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包贴式硬边自行车胎成型机辊轮

组合件的新设计
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一般而言
,

由于包贴式硬边 自行车胎成

型机 (以下简称成型机 ) 的故障而造成胎面半

成品的疵病中
,

翻边是常见的
。

除了直条 (又

称外包布 )在折边轮的作用下可能产生翻边

外
,

大多是 由辊轮组合件造成的
。

本工作对

2 “

辊轮组合件的改进
,

消除了其造成的硬边

自行车胎面成型时直条在传送过程中的翻转

现象
,

从而提高了成品质量
,

减少 了直条的损

耗
。
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1 辊轮的改进
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辊轮组合件的辊轮形状似

线团
,

参见图 1( 辊轮结构的演变 )
。

在生产现

场观察
,

可以清楚地看到
,

由于直条在直条机

上缠绕时
,

存在着与铝卷筒相对位置的不规

则偏离 (这种偏离可以减少
,

但不能消除 )
,

导

致直条在成型机的辊轮上传送时出现偏摆
。

当这种偏摆增大时
,

一旦触及辊轮侧壁
,

直条

便迅速翻转
,

产生翻边
。

当偏摆幅度过大时
,

直条的翻转将持续进行
,

胎面成型便不能进

行了
。

由此可知
,

辊轮侧壁的存在对成型时直

条的正常传送不但无益而且是有害的
。

胎面半成品的生产过程实际上可 以看作

是一个
“

硬对软
”
的过程

。

因为直条是柔性体
,

所以设计辊轮侧壁去限制传送中的直条在辊

轮上的偏摆幅度反而是有害的
。

有鉴于此
,

将

辊轮由线团形状改制成 圆筒状
。

这样就可在

不增加辊轮总长的情况下增大直条在传送中

的允许偏摆幅度
。

这种圆筒辊轮在 26 in2
“

成

型机上试用达到了预期的效果
。

圆筒辊轮消除了辊轮侧壁的有害作用
,
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图 l 辊轮结构的演变

增大了传送 中的直条允许偏摆的幅度
,

但是

不能限制直条在传送中的偏摆
。

因此还必须

考虑如何限制直条在传送 中的偏摆
。

众所周知
,

在平带轮传动中
,

如果两轴不

平行或带轮具有单向锥度
,

则容易引起平带

从带轮上脱落
。

为了防止平带从带轮上脱落
,

通常将带轮做成中间隆起的双锥形或鼓形
。

直条在辊轮上的传送与平带传动类似
。

根据

受力分析
,

直条 在传送时由于辊轮的鼓形表

面 的作用
,

始终保持在鼓形表面的最高点附

近
。

因此能够避免脱落
,

当然更不会造成翻边
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了
。

鼓形辊轮在 8 2 in 8“

成型机上试用证明
,

直条在传送中的偏摆幅度明显减小
,

而且鼓

形 辊轮 (铜料 )零件重 比线团式辊轮降低了

3 6%
,

铜材消耗减少了 64 %
。

2 辊轮组合件的改进

胎面成型时
,

两直条是同时传送的
。

原设

计采用整体式辊轮组合件 (即一个辊轮组合

件上设置两个辊轮 )
。

当辊轮组合件位移或形

变造成翻边
,

在排除任一直条翻边时必然影

响到另一直条在传送时的状态
,

增加 了调整

难度
。

本设计采用分置式辊轮组合件 ( 即一个

辊轮组合件上设置一个辊轮 )
,

只调节一根直

条的位置
,

从而达到了单独调整两辊轮的位

置的目的
,

参见图 2( 辊轮组合件 )
。

由于各辊

轮单独可调
,

从根本上消除了调整直条翻边

时的相互影响
。

而且 由于加强了辊轮组合件

的结构刚性和连接刚性
,

其产生位移和形变

的可能性很小
。

鼓形辊轮组合件使用两年来

效果 良好
。

~~~
洲洲

///

一一一更更

号号号

图 2 分置式鼓形辊轮组合件

1一梁
; 2一紧定螺钉

; 3一套
; 4一芯轴

;

5一鼓形辊轮
; 6一垫圈口一开 口销

3 结语

综上所述
,

成型机的其它型号的辊轮组

合件的结构与 2 “

辊轮组合件的结构类似
,

所

以完全可以 方便地进行相应的改制
,

从而可

使胎面成型质量大幅度提高
,

同时还可大大

减少胎面成型时的停机调整次数
。

直条一类柔性体在传送中的运动轨迹不

能使用刚性结构强行加以限制
。

这个认识不

仅仅适用于成型机
。
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③加强质量教育工作
。

职工的质量意识
,

是工

厂工艺管理工作的一个关键
,

要加强职工的

质量教育
,

使一切工艺措施 的实行都能在 自

觉的基础上
,

并形成制度
。

同时
,

应认真执行

质量的奖 罚制度
,

以调动操作人员追求质量

的积极性
。

④扩大生产规模
。

从混合来看
,

生产规模

越大
,

混炼过程中越有利于混合
,

相应的质量

也越好
,

这是 由于生产规模扩大了
,

能为定向

混合提供较多的母胶基数
,

也就可以选择最

佳的方案进行混合
。
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