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表!!’种不同胶料的抽出力!["及附胶率!\"

项!!目 胶料Q 胶料. 胶料6

&*":#)&-锰锌镀层帘线

!老化前 &%"!"##"&0#!"##"&(-!"##"

!-HH#(1T#%#@湿度老化后 &1"!-#" &!1!-#" &1%!-#"

!抽出力下降率$@ "! % $
&*":#)&-镀黄铜帘线

!老化前 $"!!"##"$#-!"##"$"&!"##"

!-HH#(1T#%#@湿度老化后 &$(!-#" &&-!-#" &&0!0#"

!抽出力下降率$@ &1 &( &0

!!注%括号内数据为附胶率&

和载重轮胎进行对比试验#轮胎性能用室内’室外
试验来评估&室内高速性能试验以"%#AB([S"

速度进行(#BF9#所有镀锰锌帘线轮胎都通过了
试验&胎圈耐久性试验以及!1\手动抽出试验结
果也很好#与镀黄铜帘线轮胎相当&
室外试验是将轿车轮胎安装在!辆小轿车上

行驶$####AB&试验结束后#除去轮胎胎面并检

(!结语
钢丝帘线锰锌镀层!锰质量分数#)##$!

#)#1"与传统的黄铜镀层相比表现出多方面较好
的性能#如更高的抗腐蚀能力#电镀工艺简化且成
本低&
新镀层特别适于湿度和温度要求苛刻的远东

国家的环境条件&镀锰锌帘线粘合性能优异#尤
其在老化条件下具有优异的抗腐蚀性能#与镀黄
铜帘线相比#其粘合力下降和破坏更加迟缓&与
镀黄铜帘线轮胎相比#镀锰锌帘线轮胎在实验室
及试验场试验中都显示出了较好的性能&
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贵轮成功改造’3手摇斜交轮胎成型机
中图分类号#+,$$#3!*(!!文献标识码#.

$Q手摇斜交轮胎成型机是&#世纪-#年代
的产品#使用至今已显现出一些问题#主要有以下
几方面&

!""操作繁琐#消耗体力大&

$Q手摇斜交轮胎成型机属手动设备#生产胎
坯由操作人员手动控制打褶和压辊动作#需要不
断改变压辊角度进行正’反包#胎坯成型后需要人
工卸鼓肩#下一胎坯成型前又需重新装上#操作
繁琐&

!&"成型胎坯质量不稳定&
由于成型主要为手工操作#在"+帘布筒正包

时打褶的数量较小#影响胎坯质量#而且不同操作
人员的手法不一样#操作时规范性差#导致胎坯质
量不稳定甚至报废&

!$"生产率低&
由于手工操作#且在卸’上鼓肩上消耗时间较

多#因此生产率低&
!!"安全性差&
操作人员操作时需经常接触转动的卡钳#而

鼓肩又是活动的#很容易造成工伤事故&

因此#对$Q手摇斜交轮胎成型机进行了自
动化改造&

!""加装电机及压辊和扣圈系统
在$Q手摇斜交轮胎成型机上加装了!台三

相交流异步电机’压辊和扣圈系统&改造后#正包
使用正包座#压合采用后压辊和下压辊#扣圈用气
缸推动扣圈盘完成#从而使压合和扣圈操作自动
完成&

!&"添加C>6控制系统
采用三菱W"/(#C>6制作了控制系统#加装

了(个磁性开关及下压辊行程开关&通过按钮使

C>6输出后压辊的分开$合并’正$反转’前进$后
退及步进和下压辊的分开$合并动作指令&
为取消手工卸鼓肩#淘汰了卸鼓肩成型鼓#改

用折叠成型鼓#以便使用电气控制成型鼓的折叠
和张开&

$Q手摇斜交轮胎成型机经过改造后#成型鼓
更换方便#可生产"1#种规格轮胎!原设备只能生
产&#种规格"#胎坯合格率提高了&个百分点#节
省劳动力!原需$人#现只需&人"#提高了生产
率#且增强了对人身安全的保护&

!贵州轮胎股份有限公司!何!叶供稿"

%&&鲍旭清)提高半钢子午线轮胎均匀性的措施


