一限位轮

和第二限位轮之间，所述滑动架上还设有与立杆挤压接触的定位螺栓。

[0009] 由于上述技术方案的运用，本发明与现有技术相比具有下列优点：

1、本发明用于电缆的立式加工装置，其硫化装置包括上行硫化段、下行硫化段和

换向轮，通过将硫化装置拆分为竖直设置的上行硫化段和下行硫化段，使得挤出后处于热

塑性状态、硬度较低的橡胶不会像传统水平生产线由于线缆的导体处于水平状态，而使得

导体上的橡胶不会在重力作用下，于导体上出现偏心作用，从而影响到线缆的制备质量，降

低成品不良率。同时解决了水平生产线在前两段硫化管道中没有支撑导轮而产生的抖动问

题。而通过分段设置的上行硫化段和下行硫化段配合地面上并列排布的放线盘和收线盘，

既能硫化装置在竖直方向上占据的空间，从而降低安装、操作难度，又能规整其余设备的排

布，方便工作人员在同一位置实现放线、收线操作，减少人工投入，提高加工效率，同时，通

过将换向轮的直径设置为与线缆两平行部位的最短距离相同，从而实现上行硫化段和下行

硫化段顶端处线缆的换向，并通过增大换向轮的直径，降低线缆换向时承受的应力，进而减

小其对初步硫化后的线缆尺寸、形状的影响，以提高线缆质量。

[0010] 2、本发明用于电缆的立式加工装置，其上行硫化段和下行硫化段均包括至少两个

硫化管，且所述上行硫化段或下行硫化段的相邻两个硫化管之间具有一间隙，所述硫化管

进一步包括两个硫化管单元，此两个硫化管单元对接设置并在对接侧开有硫化腔，此两个

硫化腔围成一供线缆通过的硫化通孔，一个所述硫化管的至少一个硫化管单元通过一气缸

安装在架体或墙体上，一方面，竖直走向的线缆不会产生水平方向上的悬垂，由于无需为悬

垂提供让位空间，硫化通孔的孔径能够大幅度缩小，使得硫化管所需加热的空间减小，其加

热效率大幅度提高，在降低生产能耗的同时，有效提高加工效率，另一方面，通过将上行硫

化段或下行硫化段拆分为多个间隔设置的硫化管，既能通过控制不同硫化管的加热温度，

根据不同部位处不同的硫化状态进行调整，以提高线缆整体的硫化质量和硫化效率，还能

通过间隙观察橡胶的硫化状态，方便工作人员调试和操作，且处于下方的硫化管中的热量

能够随着上升的热空气进入上方的硫化管中，进一步降低能耗，提高能源利用率；另外，通

过气缸驱动硫化管单元，使得硫化管具有开启状态，其不仅能够全部打开，便于穿线，还能

在穿线完成后，仅留上行硫化段的最下节打开，便于开机调试、外观及结构检测，且在停机

换盘接线时，全部打开的硫化管能够快速散去硫化装置处的热量，避免停留在硫化管中的

橡胶过度交联、导体氧化，以提高线缆质量。

[0011] 3、本发明用于电缆的立式加工装置，其上行硫化段和挤出机之间安装有一预热

器，此预热器包括水冷系统、此预热器包括绝缘管、螺旋铜管线圈和冷却管，所述绝缘管的

内径大于线缆的外径，所述螺旋铜管线圈缠绕在绝缘管外周并与一高频电源电连接，通过
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向铜管线圈中通入由直流电转化而来的高频电流，经过铜管线圈时产生的交变电磁场，电

磁场的磁力线通过金属材料的导体时产生强大涡流，使金属材料的导体自行快速发热，实

现对导体的单独加热，而加热后的导体与橡胶进入上行硫化段后，硫化管从外向内对橡胶

加热，高温导体从内向外对橡胶加热，从而同步橡胶内层和外层的硫化速度和交联程度，进

而减小橡胶硫化交联完毕后，其内层与外层之间的应力差值，使得线缆成型使用时，绝缘层

不会由于其自身存在大量的内应力而出现开裂，影响到其使用寿命，以提高线缆质量。

[0012] 4、本发明用于电缆的立式加工装置，其第二牵引机与收线盘之间安装有一立式储

线架，此立式储线架包括立杆、第一储线轮和第二储线轮，通过立式储线架中第一储线轮和

第二储线轮的配合，使得立式储线架上的线缆在与收线盘断开后，立式储线架仍然能够继

续存储第二牵引机拉出的线缆，避免由于收线盘换盘或立式储线架后方设备出现问题时，

需要停机操作，而影响到线缆的加工效率；其挤出机安装在上行硫化段和与其对应的导向

轮之间，通过将挤出机安装在上行硫化段和与其对应的导向轮之间，避免导向轮换向线缆

时的应力影响到挤出在导体上的橡胶的尺寸和形状，而破坏线缆的成型；其烘箱安装在第

一牵引机和与其对应的导向轮之间，在挤出橡胶前，通过安装在导向轮前的烘箱提前加热

导体，不仅能够消除导体表面的水分、油污等杂质，降低线缆在硫化装置中出现的鼓包问

题，还能避免挤出橡胶时，导体和橡胶温差过大，而影响到橡胶在导体表面的成型质量。

[0013] 5、本发明用于电缆的立式加工装置，其间隙处安装有一透明管，此透明管与间隙

两侧的两个硫化通孔连通，通过透明管的加设，既不会阻碍工作人员透过间隙观察线缆硫

化情况，又能导向下放硫化管中产生的热量上升，提高其利用率；其下行硫化段的间隙处安

装有两个从动轮，此两个从动轮夹在线缆两侧并与线缆无压力接触，通过设置在下行硫化

段处的从动轮稳定线缆的走线，提高线缆的整体加工质量，且此时线缆上的橡胶已近乎完

成硫化交联，从动轮的无压力接触不会影响到其尺寸和形状；其上行硫化段底端安装有一

挡料盘，通过安装在硫化通孔下方的挡料盘，盛接上行硫化段处线缆硫化时析出至硫化管

内壁上的杂质，避免杂质落在上行硫化段下方的设备上，而影响到这些设备的正常使用。

附图说明

[0014] 附图1为本发明用于电缆的立式加工装置的整体结构示意图；

附图2为硫化管端部的结构示意图；

附图3为间隙部分的局部结构示意图；

附图4为预热器的结构示意图；

附图5为立式储线架的结构示意图；

附图6为滑动架部分的结构示意图。

[0015] 以上附图中：1、放线盘；11、第一牵引机；12、烘箱；2、挤出机；21、测径仪；3、硫化装

置；31、上行硫化段；32、下行硫化段；33、换向轮；301、导向轮；4、收线盘；41、第二牵引机；

42、火花测试仪；43、印刷机；44、静电过粉机；5、硫化管；51、间隙；52、硫化管单元；53、硫化

腔；54、硫化通孔；55、气缸；501、透明管；502、挡料盘；504从动轮；6、预热器；61、绝缘管；62、

螺旋铜管线圈；63、冷却管；64、高频电源；65、水冷箱；7、立式储线架；71、立杆；711、基板；

712、翼板；72、第一储线轮；73、第二储线轮；74、滑动架；741、第一限位轮；742、第二限位轮；

701、支架。
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具体实施方式

[0016] 实施例1：一种用于电缆的立式加工装置，参照附图1‑6，包括依次安装的放线盘1、

第一牵引机11、烘箱12、挤出机2、硫化装置3、第二牵引机41和收线盘4，所述硫化装置3包括

上行硫化段31、下行硫化段32和换向轮33，所述上行硫化段31和下行硫化段32并列并竖直

设置，所述换向轮33位于上行硫化段31和下行硫化段32的上方，线缆经过此上行硫化段31

和下行硫化段32的平行线段之间的最短距离为第一长度，所述换向轮33的直径与第一长度

相同，所述放线盘1和收线盘4并列安装在地面上并分别与上行硫化段31和下行硫化段32对

应，所述上行硫化段31和下行硫化段32的正下方均安装有一导向轮301；

所述上行硫化段31和下行硫化段32均包括至少两个硫化管5，且所述上行硫化段

31或下行硫化段32的相邻两个硫化管5之间具有一间隙51，所述硫化管5进一步包括两个硫

化管单元52，此两个硫化管单元52对接设置并在对接侧开有硫化腔53，此两个硫化腔53围

成一供线缆通过的硫化通孔54，一个所述硫化管5的至少一个硫化管单元52通过一气缸55

安装在架体或墙体上，且此气缸55安装在硫化管单元52背离硫化腔53的一侧；

所述上行硫化段31和挤出机2之间安装有一预热器6，此预热器6包括绝缘管61、螺

旋铜管线圈62和冷却管63，所述绝缘管61的内径大于线缆的外径，所述螺旋铜管线圈62缠

绕在绝缘管61外周并与一高频电源64电连接，所述冷却管63缠绕在绝缘管61外周并与一水

冷箱65连通；

所述第二牵引机41与收线盘4之间安装有一立式储线架7，此立式储线架7包括立

杆71、第一储线轮72和第二储线轮73，所述第一储线轮72通过一支架701安装在立杆71上，

所述第二储线轮73通过一滑动架74安装在立杆71上，所述第二储线轮73通过一滑动架74安

装在立杆71上，所述立式储线架7与收线盘4之间依次安装有火花测试仪42、印刷机43和静

电过粉机44。

[0017] 上述挤出机2安装在上行硫化段31和与其对应的导向轮301之间；

所述烘箱12安装在第一牵引机11和与其对应的导向轮301之间；

所述间隙51处安装有一透明管501，此透明管501与间隙51两侧的两个硫化通孔54

连通；

所述下行硫化段32的间隙51处安装有两个从动轮504，此两个从动轮504夹在线缆

两侧并与线缆无压力接触；

所述上行硫化段31底端安装有一挡料盘502，此挡料盘502中心开有供线缆通过的

通孔；

所述挤出机2和上行硫化段31之间安装有一测径仪21；

所述测径仪21安装在挤出机2和预热器6之间。

[0018] 上述立杆71设置为H型钢，其包括基板711和安装在基板711两侧的翼板712，所述

滑动架74安装在一个翼板712上，此滑动架74内侧具有位于翼板712两侧的第一限位轮741，

所述滑动架74外侧具有一第二限位轮742，此第二限位轮742的周壁与翼板712外壁接触，此

翼板712嵌在第一限位轮741和第二限位轮742之间，所述滑动架74上还设有与立杆71挤压

接触的定位螺栓。

[0019] 实施例2：一种用于电缆的立式加工装置，参照附图1‑6，包括依次安装的放线盘1、

第一牵引机11、烘箱12、挤出机2、硫化装置3、第二牵引机41和收线盘4，所述硫化装置3包括
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上行硫化段31、下行硫化段32和换向轮33，所述上行硫化段31和下行硫化段32并列并竖直

设置，所述换向轮33位于上行硫化段31和下行硫化段32的上方，线缆经过此上行硫化段31

和下行硫化段32的平行线段之间的最短距离为第一长度，所述换向轮33的直径与第一长度

相同，所述放线盘1和收线盘4并列安装在地面上并分别与上行硫化段31和下行硫化段32对

应，所述上行硫化段31和下行硫化段32的正下方均安装有一导向轮301；

所述上行硫化段31和下行硫化段32均包括至少两个硫化管5，且所述上行硫化段

31或下行硫化段32的相邻两个硫化管5之间具有一间隙51，所述硫化管5进一步包括两个硫

化管单元52，此两个硫化管单元52对接设置并在对接侧开有硫化腔53，此两个硫化腔53围

成一供线缆通过的硫化通孔54，一个所述硫化管5的至少一个硫化管单元52通过一气缸55

安装在架体或墙体上，且此气缸55安装在硫化管单元52背离硫化腔53的一侧；

所述上行硫化段31和挤出机2之间安装有一预热器6，此预热器6包括绝缘管61、螺

旋铜管线圈62和冷却管63，所述绝缘管61的内径大于线缆的外径，所述螺旋铜管线圈62缠

绕在绝缘管61外周并与一高频电源64电连接，所述冷却管63缠绕在绝缘管61外周并与一水

冷箱65连通；

所述第二牵引机41与收线盘4之间安装有一立式储线架7，此立式储线架7包括立

杆71、第一储线轮72和第二储线轮73，所述第一储线轮72通过一支架701安装在立杆71上，

所述第二储线轮73通过一滑动架74安装在立杆71上，所述第二储线轮73通过一滑动架74安

装在立杆71上，所述第二储线轮73通过一滑动架74安装在立杆71上，所述立式储线架7与收

线盘4之间依次安装有火花测试仪42、印刷机43和静电过粉机44。

[0020] 上述挤出机2安装在上行硫化段31和与其对应的导向轮301之间；所述烘箱12安装

在第一牵引机11和与其对应的导向轮301之间；所述间隙51处安装有一透明管501，此透明

管501与间隙51两侧的两个硫化通孔54连通；所述下行硫化段32的间隙51处安装有两个从

动轮504，此两个从动轮504夹在线缆两侧并与线缆无压力接触；所述上行硫化段31底端安

装有一挡料盘502，此挡料盘502中心开有供线缆通过的通孔；所述挤出机2和上行硫化段31

之间安装有一测径仪21；所述测径仪21安装在挤出机2和预热器6之间。

[0021] 采用上述用于电缆的立式加工装置时，通过将硫化装置拆分为竖直设置的上行硫

化段和下行硫化段，使得挤出后处于热塑性状态、硬度较低的橡胶不会像传统水平生产线

由于线缆的导体处于水平状态，而使得导体上的橡胶不会在重力作用下，于导体上出现偏

心作用，从而影响到线缆的制备质量，降低成品不良率；同时解决了水平生产线在前两段硫

化管道中没有支撑导轮而产生的抖动问题；

而通过分段设置的上行硫化段和下行硫化段配合地面上并列排布的放线盘和收

线盘，既能硫化装置在竖直方向上占据的空间，从而降低安装、操作难度，又能规整其余设

备的排布，方便工作人员在同一位置实现放线、收线操作，减少人工投入，提高加工效率，同

时，通过将换向轮的直径设置为与线缆两平行部位的最短距离相同，从而实现上行硫化段

和下行硫化段顶端处线缆的换向，并通过增大换向轮的直径，降低线缆换向时承受的应力，

进而减小其对初步硫化后的线缆尺寸、形状的影响，以提高线缆质量；

另外，一方面，竖直走向的线缆不会产生水平方向上的悬垂，由于无需为悬垂提供

让位空间，硫化通孔的孔径能够大幅度缩小，使得硫化管所需加热的空间减小，其加热效率

大幅度提高，在降低生产能耗的同时，有效提高加工效率，另一方面，通过将上行硫化段或
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下行硫化段拆分为多个间隔设置的硫化管，既能通过控制不同硫化管的加热温度，根据不

同部位处不同的硫化状态进行调整，以提高线缆整体的硫化质量和硫化效率，还能通过间

隙观察橡胶的硫化状态，方便工作人员调试和操作，且处于下方的硫化管中的热量能够随

着上升的热空气进入上方的硫化管中，进一步降低能耗，提高能源利用率；另外，通过气缸

驱动硫化管单元，使得硫化管具有开启状态，其不仅能够全部打开，便于穿线，还能在穿线

完成后，仅留上行硫化段的最下节打开，便于开机调试、外观及结构检测，且在停机换盘接

线时，全部打开的硫化管能够快速散去硫化装置处的热量，避免停留在硫化管中的橡胶过

度交联、导体氧化，以提高线缆质量；

另外，通过向螺旋铜管线圈中通入由直流电转化而来的高频电流，经过螺旋铜管

线圈时产生的交变电磁场，电磁场的磁力线通过金属材料的导体时产生强大涡流，使金属

材料的导体自行快速发热，实现对导体的单独加热，而加热后的导体与橡胶进入上行硫化

段后，硫化管从外向内对橡胶加热，高温导体从内向外对橡胶加热，从而同步橡胶内层和外

层的硫化速度和交联程度，进而减小橡胶硫化交联完毕后，其内层与外层之间的应力差值，

使得线缆成型使用时，绝缘层不会由于其自身存在大量的内应力而出现开裂，影响到其使

用寿命，以提高线缆质量。

[0022] 另外，通过立式储线架中第一储线轮和第二储线轮的配合，使得立式储线架上的

线缆在与收线盘断开后，立式储线架仍然能够继续存储第二牵引机拉出的线缆，避免由于

收线盘换盘或立式储线架后方设备出现问题时，需要停机操作，而影响到线缆的加工效率；

通过将挤出机安装在上行硫化段和与其对应的导向轮之间，避免导向轮换向线缆时的应力

影响到挤出在导体上的橡胶的尺寸和形状，而破坏线缆的成型；在挤出橡胶前，通过安装在

导向轮前的烘箱提前加热导体，不仅能够消除导体表面的水分、油污等杂质，降低线缆在硫

化装置中出现的鼓包问题，还能避免挤出橡胶时，导体和橡胶温差过大，而影响到橡胶在导

体表面的成型质量；

另外，通过透明管的加设，既不会阻碍工作人员透过间隙观察线缆硫化情况，又能

导向下放硫化管中产生的热量上升，提高其利用率；通过设置在下行硫化段处的从动轮稳

定线缆的走线，提高线缆的整体加工质量，且此时线缆上的橡胶已近乎完成硫化交联，从动

轮的无压力接触不会影响到其尺寸和形状；通过安装在硫化通孔下方的挡料盘，盛接上行

硫化段处线缆硫化时析出至硫化管内壁上的杂质，避免杂质落在上行硫化段下方的设备

上，而影响到这些设备的正常使用。

[0023] 上述实施例只为说明本发明的技术构思及特点，其目的在于让熟悉此项技术的人

士能够了解本发明的内容并据以实施，并不能以此限制本发明的保护范围。凡根据本发明

精神实质所作的等效变化或修饰，都应涵盖在本发明的保护范围之内。
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