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BB的缓冲胶片覆盖反包端点!

!!"!#采用"!##GKI]$&=& 锦纶((覆胶帘布作
钢丝圈包布%提高钢丝圈包布与钢丝胶&三角胶的
粘合强度!

"1#钢丝附胶厚度由"3$BB增大到"31BB!
采取以上措施后%在山西某地对&##条

""3##S&#"-C4轮胎进行定点实际使用考核%胎
圈部胎里帘线断裂缺陷减少!03(@!

)!改变轮胎使用轮辋不规范状况
通过市场调查%发现轻载轮胎实际使用轮辋

不规范是造成磨胎圈&胎圈爆的主要原因!例如

031#S"(轮胎%标准轮辋为(3##2%而实际使用
轮辋大多为131#W!我公司按(3##2设计的轮胎
与实际使用131#W轮辋配合明显不匹配%如图$
"N#所示%磨胎圈&胎圈爆较严重!按131#W轮辋
设计轮胎%改进后的轮胎对两种轮辋都适用%磨

胎圈问题得到了彻底解决!改进后轮胎与(3##2
轮辋配合情况如图$"̂#所示!

图’!轮胎与轮辋的配合

*!结语
通过改进设计%提高了载重斜交轮胎在复杂

路况下使用的负荷能力!改进设计实施两年来%
神马牌载重斜交轮胎早期损坏减少!#@以上%赢
得了市场认可%取得了显著经济效益!
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内胎接头机756程序改进
中图分类号!+,$$#3!*(!!文献标识码!.

&###年%我公司采用日本三菱W_&V/(!R4
可编程控制器对内胎车间采用老式继电器的两台

内胎接头机进行了C>6改造!当时为节约成本%
各限位开关仍使用原机的触点开关%运行过程中%
难免会出现机构损坏&不复位等故障!
在所使用的行程开关中%电刀后退到位行程

开关(_‘十分关键!当电刀后退到位时%(_‘
由常开变为接通%碰板才开始前进对接!但工作
中%有时会由于(_‘动作后不复位%一直处于接
通状态%电刀切割完毕后退时%碰板提前动作%将
刀架挤坏%造成生产事故!为避免此种情况的发
生%考虑将所有行程开关改为接近开关%则成本较
高%且接近开关也有损坏的时候%因此决定在程序
上加以改进%增加一段保护程序%解决碰板提前动
作的问题!保护程序梯形图如图"所示!
当电刀向前继电器 R"#&动作后%若(_‘

常开接点不复位%"J后%时间继电器 +1!常闭
延时打开%断开电刀向前的动作%电刀停止前进%程
序终止!
程序改进后%经试验%达到了保护目的%可以

避免碰板挤坏刀架的事故%且不需要改动外部线

图!!保护程序梯形图

路%成本很小!
!山东泰山轮胎有限公司!张丽霞供稿"

橡胶胶料和使用该胶料的轮胎

中图分类号!+,$$()"’+,$$$!!文献标识码!?

!!由日本住友化学工业株式会社申请的专利
"专利号!#&"&#101)&%公开日期!&##&/"&/&1#
(橡胶胶料和使用该胶料的轮胎)%涉及的胶料含
有"##份橡胶"5.4的质量分数为#)0#或更大’
结合苯乙烯的质量分数为#)&#!#)(##&#!"##
份白炭黑".<+比表面积为"$#!$##B&*HS"#
和1!&##份炭黑!使用该胶料的轮胎在燃料消
耗&湿牵引性和耐磨性等方面性能优良!

!杭州市科技情报研究所!王元荪供稿"

1#&景世庭等)改进设计提高载重斜交轮胎负荷能力


