
4　内衬层成型机械

目前内衬层成型机械普遍使用两种机械———

辊筒机头系统和单辊辊筒口型装置。在生产线中

两种设计既可单独使用 ,也可结合使用 ,以便在一

条生产线中通过折叠生产双层内衬层 ,如果需要 ,

还可额外喂入胶条。现代辊筒机头装置由一台冷

喂料销钉挤出机、一个特殊机头、一个机头锁紧架

和一台双辊压延机组成。

为了变换产品 ,机头夹具可以放松 ,安装在基

础板上的机头/挤出机装置从机头锁紧架和压延

机区向后移开。机头尽可能按要求宽度使胶料分

布均匀并输送至压延机辊筒压出 5～20 mm厚胶

片 (内衬层约厚 7. 5 mm) 。

内衬层流道设计与胎面机头类似 ,并镀铬以

防止胶料粘在表面上。机头两半口型应以液压铰

链联接 ,以使胶料易于清除。胶料清除干净后 ,机

在机头前部 ,一对口型横跨整个宽度。更换

时的宽度 ,从而以缩短胶料滞留时间和/或切边来

生产小宽度 (窄)产品。

锁紧架由上、下横梁和侧向立柱构成 ,可确保

承受锁紧力 ,从而压延机机架只需承受设备的质

量。当下半机头靠在下横梁上时 ,液压缸 (安装在

上横梁上)向下压上半机头。

生产挤出内衬层时 ,压延机顶辊由芯轴和采

用套筒更换装置在 5 min内即可更换的压花套筒

组成。从前面的压延机机架用预热的新套筒替换

旧套筒。

5　单辊辊筒口型

单辊辊筒口型由上下两部分组成 ,上半部分

带胶料流道和楔形榫固定的口型 ,下半部分带从

动圆柱形辊筒。液压缸操纵两半机头主要部分的

锁紧机构、上半部分的铰接机构和楔形榫的运动。

为适应产品厚度的精确调整 ,可改变辊筒与口型

的间距。这可采用电机驱动轴通过垂直移动辊筒

进行。这种机头的主要优点是 ,由于辊筒的拖拉

离开机头时也没有拉伸 ,这可简化口型设计。

6　结语

为了满足轮胎企业解决如减少人力需要、改

进依赖人工工艺和提高效率等生产问题的期望 ,

机械制造企业必须不断开发新技术 ,并将它们用

于现已基本众所周知的机器或设备的改进。现在

的目标是开发易于操作和控制的“完美的”低维护

生产线。

(吴秀兰译　涂学忠校)
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由全国橡胶工业信息总站举办的第三期全国

轮胎配方设计技术学习班于 2002年 5月 20～31

日在北京举办。来自全国 49家轮胎及原材料生

产企业 (包括大中型国企和合资、独资、集体企业)

的 70名学员参加了此期学习班。

在总结前两期学习班成功经验的基础上 ,本

期学习班特邀轮胎行业知名专家、教授 ,针对我国

轮胎生产的现状 ,紧密结合国际先进技术 ,为学员

讲授了从理论到生产技术多方面的知识。

本期学习班的授课内容有 :子午线轮胎、斜交

轮胎、农业轮胎和工程机械轮胎的配方设计 ,助

剂、骨架材料和测试仪器的应用与发展 ,计算机辅

助设计 ,国内外新型助剂介绍以及轮胎常见问题

分析等。为方便教师授课和学员学习 ,课上采用

了笔记本电脑、投影仪等先进设备。

学习班的举办不仅提高了学员的专业技术水

平 ,还增强了相互间的交流和了解 ,为轮胎和原材

料生产企业的沟通起到了积极的作用。

(全国橡胶工业信息总站　杨　静供稿)
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效应 ,挤出机只需提供部分克服口型阻力所需的

压力 ,因此压力和熔融温度可以大幅度降低。由

于与辊筒的粘附作用 ,即使厚度差异很大的产品

然而 ,对于薄胶片或具有薄部位的产品 ,必须

确保胶料免受污染 ,即必须使用换网器以防胶片

撕裂或辊筒损坏 ,使杂质陷入口型与辊筒之间。头闭合 ,在锁紧架中相对挤出机重新定位。

一块或两块口型板可在规定范围内改变挤出胶片

的厚度。通过插入调节片 ,可改变胶片离开机头


