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　　目前国产斜交轮胎成型机存在的不足之

处是反包不能用机械动作直接来完成 ,需要

人工辅助 ,从而增大了工人劳动强度 ,产品质

量得不到保证。为弥补国产斜交轮胎成型机

的不足 ,桦林集团总公司与北京法斯特公司

于 1994年共同研制成功胶囊反包斜交轮胎

成型机 ,于 1995年 7月在我分厂投入使用。

1　设备特征

(1)型号 :LC 2024201F ;

(2)电源 :驱动电机电源 AC380V ,控制

设备达到工艺 56 项第 65 , 67 , 68 , 74 ,

75 ,76和 77标准要求。

改进后 ,机头折叠上 1 #帘布筒 ,套进机

lower than 2 %. The SR level is increased from 15 %—40 % to 30 %—60 % to prevent the com2
pound from reversion. The indoor and outdoor test results show that although the growth of the

overall diameter of DSP polyester tyre cured at the elevated temperature without post2cure infla2
tion is greater than that of rayon tyre ,but it is still in accordance with the design requirement ,and

its sectional growth in the service is only 016 %—017 %. The fast curing technology at the elevat2
ed temperature provides an increase of productivity by two times without additional equipment in2
vestment and production cost .
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回路电源 AC220V ;

(3)气源 :016—017MPa ;

(4)适用范围 :载重斜交轮胎 ;

(5)控制系统 :可编程序控制器控制 ;

(6)特征 :采用胶囊自动反包 ;

(7)帘布筒宽度 1150mm。

头 2/ 3 ,张开机头 ,用自动棒上进机头 ,外扣

圈翻转启动到位。一次找正 ,两边刷油 ,停机

扣圈 ,两边指形片伸出收缩布筒同时扣圈 ,退

出扣圈盘 ,胶囊从钢圈底部分 3 次冲压完成

反包 ,胶囊指形片收缩后 ,后压辊前进正转

100Ü,加压反转压合反包。2 #筒与 1 #筒动作

一样 ,其它各部动作与老机型一样。

2　试产情况

试制轮胎规格 9100 - 20 16 (18) PR ,结

构 3 ,3 ,2 ,机头Φ660B ,机头宽度 510mm ,每

条轮胎机械动作时间 3183min ,操作时间

1117—1150min ,平均每条轮胎需 5min , 6h

生产 50条。

质量对比 (8—9月抽查数据) :

　　　　　法斯特成型机　　原机型

外观合格率 , %　　　100　　　　　90

内在质量合格率 , % 98 95

耐久性试验　　　77h未损坏 　77h未损坏

产量对比 :法斯特成型机 6h 成型 9100

- 20 16PR和 9100 - 20 18PR轮胎 50条 ,而

原国产成型机可生产 60条。

从对比数据看 ,法斯特成型机比原国产

成型机生产的轮胎外观质量提高 10 % ,内在

质量提高 3 % ,但产量 6h少 10条 ,主要原因

是反包重复压合。



3　法斯特成型机特点

(1)适用于 9100 - 20—11100 - 20规格 ,

尤其适用于 10100 - 20—11100 - 20 大规格

生产。

(2)操作系统功能齐全 ,并留有调节余

地 ,每完成一个动作都有灯光显示 ,便于操作

和在操作时处理各种问题。各部压力可按操

作工要求调节 ,操作简便省力。

(3)采用气缸带动齿条起落机头 ,平稳、

合拢严密、机头无拉销 ,卸胎省力安全 ,有利

于延长机头使用寿命。

(4) 1 #帘布筒在机头上不用刷胶浆和使

用正包器 ,减少操作程序 ,提高生产效率 ,机

台卫生干净。由于不刷胶浆 ,胎圈无掉胶、无

褶子、不翘起。

(5)由指形片收缩帘布筒 ,各部分收缩均

匀 ,胶囊反包钢圈底部包得紧密 ,无空隙、无

褶子。

轻。

(7)由于在老机基础上改造 ,操作习惯无

多大改变 ,操作工不需要复杂培训 ,产量、质

相关行业

未来 5年我国农用车需求

将达 130万辆
据有关部门分析预测 ,今后 5年内 ,我国

四轮农用运输车市场需求将由目前的 35 万

辆增长到 130万辆。

据了解 ,我国农用车生产只有 16年的历

史。已形成年产 270 万辆的规模 ,其中四轮

农用运输车为 30 万辆。各类农用车以国内

成熟的汽车、拖拉机零部件技术为基础 ,面向

广大农村市场 ,走低成本发展之路。从 1989

年起 ,每年以 50 %的速度增长 ,显示出极强

的生命力。其中农用运输车是汽车进入家庭

的先导产品 ,将会有相当长时期的市场需求。

据分析 ,随着对农用车的完善和改进 ,农

用车极有可能成为我国面向第三世界国家新

的出口产品。因为像农用车这类低成本产

品 ,发达国家早已无法生产 ,而许多经济落后

国家需求很大。为此经专家预测 ,今后 5年 ,

我国农用车的产量将超过国内轻型汽车产

量。其品种将逐步发展成一系列便于城乡两

用的多种变型车 ,包括以乘用为目的的普及

型低档轿卡两用车。

(摘自《上海汽车报》1996 ,9 ,29)
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(6)操作工劳动强度和紧张程度大大减

量在几天内就可以得到保证。

(8)气控系统采用高精度气缸 ,电磁阀全

部进口 ,气缸由节流阀调整 ,有过滤、润滑等

系统 ,可提高设备使用寿命。

(9)下压辊电动 ,压合弹簧能缓压 ,不漏

压 ,高低压都有压力表控制 ,有利于检查维

修。

(10)电控系统采用可编程序控制器 ,功

能齐全 ,可消除偷、漏压现象 ,可自动记录生

产量。

经过半年实际生产检验 ,机械性能稳定 ,

故障少 ,省去了斜交轮胎翻边的手工劳动。

4　存在问题

(1)目前操作工只能靠灯光标尺和操作

经验来定位 ,受各种因素限制 ,准确度差 ,断

面分析合格率低 ,如能改为自动定位 ,轮胎内

在质量会有明显提高 ;

(2)生产率低主要是后压辊重复压合 ,目

前胶囊反包已基本压合到位 ,压合高度在

90—100mm之间 ,只是在机头曲线和三角胶

处显得压力稍为不足 ,如能在机头曲线和三

角胶处加以改进 ,有可能省掉后压辊重复压

合 ,生产效率提高 20 %。
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