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9 1型胶鞋四压成型机的研制

王瑞文
( 广西梧州市橡胶厂 54 30 0 2 )

摘要 主要介绍新研制的 9 1型胶鞋四压成型机的设计特点
,

包括工作模式
、

机架的整体性及刚度
、

主传动系统
、

压合配气系统
、

间歇机构箱
、

各压合分立机构的改进等
。

实际使用证明
,

91 型四压机可 明显

提高成型速度和成型质量
。
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1 9 9 0 年底在分析了胶鞋厂家的生产趋

势后形成了如下共识
:

冷粘
、

注塑和二次硫

化制鞋工艺将有较大的发展
,

但一次硫化制

鞋工艺仍将保留并继续占据重要地位
。

作为一次硫化辊筒底布胶鞋生产的传统

成型设备
,

四压成型机比单压成型机具有 明

显的优点
:

可连续
、

联动
、

自动压合
;
在班产量

相同的情况下可少用 2 ~ 3 名操作工人
; 劳

动强度较小
;
压合时间固定

,

成型质量较好并

较一致
。

但是
,

传统的胶鞋四压成型机一般为

7 0 年代初制造
,

设计水平低
,

缺点也较多
,

如

维修量大
、

维修难
,

停产待修时间长
;
各单压

分立机构简陋
,

压合效果及质量低
;
机速难提

高
,

致使班产量较低
;
不适应小号及特小号胶

鞋的生产
,

不适合二次硫化胶鞋的生产
;
配气

系统泄漏严重
,

能耗高
;
排气噪声大

,

油污多
,

机台卫生差 ;难搬移
、

难安装等
。

为此
,

我厂设

计制造了一种新的 91 型胶鞋四压成型机
,

取

得了较理想的效果
。

1 91 型四压成型机的设计特点

1
.

1 工作模式

91 型四压成型机仍采用左右脚鞋分别

同步间歇送进
、

两段压合成型
,

即鞋植套帮
、

刷边底浆和干燥后
,

顺序贴中底
、

包头和大底

胶
,

然后上机
;
先压包头

、

中底及大底排气
,

次

压大底包边后下机
;
贴围条梗子胶等胶件后

再上机压两侧围条
,

然后压两头 围条后下机
,

整鞋成型完毕
。

1
.

2 机架的整体性及刚度

用两条 10 号槽钢加焊腹板形成的矩形

断面钢管构成机架的纵向龙骨
,

其余机架构

件均用螺栓和联接板与龙骨联接
,

形成型钢

构架
,

可装可拆
;
机架底部匀设 9 个带耐油胶

垫的螺旋升降支座
,

可减震并便于调整水平
;

整机无需地脚螺栓
。

1
.

3 主传动系统

将驱动电机和蜗轮减速机安置在机尾成

鞋工作台面板下
,

将全新设计的不完整齿轮

间歇机构箱安排在后段机架的上部
,

目的是

方便装拆维修
。

将各传送轴由两半轴四轴承

全部改为整轴两轴承支承
,

将双链轮链条传

送链改为单链轮链条传送链
,

简化了结构
,

增

加了强度
,

降低了运转中的惯性力
。

1
.

4 压合配气系统

用 中 140 x 5无缝钢管制成一长约 3m 的

储气筒并固接在机架的龙骨上方
,

其上承装

四套气动三大件
、

电磁阀
、

接头体
、

分支气管

和排气消声器
。

消声器置于两段 中1 02 火 3 钢

管内
,

消声并收集油雾
。

电接点压力表通过节

流缓冲筒接在储气筒上
,

以保证整机在设定

压力下安全正常生产
。

配气控制盘固接在间

歇机构箱的主动轴上
,

以方便配气调整
。

1
.

5 间歇机构箱

原间歇机构箱采用简单不完整齿轮间歇

机构
。

其主动轮全齿数为 60
,

净齿数为 1 1 ;
从
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动轮全齿数为1 2;
主动轮转一周则从动轮也

转一周
,

其实质属于增速传动
。

由于从动轴的

突然起动和停止时的惯性冲击
,

限制了整机

转速的提高
; 用 n 齿带动 12 齿旋转一周也

较勉强
,

完全靠主动轮的第 n 齿齿顶线扫动

从动轮第 n 齿齿面而结束一个周期运动
,

这

其实已不属于渐开线齿廓啮合
。

实际使用中
,

机构锁住弧零件磨损严重
,

机速只能限制在

1 0 r ·

m i n 一 `
以下

。

新设计的间歇机构箱
,

根据齿廓啮合的

基本定律
,

在不完整齿传动的基础上增加 了

从动轮起动和停止瞬间的槽轮传动机构
。

其

从动轮全齿数为 1 4
,

轮轴上固接一个两槽槽

轮
,

轮槽对称布置
; 主动轮全齿数为 60

,

净齿

数为 1 1
,

并固接有两个转臂轴
,

轴上套有一

尼龙辊子
。

当主动轮以 1 3r
·

m in 一 ’

的速度运

转时
,

从动轮的一个运动周期为 4
.

6 1 5 。

从动

轴与主动轴的全部单周 啮合作用时间约为

1
.

1 55
。

在从动轮起动和停止段的各约 0
.

1 55

的瞬间里
,

主
、

从动轮的传动关系为辊子
、

槽

轮的传动关系
;
在其余 。

.

8 55 的时 间内
,

为

齿轮传动或齿轮与槽轮共同传动关系
。

起动

时
,

装在主动轮第一个转臂轴上的尼龙辊子

匀速进人装在从动轮上的第一个槽廓内
,

从

动轮的转速则由零按一段近似的正弦曲线规

律加速到正常转速
。

随后
,

在槽轮传动还暂时

起作用时
,

齿轮即介人传动
。

直到主动轮 n

个齿全部传动完之前
,

第二个转臂轴上的辊

子及时进人从动轮上的第二个槽廓内共同传

动
。

从动轮停止转动前约 0
.

15 5
的瞬间

,

从

动轮又 由正常转速按另一段近似的正弦曲线

规律减速到零
。

间歇机构这一运动特性
,

十分

有效地防止了冲击
,

实现了较高转速 ( 1 4 r ·

m in 一 ’
) 下的平稳运转

。

该机构的易损件仅为

两个尼龙辊子
,

因其良好的耐磨性
,

使其具有

10 0 万次以上的运转寿命
。

该间歇机构箱体

顶部设有一大面积易开盖板
,

可快速开启以

更换损坏 了的尼龙辊子或观察机构内部情

况
。

1
.

6 各压合分立机构

原 5 种压合分立机构所使用的气缸均为

弹簧复位式
,

降低了有效压力
,

回程动作缓

慢
。

新设计的压合分立机构全部使用气动复

位
。

除直径为 中85 的气缸活塞杆径取 中 40

外
,

其余气缸的活塞杆径均取 中 70
。

气缸内壁

及活塞杆外表面均电镀一层厚为 0
.

03 m m

的硬铬
,

可防蚀耐磨
。

气缸所用橡胶密封圈
、

防尘圈均按国标或部标选配
。

改进后的各种

气缸动作灵敏
,

稳定有力
,

寿命长
,

节省动力
。

新设计着重改造了压包头
、

压两侧围条

和压两头围条机构
,

分述如下
。

1
.

6
.

1 压包头机构的改进

原压包头机构原理如图 1 所示
。

该装置

为两滑块导摆杆对称机构
,

自由度为 1
。

图中

A
,

B 为该机构压合海绵的着力点
。

当活塞 1

上升时
,

两带导槽的压臂 2 和 3 在铰轴 D
,

E

以及导槽 4
,

5 的限制下带动 A
,

B 分别向炙

向下运动
。

一旦导槽行程终结
,

活塞 1 的推动

力 F 仅被 D
,

E 支座反力 九 和 介 在 c
`

点子

衡
,

即压臂 2 和 3 上的 A
,

B 两点无工作压

力
,

如图 2 所示
。

若导槽行程还未终结且 A
,

B 点已触及被压鞋子的包头时
,

活塞 l 继续

, 连了
、

图 1 原压包头机构原理

3》 / ,
、

!
F

图 2 原压包头机构压臂受力平衡示意
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上升致使 A
,

B 点外推而压合鞋头
。

由于该机

构在工作原理上先天不足
,

实际压合效果 自

然不佳
。

改进后的压包头机构原理如图 3 所示
。

它在原机构的基础上增加了一对连杆 6 和

7
。

其对称的两半边机构分别由两个 l 级杆

组连接而成
。

当机构处在图中虚线所示的位

置时
,

实际仅为两个对称的曲柄滑块机构
。

由

于连杆 6 和 7 的引进
,

自由度变为 2 ,

即当活

塞 1 为主动件时其余构件的运动全不 固定
。

为使压臂 2 和 3 的动作固定
,

在连杆 6 和 7

与机架之间分别加上拉簧 8 或 9 ,

并对压臂

2
,

3 与连杆 6
,

7 之间的旋转加以局部限制
。

这样
,

当活塞 1 上升至压臂导槽行程终了时
,

A
,

B 点刚好处于被压鞋子包头的上方 ; 当活

塞继续上升时
,

A
,

B 点可下压约 Z o m m
,

压牢

包头
。

此时连杆 6 和 7 分别与压臂 2 和 3 的

飞角在 70 ~ 90
“

之间
,

压合效率在 。
.

9 以上
,

故压合效果好
。

在实际结构设计时
,

着重于简

单可靠
、

独卒
,

增加了前后 移动调节装置 以

随时调整位置
,

适应大
、

中
、

小各号胶鞋的成

型
。

压臂导槽辊子材料选用尼龙
,

使用寿命

长
。

L .6 2 压两侧围条机构的改进

原压两侧围条机构原理如图 4 所示
。

该

机构由于对称的两个 l 级杆组构成
,

每半边

都可视为两个联动曲柄滑块机构
。

A ,

/

代丫

图 3 改进后的压包头机构原理

图 5 改进后的压两侧围条机构原理

改进后的压两侧围条机构原理如图 5 所

示
。

其右半边可视为曲柄摇块四 连杆机构
。

当活塞杆 1 向上运动时
,

驱动构件 2 旋转
,

再

通过齿轮副推动构件 3
,

2 和 3 相对旋转从

而带动其上的海绵盒做夹持动作
,

达到压合

两侧围条的 目的
。

该机构与钳的工作原理相

似
,

因而简单高效
。

1
·

.6 3 压两头围条机构的改进

传统的压两头围条机构原理如图 6 所

示
。

该机构可视为两个对称的双滑块机构
。

其

效率约为 。
.

7
,

使用效果不错
。

但该机构对小

图 4 原压两侧围条机构原理 图 6 原压两头围条机构原理
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号及特小号胶鞋的成型无能为力
;

对其它不

同型号的胶鞋
,

只能靠调节压合海绵的厚度

来达到压合牢实的 目的
。

改进后的压两头围条机构原理如图 7 所

示
。

该机构由两个 l 级杆组和 3 个 I 级杆组

联合而成
,

看似较为复杂
,

但 自由度仍为 1
。

忽略 L 的虚约束作用外
,

可 以这样分析此机

构
:

即构件 8 与辊子 M
,

P 以及构件 9 与辊子

N ,

Q 构成两个各 自独立相互对称的双滑块

机构
;
而件 1

、

件 12 与杆 2
,

6
,

3
,

7 构成两个

联动而对称的 曲柄滑块机构
,

连杆 4 及连杆

5 把上述两种机构又对称地联接起来
。

当杆 1

上升时带动各杆件动作
,

海绵盒 10 和 11 先

向上升并向内旋
,

相对分别抵近被压鞋子的

头跟两侧
。

杆 1 继续上升并且有一个海绵盒

先接触鞋 子时
,

件 2 与 L 发生作用
,

允许海

绵盒有一定程度 的 自由偏摆
,

达到 自动对中

的目的
,

当杆 1 上升终止时
,

鞋子两头上的围

条胶被压实 了
。

当杆 1 下行时
,

各杆件随之下

降复位
,

让出空间 以便鞋子传送到下 一工

位
。

构的一半
,

故动力消耗也为原机构的一半
。

实

际压合力比原机构略高
,

压合效果则好得多
。

图 7 改进后的压两头围条机构原理

根据上述原理设计的实用压两头围条机

构
,

气缸直径与原机构相 同
,

而行程只有原机

2 结语

从 1 9 9 2 年 6 月起
,

我厂相继有 四台 91

型四压成型机投人生产
,

代替了原有四压机
,

第一台成型机已经成功运行了 1 年多时间
。

由于该机性能 良好
,

受到 了成型工人及维修

人员的欢迎
。

其优点主要表现在以下几个方

面 :

( 1) 运转速度提高
。

该机可在每分钟 10

至 14 双的产率下平稳运转
。

只要相关条件具

备
,

一般台班产量可达 4 0 0 0 至 5 0 0 0 双布胶

鞋
,

台班产量提高约 20 % 以上
。

( 2) 成型质量提高
。

由于压力加大
,

压合

时间在 s3 左右
,

各贴合胶件 已消除了压合孔

洞
、

缝隙
;
在围条含胶率降低了 8 个百分点的

情况下
,

成品鞋围条附着力保持不变或略有

增加
,

合格率稳定
; 整鞋外观质量符合出口鞋

的要求
,

较为美观
;
该机可用于平底二次硫化

鞋的生产
。

( 3) 机构稳定可靠
,

耐用易维修
。

该机无

需操作工经常润滑
,

只需维修工每周添加一

次润滑脂
,

或向油雾器内添加一次机油
。

日常

维修量大为减少
,

实现了平均 日维修量少于

10 m i n 的预定 目标
。

( 4) 压缩空气泄漏减少
,

节约动力
。

该机

机台卫生
,

噪声降低
,

工作环境大为改善
。

此外
,

与国内同行业使用的其它四压成

型机相 比
,

具有 以下特点
:

可进行 13 至 20

号布胶鞋的成型
;
间歇机构箱有较高的设计

水平
,

工作性能更为优良
;
压包头机构

、

压两

侧围条机构
,

压两头围条机构以及挂鞋卡开

锁机构等具有较新的构思和较强的实用性
。
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