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　　摘要 :介绍了压辊包边成型机的大修与改造情况。传动系统只对易损件进行修理更换 ;控制系统选用

FX2280MR PLC 控制器 ,实现了自动控制 ;成型棒装置由气缸滑道式结构改为 B 型导杆式结构 ;下压辊装置由

被动丝杠结构改为 B 型主动式结构 ;后压辊装置的主要改造是将辊臂更换为 B 型结构部件。维修改造后设备

性能达到了同类型设备的出厂标准。
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部件极易损坏失效 ,对胎坯生产质量的影响也

较为严重。因此 ,1997 和 1998 年连续两年 ,结

合设备大修 , 有针对性地对全部 LCB22 和

LCB23 型成型机进行了改造。通过对设备大修

改造 ,取得了很好的效益。

1 　设备大修改造方案编制原则
(1)设备大修改造投入资金费用要控制在

6 万元以内。
(2)整机控制系统实现可编程 PLC 自动控

制 ,并解决日常生产中经常遇到的调整产品生
产规格时带来的设备重新调试问题。

(3)设备易损件互换性好。
( 4) 设备的维修性达到或接近LCB22B和
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LCB23B 型机的水平。

2 　设备维修和改造

211 　传动系统

鉴于设备的主机传动系统及其主要零部件

没有严重缺陷 ,因此检修时只对易损件进行修

理更换 ,不再对其进行改造。

212 　控制系统

控制系统是设备的核心部位 ,也是主要的

问题点 ,改造时全部采用可编程控制器 ,实现了

自动控制。在可编程控制器方面 ,选用了容量

较大的 FX2280MR PLC 控制器 ,它可以同时输

入几种不同规格胎坯的生产制造程序。使用时

通过转换开关进行选择 ,并配有规格指示显示。

这就解决了长期以来更换产品规格时需要重新

调试设备而造成的设备停机时间长和人力、物

力浪费问题。控制部分改造线路图如图 1 所

示。

213 　成型棒总成

成型棒装置驱动系统原为气缸滑道式结

构 ,见图 2 (a) 。由于该滑道、气缸装配时需要

人工刮研 ,零件配合精度难以保障 ,设备维护时

润滑操作不便 ,同时零件易磨损 ,难修理 ,且设

备运行中气缸极易卡死 ,从而造成成型棒及转

架断裂 ,因此将其改为 B 型导杆式结构 ,见图 2

(b) 。

此项改造过程中 ,为了节约资金 ,仍然充分
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　　我公司是以生产斜交轮胎为主的大型轮胎

生产企业 ,在载重斜交轮胎生产的关键工序之

一胎坯成型工序中 ,主要采用 LCB22 和 LCB23

型成型机。过去 ,为了使这些设备的生产技术

性能保持良好 ,公司每年都要投入大量的人力

和物力 ,但是由于设备本身存在的一些结构设

计上的缺陷 ,例如设备控制系统自动化程度低 ,

各部件动作连贯性差 ,整机点动、操作和调整都

完全依赖手工操作等 ,使得设备运行过程中故

障频发 ,被动检修率高 ,尤其是设备的一些关键



图 1 　控制系统线路图

(a)改造前

(b)改造后

图 2 　成型棒总成结构简图

利用原有的一些零件 ,如保留了气缸 ,用机加工

方法将滑道全部车削掉 ,重新制作支架和导杆 ,

为了保证设备零部件的互换性 ,成型棒和转架

使用 B 型机结构配件。改造一套成型棒装置

所需的费用约为购置同样性能部件费用的

1/ 3。

214 　下压辊总成

下压辊总成原为被动丝杠结构 ,见图 3

(a) 。其主要缺陷是传动时极易造成布筒损坏

或出现布筒滚压不实和漏压现象 ,并由此对胎

坯质量造成严重影响。改造中采用带动力的 B

型主动式结构下压辊替代原有的部件 ,见图 3

(b) 。下压辊改造过程中 ,从零件的设计制造到

部件的装置和调试等一系列工作都由自己完

成 ,与外购备件相比可节省资金约 1/ 3。

(a)改造前

(b)改造后

图 3 　下压辊总成结构简图

215 　后压辊总成

改造前成型机原后压辊装置的主要缺陷是
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两辊臂强度低 ,运行时容易弯曲变形 ,这不仅导

致胎坯压合不实 ,而且造成两压辊动作不同步 ,

还会增大维修工作量 ,增加维修费用。因此 ,将

辊臂更换为 B 型结构部件。不同辊臂部件改

造前后的结构见图 4。

图 4 　后压辊辊臂结构简图

溜板箱体上加装弧形导板。通过采取以上措

　　

施 ,使改造修理后的成型机后压辊装置的精度

和性能完全达到同类型设备的出厂标准。

216 　正包装置

下压辊总成改造后 ,正包装置相对中心线

的位置外移 ,因此在对滑道进行修理调整后 ,增

加过渡板 ,重新找正位置。

217 　设备修理改造效果

设备改造前后的几项技术指标比较见表

1。从表 1 中可以看出 ,设备维修改造效果非常

明显。最为重要的是胎坯的内在质量有了很大

提高。

3 　结语

采用修

术水平和维修技能得到了相应的提高。

表 1 　改造前后设备维修运行情况

项　　目 1996 年 1997 年 1998 年

故障停机率/ % 0. 46 0. 21 0. 13

胎坯合格率/ % 99. 48 99. 67 99. 68

维修费用/ 万元 60 60 40

收稿日期 :1999209205

三角集团顺利通过 ISO 14001

环境管理体系认证
中图分类号 : TQ336. 1 　　文献标识码 :D

1999 年 12 月 ,三角集团有限公司顺利通

过了国家环保总局华夏环境管理体系审核中心

的现场审核 ,并取得了 ISO 14001 环境管理体

系认证证书。

ISO 标准认证是企业走向国际市场的通行

证。三角集团充分认识到在现代企业经营中 ,

企业经营必须追求经济效益、社会效益和环境

效益三者的统一 ,走可持续发展之路。因此 ,从

1999 年上半年开始 ,三角集团按照 ISO 14001

的有关要求 ,结合本公司的重要环境因素 ,确定

了雨污分流入网及炭黑水达标入网等多项目

标 ,制定了详细的环境管理方案以保证目标指

标的实现 ,并在全公司全面推行。

在 ISO 14001 环境管理体系运行过程中 ,

三角集团分别于 10 月下旬和 11 月下旬组织了

两次内部审核。国家环保总局华夏环境管理体

系审核中心分别于 11 和 12 月进行了两个阶段

的现场审核。审核组对公司建立和实施 ISO

14001 环境管理体系的过程和质量给予了充分

肯定 ,一致认为 ,三角集团的环境管理体系符合

ISO 14001 环境管理体系的要求。至此 ,三角

集团顺利通过了该体系认证。

(三角集团有限公司《三角报》编辑部

路 　军供稿)
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由于整个后压辊装置结构比较复杂、部件

价格较高 ,零部件的修理工作就成为重点。在

修复燕尾槽滑道时 ,采取机床精刨和人工刮研

及加厚镶条的办法 ,恢复了磨损的滑槽尺寸 ,使

滑槽部分零件的配合精度基本达到设备出厂标

准。经过一段时间的使用 ,发现滑槽改造的一

个缺点是今后滑槽的修理次数受到一定限制 ,

这方面的工作还有待进一步改进和提高。

后压辊装置其它修理项目为 :更换立轴 ;在

、改相结合的原则 ,对性能较差的设

备进行修理改造 ,不仅可节约大量设备更新换

代的资金 ,而且大大改善了原有设备的技术性

能。通过实施设备技术改造还使员工的维修技


