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! ! 摘要：通过在复合件托架前端添加宽度可调的导向辊、更换开口较大的传感器、更改超声波裁刀结构和将卸胎器

由机械爪改为悬臂式辊筒结构、修改和添加 )*及 +,*程序，解决了两鼓式预复合全钢载重子午线轮胎成型机存在的

复合件偏歪、超声波裁刀工作不稳定、轮胎胎圈易变形、卸胎器照明灯常亮、传递环伺服电机同步带易断裂、主机灯标

易报警等问题。
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! ! 由于我公司全钢载重子午线轮胎生产线不断
扩大，4’’4 年又购入了两台两鼓式预复合成型
机。该设备在使用过程中，常出现胎侧和内衬层

复合偏歪、超声波裁刀工作不稳定、卸胎器机械爪

卸胎时损伤胎圈和使胎坯变形、卸胎器照明灯常

亮、传递环伺服电机同步带易断裂和主机灯标易

报警等问题。经过分析，提出了相应改造方案并

最终解决了这些问题，现将具体情况介绍如下。

"! 复合件托架、传感器及胎侧料卷小车
"# "! 存在问题
复合件托架和传感器在使用时经常引起胎侧

和内衬层复合件偏歪，主要有以下 / 种情形。
（"）复合件在成型鼓上相对于激光灯灯标线
偏歪。

（4）胎侧和内衬层的复合总宽偏歪。
（/）内衬层在胎侧上复合的相对宽度偏歪。

"# $! 原因分析及改造方案
（"）复合件在从复合件托架贴合到成型鼓上
时，因复合件无导向机构，受成型鼓旋转、输送带

移动干扰，复合件易偏歪。

改造方案：在复合件托架前端安装宽度可调

的导向辊，贴合复合件时，操作人员将复合件前端

拖入两导向辊内，由于有导向辊的限位，复合件不

会再偏歪。

（4）左、右胎侧和内衬层的 67- 纠偏系统传
感器的开口很小，只有 /’ 88，当胎侧、内衬层在
传送过程中经过传感器时，常常会跑出传感器的

开口而引起偏歪。

改造方案：更换传感器，使用开口为 $’ 88
的传感器；在胎侧导向杆与输送带间加上托辊

（如图 " 所示），使胎侧在传感器处不下凹。
（/）由于胎侧和内衬层的导出光电开关安装
位置不合适，常因绞卡料引起光电开关位置变化

或料用完时末端料碰变光电开关位置等，使光电

开关对不上反光板，引起胎侧、内衬层不导料，从

而使胎侧、内衬层拉伸，引起偏歪。

改造方案：改变导出光电开关的安装位置，使

其位置不易发生改变。

（1）当更换完胎侧且胎侧料卷小车退回到导
出位时，其位置无法调节，胎侧导出时储料圈不能

很好地形成 9形，致使胎侧极易跑出传感器开口
的检测范围而引起偏歪。

改造方案：胎侧料卷小车退回时的位置改用

可调式机械限位（满足不同轮胎规格的不同复合

件宽度要求），以保证储料圈能很好地形成 9形。

$! 超声波裁刀
$# "! 存在问题
（"）无法裁断复合件。
（4）裁切角度易变，严重时裁刀刀片碰到下
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图 !" 胎侧供料托辊示意
!—左胎侧；"—输送带；#—托辊；$—%&’传感器；

(—导向杆；)—右胎侧。

刀板而损坏。

（#）裁切位置及角度调节困难，维修不便。
（$）程序设计不合理，超声波的能量未能充
分发挥。

#$ #" 原因分析及改造方案
（!）改造前裁切结构示意见图 "。由于裁刀
加工不水平，整块刀板呈凹形，裁切前后，底座下

表面中部连接的气缸推动裁刀底座作上下运动，

更加重了刀板的凹形，使裁刀在裁切过程中与刀

板的间隙不断变化，导致裁不断复合件或使裁刀

裁切角度发生改变。

图 #" 原超声波裁刀结构示意
!—裁刀底座；"—刀槽；#—裁刀；$—调幅器；(—换能器；

)—裁刀球头紧固盘；*—裁刀左右调节螺栓；

+—裁刀上下调节螺栓。
改造方案：重新加工下刀板（保证加工质量

和精度），改变 ,- 和 ./- 程序，取消裁刀底座的
上下运动。

（"）刀槽形状设计不合理，且为铝质，易损伤
裁刀。

改造方案：改造后结构如图 # 所示，刀槽形状
更便于裁刀切入，刀槽材料改为塑料，即使裁刀裁

切出现误差也不会损伤裁刀。

图 %" 改造后超声波裁刀结构示意
!—裁刀底座；"—刀槽；#—裁刀；$—调幅器；(—换能器；

)—裁刀上下调节丝杠；*—裁刀左右调节丝杠；

+—裁刀周向裁切角度调节转盘。

（#）裁刀、调幅器和换能器 # 件套的夹持装
置设计不合理，致使裁刀裁切角度调节困难，维修

不便。图 " 中裁刀的位置由两个螺栓调节，裁刀
的裁切角度由裁刀球头紧固盘调节。调节装置使

用多次后，不易调节准确，裁刀球头紧固盘不能固

定裁刀，使裁刀角度频繁发生变化。

改造方案：重新设计裁刀、调幅器和换能器 #
件套的夹持装置，结构如图 # 所示。裁刀的位置
由两个带刻度的丝杠调节，精确且平稳。裁刀的

角度调节由调节转盘实现，调节完成后由锁紧螺

栓锁紧，避免了裁刀球头因频繁松动而夹持不稳。

（$）超声波裁刀的工作特点是裁刀只能缓慢
切入材料，切开一个缺口后，再进行下一步裁切，

以充分发挥超声波的能量，提高裁切质量。原裁

切设计是裁刀从原位移动到触及胎侧便开始裁

切，常由于输送带有污物、传感器检测距离没有调

节好或胎侧表面黑色程度有变化等使传感器产生

误信号，导致裁刀停止时已进入胎侧里，使裁切断

面不好，裁刀使用寿命也受到影响。

改造方案：通过调整变频器参数和更改 ,-
和 ./- 程序，使裁刀从原位开始，检测到胎侧后
暂停，待胎侧被切开一个小缺口后再以慢速裁切，

裁切完后高速返回原位（变频器里频率设置：低

速为 ) 01，高速为 #( 01）。
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!" 卸胎器
!# $" 存在问题
（!）原卸胎器机械爪卸胎时只撑在胎圈处，
胎坯受力不平衡，机械爪收缩不一致时，会损伤胎

圈和使胎坯严重变形。另外，机械手不能转动，修

胎和检查胎坯气泡也不方便。

（"）卸胎器照明灯常亮。
!# %" 改造方案
（!）将机械爪改为悬臂式圆辊筒，改造后卸
胎器如图 # 所示。更改 $% 和 &’% 程序，使成型
完成后传递环将胎坯放在卸胎器辊筒上，并将胎

坯送到检胎位。由于胎坯直接放在辊筒上，受力

平衡，又无机械爪对胎圈的损伤，胎坯变形减小，

而且操作工可转动胎坯进行检胎和修胎，完成后

直接将胎坯放入存胎盘内。

图 &" 卸胎器结构示意
!—移动支架；"—圆辊筒。

（"）卸胎器照明灯原设计为卸一次胎后灯不
灭，直到下一次卸胎时才灭，由于卸胎时间很短，

卸胎器照明灯几乎常亮。加入图 ( 所示程序，使
卸胎器照明灯仅在检胎时亮 ( )*+。
图 ( 程序含义如下：成型机控制电源 ,%!--

闭合，$%程序发出卸胎器到检胎位指令 .(/0，卸
胎器移动到检胎位，接近开关 1234&56" 接通，卸
胎器照明灯亮，常开触点 ,%( 闭合，前一 ,%( 触
点实现自锁，后一 ,%( 触点使计时器 27.-(- 开
始计时，( )*+后，常闭触点 63"0!2 断开，卸胎器
照明灯灭，常开触点 ,%( 断开。

图 ’" 卸胎器照明灯程序

&" 传递环伺服电机同步带
&# $" 存在问题
传递环伺服电机的同步带经常断裂。

&# %" 原因分析及改造方案
（!）因缺乏限制条件，传递环撞击后压辊或
卸胎器，冲击过大引起同步带断裂。

改造方案：在 &’% 程序里加入如下限制
条件。

!卸胎器在检胎位和卸胎等待位时传递环才
能移动；

"卸胎时，卸胎器只有传递环在回零位才能
移动；

#自动时，传递环夹持胎面复合件到成型鼓
或到成型鼓夹持胎坯时，后压辊必须在径向和旋

转原位；

$手动时，要使传递环从传递环卸胎等待位
移动到成型鼓位，后压辊必须在径向和旋转原位。

（"）传递环在成型鼓上夹持胎坯时，由于胎
圈与成型鼓胶囊粘得太紧，当成型鼓撑块缩回、传

递环移出时，胎坯还未与胶囊脱离，因负载过大引

起同步带断裂。

改造方案：!更改 $%程序，调整传递环伺服
驱动器扭矩保护参数。经实际检测扭矩反馈参数

64-4--/#（289:;< = >89?< ><<@ AB?C DBE;<）的动态值，
在工控机里将传递环伺服驱动器扭矩保护参数

&4-4-!-F（289:;< = >89?< G<BC E*)*H）由 (--I改为经
检测后的合适值 J-I，传递环一旦过载，驱动器
立即报警并停止传递环运动。"在成型鼓上夹持
胎坯后，成型鼓撑块缩回等待 J K并旋转 !/-L，传
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递环才能移动，以避免成型鼓粘胎坯。

!" 主机灯标
!# $" 存在问题
主机灯标移动过程中偶尔有报警、主机灯标

有时走不准（灯标两边不对称）且偏差值无规律。

!# %" 原因分析及改造方案
在对光标的丝杠、光标伺服电机与光标丝杠

的联轴器及光标伺服驱动器等进行详细检查均未

发现问题的情况下，分析了报警代码 "##$（偏差
过大），并在工控机里观察灯标驱动器的双向扭

矩限制值参数 %&’&’’(#（)*+,-./ 0,/123 4 5,/63 -*7*0

8.-23）的实际值后，将驱动器监视窗口参数 %&’&
’!9(（:,;*0,/*;< =*;>,=）由 ’? 9 77 改为 ! 77，
灯标回零参考距离参数 %&’&’’9#（@353/3;63 >*A&
0.;63 !）由 B’ 77改为 9’ 77，并重新安装光标回
零传感器，调节回零灯标为 9’ 77，降低光标移动
速度，从而解决了主机灯标报警和走不准的问题。

&" 结语
两鼓式预复合全钢载重子午线轮胎成型机经

过上述改造后，成型机的生产稳定性得到了保证，

轮胎产量和质量也得到明显的提高。

收稿日期：#’’C&’D&#9

双星推出 ’()&* 花纹全钢子午线轮胎
中图分类号：ECFBG BC! H G B 4 G FI I 文献标识码：J

双星轮胎工业有限公司近日自主研发成功

K@BF$ 花纹全钢子午线轮胎。
K@BF$ 花纹全钢子午线轮胎是根据我国复

杂的路况，采用仿生学原理，模拟猫爪的形状和功

能研发的，具有抓着性能好、耐磨耗、美观大方等

特点。这种混合型花纹主要适用于 $ 0 以上中型
载重汽车的驱动轮，胎肩部位连续的花纹块设计

形式可以防止不规则磨损，有效延长轮胎的使用

寿命。该新品种轮胎既适合于高速公路和等级公

路，也适合于山区、矿区、工区等使用条件恶劣的路

面。目 前，K@BF$ 花 纹 已 用 于 !’G ’’@#’ 和
!!G ’’@#’两种规格双星轮胎，用户反映情况良好。

（摘自《中国化工报》，#’’C&!!&!9）

大陆在华采取断然行动
中图分类号：LMBBFG !I I 文献标识码：J

美国《橡胶与塑料新闻》#’’C 年 !’ 月 C 日 #F
页报道：

等待加入中国轮胎制造业已久的大陆公司终

于迈出第一步。该公司与中国青岛双星轮胎工业

有限公司签署了一项谅解备忘录，商定在 #’’9 年
春天建立一个合资轮胎公司。大陆希望能拥有合

资公司的大部分股份。两家公司都希望扩大双星

轮胎公司现有工厂的轮胎生产能力，并再建一个

独立厂生产轿车和轻型载重轮胎。双方均坚信这

次合作将达到双赢的目的。

双星轮胎公司以前称作青岛华青轮胎公司，

已有 $ 年的轮胎生产历史，已达到年产 !9’ 万条
全钢子午线轮胎、#’’ 万条载重斜交轮胎、#’’ 万
条农业轮胎和 C’’ 万条内胎的生产能力。该公司
在《橡胶与塑料新闻》全球轮胎公司 D9 强的最新
排名中以 #G # 亿美元的销售额位居第 B’。预计
该公司 #’’F 年的销售额将超过 $ 亿美元。
双星集团是一家拥有多个包括鞋、服装等股

份公司在内的商贸集团公司。

（涂学忠摘译）

诺基亚开始在中国制造轮胎
中图分类号：LMBBF? !I I 文献标识码：J

英国《欧洲橡胶杂志》#’’C 年 !$F 卷 !! 期 C
页报道：

诺基亚公司找到了中国合作伙伴，于 #’’C 年
!’月开始按合同在中国生产诺基亚牌轿车轮胎。
诺基亚与中国佳通轮胎公司签订了在后者厂内

生产轿车轮胎的合同。这家芬兰冬用轮胎专门生产

商称佳通是中国最大轮胎生产商和市场领导者。

中国佳通轮胎公司在中国有 9 家轮胎厂，分
别在银川、重庆、合肥、牡丹江和莆田。

中国佳通将先生产诺基亚牌夏季轮胎，主要供

应北美市场。#’’9 年中国佳通将为诺基亚生产
9’ 万条轮胎，以后将逐步增加到每年 !9’ 万条。

（涂学忠摘译）
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