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V 带成型机成型鼓三种支承方式的比较

刘立鑫 张瑞厚
(青岛化工学院 2 6 60 4) 2

V 带广泛应用于机械设备的动力传递
。

V 带的质量和寿命不仅与胶料配方
、

制品的

结构有关
,

而且与其成型
、

硫化设备有关
。

V 带成型机中的成型鼓是个关键部件
。

成型鼓必须具有足够的强度和刚度
,

同时要

求运转平稳
、

伸缩灵活
、

操作简便
。

成型鼓的

刚度是成型鼓设计中至关重要的问题
,

在满

足强度要求的前提下使成型鼓尽可能具有较

大的刚度
。

提高成型鼓刚度
,

可采取如下一些

措施
,

本文着重讨论支承方式对成型鼓刚度

和强度的影响
。

成型鼓中除直接承载的主轴等使用钢材

外
,

其它如成型鼓的瓦片等一些零件应使用

密度较小的合金铝
,

稍大一些的锥形槽轮要

做成中空的
,

以减轻整个成型鼓的质量
。

要满足静平衡和动平衡的要求
,

在成型

鼓伸缩到某个位置后 的旋转中
,

都要避免产

生附加的惯性力和惯性力矩
。

在结构上
,

无论是成型鼓 的纵向截面和

横向截面都尽可能地使材料的分布到轴线的

距离大一些
,

即使截面的抗弯截面模量和抗

扭截面模量尽可能大一些
.

这不仅可以增大

刚度而且可以提高强度
。

支承也严 重影响刚度
,

两支承的跨度和

支承的方式是需要认真研究的
。

两支承的跨

度小
,

相对来说刚度就大
,

但跨度过小
,

V 带

的带坯筒就短
,

产量就低
。

跨度过大
,

成型鼓

的弹性变形就 比较大
,

影响带坯尺寸精度
。

在

相 同的跨度条件下
,

支承方式对成型鼓刚度

的影响很重要
,

现场有 3 种支承方式
,

即悬臂

梁
、

简支梁和悬臂梁加端部支承
。

成型鼓的 3

种支承形式见附图
。

附图 成型鼓的 3 种支承方式
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写 出梁的弯矩方程 M
,

代人上式进行两

次积分
,

再由边界条件求出积分常数
,

就可以

写出梁的挠度方程
。
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悬臂梁一端为固定端
,

另一端为自由端
,

受均布载荷时其挠度方程为 l[]
:
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简支梁受均布载荷时其挠度方程为川
:
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悬臂梁加端部辅助支承受均布载荷
,

这

种梁为一次超静定梁
,

可用变形 比较法经过

计算得出 A
、

B 两支座上 的反 支力图
,

分别

为
:

R ^ = s q l / 8
,

R 。 = 3叮l / 8

经过积分得出其挠度方程为
:
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在梁 的中部截面处
,

即 二 一 l ,2/ 处
,

这 3

种梁在中部处的挠度万别为
:

少
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从计算中可以看 出
,

悬臂梁加端部辅助

支承这种超静定梁
,

其中部的挠度比其它两

种支承方式的挠度都小
,

即是说这种 支承方

式的成型鼓弹性变形较小
。

采用悬臂梁支承方式
,

主要优点是其只

有一个支承
,

结构比较简单
,

装卸带坯也比较

方便
。

但在自由端
,

即 x 一 l 处挠度 ( y 一训
`

/

S E J ) 很大
,

成型鼓轴线偏离水平位置较大
,

对带坯的切割精度影响也较大
。

简支梁的支承方式是成型鼓的左端与主

传动箱 (相当于车床的床头箱 )相连
,

右端用

类似于车床的尾架支承
。

尾架的往复移动用

压缩空气通过汽缸活塞驱动
,

动作比较灵活
。

由于 成型鼓主轴上带有顶针孔
,

工作时尾架

上的顶针顶人顶针孔
,

所以定位精度较高
,

可

使成型鼓严格地保持在水平位置上
,

提高了

带坯的切割精度
。

虽然这种支承方式成型鼓

中部的挠度比悬臂梁加端部支承的挠度稍大

一些
,

但要 比悬臂梁的中部挠度小得多
。

悬臂梁加端部支承的结构比悬臂梁支承

稍复杂一些
,

操作也较方便
,

如果操作得当
,

可使得辅助支承处的挠度为零
。

由于辅助支

承靠压缩空气的压力来支承
,

其高度取决于

活塞的行程
。

实际上
,

可把支承看作弹性支

座
,

压缩空气压力的波动会影响到支座 的定

位精度
,

使成型鼓难以保持在水平位置上
,

可

能会影响切割精度
。

对于包布 V 带来说
,

这

种影响还小些
,

因为切割下来的矩形带坯
,

要

经过削边
、

包布和硫化才能得到成品的最后

尺寸
。

而对于切割 V 带来说
,

在成型鼓上切

下来的就是成品带
,

如果成型鼓轴线偏离水

平位置
,

则切 出的 V 带的几何形状就要 出现

偏差
,

两边的斜角就不符合要求
.

两斜边也不

能保持对称
,

如果尺寸和角度超出了允许的

误差范围
.

就会造成次品或废品
。

单鼓成型机上的带坯是直接套在成型鼓

上的
,

成型鼓主轴位置的偏移对带坯 的张力

没有什么影响
,

装在膨胀鼓上的张力 只取决

于膨胀鼓的伸张程度
。

但对于双鼓成型机来

说
,

带坯套在两轴线平行的成型鼓上
,

成型鼓

轴线的偏移必然造成两鼓轴线的不平行
,

V

带带坯左右两端张力大小就不 同
,

弹性变形

也不同
,

势必要影响切割精度
。

综上所述
,

V 带成型机成型鼓的几种支

承方式中
,

综合考虑成型鼓的刚度
、

结构和操

作方便等因素
,

采用简支梁支承是最为可取

的
。
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