
新技术

半钢子午线轮胎一段成型机供料架的研发

王乐滨
(北京橡胶工业研究设计院 ,北京　100039)

　　摘要:本着方便实用为基本设计思路 , 务求使用更方便 , 自动化程度更高 , 性能更强为目的 , 采用

料卷主动导开输送 , 内衬层和胎侧自动切割 , 单层和整体可自由调整 ,增加新结构等结构改进 ,研制成

功具有独立知识产权的新一代 12"～ 18"半钢子午线轮胎一段成型机。
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　　近几年来 ,我国成型机的发展可以用“突飞猛

进”来形容 ,产品的设计原理和设备外型花样繁

多 ,且各有所长。许多设计者以追求成型机的生

产效率和成型质量为目的 ,对成型机进行了大胆

的改进 ,尤其在供料架上 ,变化更大 。

经过大量的实地调研和对厂家使用情况的反

馈 ,在广泛满足厂家使用要求的基础上 ,我们研制

出具有独立知识产权的新一代 12"～ 18"半钢子

午线轮胎一段成型机供料架 ,如图 1所示。

图 1　12"～ 18"半钢子午线轮胎一段成型机供料架

　　本供料架共 6 层 ,包括一层内衬层 、三层胎

体 、一层胎侧和一层子口包胶。可以完全满足

12″～ 18″各种规格一段成型供料的要求。

本供料架的突出特点:(1)料卷主动导开输

送;(2)内衬层和胎侧自动切割;(3)递布架单层和

整体自由调整;(4)供料架占地小 、效率高 。以下

将分别详细叙述。

1.料卷主动导开输送 。

本供料架可使用的胎体料卷最大直径为

750mm ,电机带动主动导开和输送 ,极大的减少

了胎体在供料输送时的拉伸变形 。输送电机采

用变频控制 ,供料速度可随主机成型鼓旋转的

快慢而变化。由于料卷比较大 ,刹车减速慢 ,所

以在料卷导开支座设计上 ,新增加气动抱闸机

构 ,以提高刹车速度 ,避免因刹车慢胎料粘连在

一起的现象。

2.内衬层和胎侧采用自动切割方式 ,机构简

单 ,方便实用。

图 2　内衬层自动切刀

图 3　胎侧自动切刀

　　如图 2所示 ,内衬层自动切割采用圆盘刀结

构。割刀滑架由无杆气缸带动 ,通过同步带机构

传动 。圆盘刀边移动边旋转 ,相对内衬层产生剪

切力 。通过合理的设计 ,圆盘刀旋转剪切速度接

近于圆盘刀横向移动速度 。为了产生最佳的剪切
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效果 ,设计中尽量减少圆盘刀切入内衬层的深度 ,

同时圆盘刀采用浮动结构 ,使用压簧压紧于切面。

如图 3所示 ,胎侧自动切割采用电加热铡刀

切割方式 。铡刀固定在加热架上 ,由薄型气缸带

动切割胎侧。铡刀加热采用数字温控控制 ,温度

控制方便准确 ,温控浮动在 1℃以内。铡刀切割

温度恒定 ,避免了铡刀过热对胎侧的烧伤。

3.递布架单层和整体均可自由调整 ,方便更

换轮胎规格。

目前 ,国内外子午线轮胎一段成型机供料架

的主流是向多层发展 , 6 层供料架是发展趋势。

供料架层数增多势必会带来设计上的难题。供料

架前段的递布架由于设计空间的限制 ,很难满足

供料架为 6层的要求 。递布架要求工作位离成型

机头尽可能近 ,理想距离 12cm 以内 ,同时与成型

机头相切 。过去设计的供料架层数少 ,且不实用 ,

给操作生产带来了很大的不便 。下面以递布架常

用的摆动和伸缩两种方式进行分析 。

摆动式设计一般不超过 3层 ,层数越多 ,上层

的递布架工作位就会离成型机机头的距离越远 ,

设计上很难降低递布架离机头的距离 ,且又达不

到递布架对机头相切的理想工作位置。

伸缩式设计一般不超过 4层 ,过多的递布架

前伸时 ,容易互相干扰 ,发生“打架”的现象。

经过综合考虑 ,新的递布架设计采用伸缩结

构 ,每层递布架相对成型鼓的角度和位置可单独

调节 。6层递布架安装于一个摆架上 ,由丝杠带

动摇臂旋转实现 6层递布架的整体调整 。第一次

使用本架时 ,将每层递布架的位置调整到最佳位

置 ,以后调整更换轮胎规格时 ,只需通过转动转角

手轮 ,整体调节 6层递布架角度即可。

这种结构设计突破了以往设计上的弊病 ,结

构紧凑 ,设计合理实用。

4.供料架占地小 、效率高 。

整个供料架长 4900mm , 宽 4500mm 。在供

料架的尾部 4层料卷垂直放置 ,使用电葫芦上料 ,

同时电葫芦又可牵引至供料架前断更换机头 。胎

料大卷化 ,减少了料卷更换次数 ,提高了供料架生

产效率。

如图 4所示 ,在每一层递布架上增加了一个

小滑架 ,小滑架的前伸加紧均由气缸完成 ,实现胎

料自动搭边 ,胎料通过小滑架加紧传递直接搭在

成型鼓上 ,减去了人工拉引胎料的步骤 ,同时消除

人为对胎料拉伸变形的影响 ,提高了工作效率 ,减

少工人的工作强度 ,提高了轮胎的成型质量 。

图 4　小滑架

　　同时 ,设计中 ,增加了许多新结构。

一是供料架与递布架分开 。过去供料架为一

整体 ,加工难 ,易变形 ,精度很难保证 。现在把供

料架分体加工 ,将加工精度要求高的前端递布架

与后端分离 ,结构上的改进减少了机械加工难度 ,

精度容易保证 ,且易于运输。

二是递布架定中装置采用新颖的定中结构 ,

宽度调整更容易 、更轻便 。定中装置长度增加至

递布架全长的 2 /3 ,定向限位更加准确。过去的

结构烦琐 ,不易加工 ,且在使用中易变形 ,新结构

可完全解决这些问题 。

三是胎侧定中装置实现两条胎侧位置同时可

调。

图 5　胎侧定中装置

　　如图 5所示 ,两个手轮分别控制胎侧的内挡

板和外挡板 ,当更换轮胎规格时 ,胎侧的宽度和中

心距一次调节完成 ,方便实用 。

四是子口包胶递布架 。

图 6　子口包胶递布架

　　如图 6所示 ,本设计放弃了以往子口包胶供

料架笨重的复杂结构 ,取而代之 ,简单实用 ,占地

小 ,移动平稳。

总之 ,通过这次新设计 ,半钢子午线轮胎一段

成型机供料架在结构上作了很大的改进 ,设计中

以方便实用为基本设计思路 ,务求供料架使用更

方便 ,自动化程度更高 ,供料架性能更强 。
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