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胎面自动收取摆放系统由于消除了人为影响

因素 ,因此上述各种问题迎刃而解 ,不仅可以使废

品率降低 90 % ,同时还使操作工人从沉闷而单调

的劳动中解脱出来。

现代挤出生产线的生产速度越来越快 ,有的

线速度可以达到 40～50 m·min - 1 ,每条胎面的挤

出时间只约 2 s (与胎面长度有关) 。在这种情况

下 ,人工取放胎面就更容易出现问题 ,此时胎面自

动收取摆放系统也就显得越发重要。

1　皮带盘系统

带皮带盘的胎面自动收取摆放系统示意见图

1。

从胎面生产线上下来的胎面被传送到翻转区

的横向给进辊道上 ,并被定位后 ,位于横向辊道辊

筒之间的翻转装置提起胎面 ,翻转后将其传递至

传送皮带输送系统。

辊筒间距和传送皮带输送机之间很紧凑 ,以

确保胎面在这个过程中不受拉伸和变形。

胎面从第 1段传送皮带传送到储存皮带输送

机上。在这里 ,胎面以精确的侧向间距排列成为

一组。胎面的数量取决于胎面的宽度和百叶车页

板的纵深度。对此 ,操作者可以事先选定。

第 1段传送皮带的高度是固定的。储存和缓

冲皮带输送机以铰链形式与胎面装进斗的入口端

相连接 ,并可以根据皮带盘位置的需要升高或降

低。

　

图 1　带皮带盘装载机的胎面自动收取摆放系统示意

1—翻转区 ;2—传送皮带输送系统 ;3—皮带盘 ;4—输送机

集好一组胎面后即通过缓冲皮带输送机传送

到皮带盘上。一旦输送到位 (假设打开的百叶车

已经就位) ,皮带盘即带着该组胎面进入已经打开

的百叶车内。

皮带盘将胎面运送到位后立即从百叶车内退

出 ,皮带盘的进退速度完全相同。这样 ,胎面便被

精确地留在了百叶车内。

折合装置可以保证在装胎面过程中 ,百叶车

中等待装胎面的页板处于水平位置 ,同时保证上

面的页板不会对胎面装填产生干扰。胎面装好

后 ,吸附页板底面的吸附杯通入真空 ,同时吸附杯

机构抓住页板使之倾斜 ,大约与水平面成 30°。

页板在这个位置停住后 ,由气动操作的保持元件

移到页板的上面。此时 ,吸附杯抽气并旋转至基

本位置。当皮带盘与页板分离后 ,折合装置继续

倾斜使页板完全处于水平位置。

皮带盘的一次退出动作完成后 ,紧接着又拾
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　　由笨拙的人工从胎面生产线上收取胎面将其

摆放到百叶车上的做法有许多缺点 ,如容易造成

胎面横向和纵向变形等。因此 ,越来越多的胎面

生产线开始采用胎面自动收取摆放系统。



取下一组胎面 ,开始下一个收取摆放周期。

如此往复 ,直至所有页板装满胎面 ,最后一块

(最上面的那一块)折下后 ,百叶车即由输送机运

至出口位置。

同时 ,胎面已被储存到皮带输送机上。皮带

输送机连同皮带盘机构一起自动降低至下一辆百

叶车的第 1页 (最低那页)位置 ,准备装载下一组

胎面。

图 2　带真空装载机的胎面自动收取摆放系统示意

1—辊道 ;2—横向皮带装置 ;3—吸附架 ;4—百叶车输送装置

从胎面生产线输送系统下来的胎面被辊道传

递到横向给进装置 ,并通过后缘定位、停住。横向

皮带装置的第 1段输送机与辊道结合在一起。第

1段皮带输送机的上弦斜梁可以通过气动提升和

下降。在上位时 ,上弦斜梁位于辊筒之上 ,越过胎

面并将胎面移至一侧。

在新的胎面进入横向给进辊道的同时 ,第 1

段皮带输送机上的胎面被传递至皮带输送机系统

的逐渐下降段。

在皮带输送机的最后段 ,几条胎面按事先设

定的条数集成一组 ,进入拾取位置 ,真空处理装置

开始工作。最后输送机的高度与百叶车最低的页

板高度一致 ,这样真空架必须向上移动以便装载

胎面。然后带吸附杯的吸附架降低到胎面组上。

抽真空 ,真空架提升。

在开始一个装载周期前 ,一辆百叶车必须通

至页板上方约 40 mm高处。当吸附小车达到准

确位置后 ,真空释放 ,吸附杯通气。与吸附杯之间

相结合的倾斜系统降低至与通气位置水平。于是

胎面组快速脱离真空杯并落在百叶车的页板上。

下一块页板斜下 (放平)是在真空架返回进入

拾取位置时由一个特殊装置完成的。

真空架的两端装有滑套 ,它们可以确保封闭

的 (水平的)页板放下、平展并且不会影响真空架

的运动。

在退回周期完成后 ,吸附小车即拾取起下一

组胎面 ,开始下一个装载周期。

如此这般 ,百叶车的所有页板都装载满胎面

后 ,最后一块页板 (最上面的那块)也被折下 ,满载

胎面的百叶车即通过重载型输送机自动运至出口

位置。

与此同时 ,一辆已经等候在入口处的空百叶

车即被自动运送到装载位置。

3　操作

这些机器既可以手动操作 ,也可以自动操作。

在设备调试、维护和维修以及在更换胎面规格品

种剔除第 1 条和最后 1 条胎面时手动操作很重

要。操作人员唯一要做的就是根据胎面的宽度和

百叶车页板的纵深预先选定好每组集几条胎面。

当生产稳定后 ,操作人员可以将手动状态转换到

自动状态 ,必要时也可容易地再转回手动操作状

态。长度或质量不合格的胎面可以被自动剔除。

此外 ,任意一条胎面都可以通过按一个特殊的按

键将其取出。

(艾卫民摘译　涂学忠校)

译自英国“Tire Technology International’

2000”,P166～168
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2　真空系统

胎面挤出周期较长的载重轮胎胎面生产常用

的另一种系统是真空系统。采用该系统 ,胎面组

由一排小真空杯拾取并放置到百叶车的页板上。

该系统如图 2所示 ,其功能如下。

过百叶车输送装置精确就位于真空处理装置前。

为了将胎面装载到百叶车上 ,吸附架连同胎

面组一道垂直提升并停留在准备装载胎面的百叶

车页板上方大约 100 mm高处。

吸附小车在此页板上方水平移动。随后降低


