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　　摘要:在使用 MATADOR TR3型全钢丝载重子午线轮胎成型机的过程中 , 存在复合

件裁切质量不好 ,带束层裁刀架晃动 ,胎体传递环钢丝圈夹臂连杆设计过小且单根连杆

不能调节 ,子口包布贴合打褶 ,胎侧复合 、胎体帘布贴合偏歪等问题 ,经改造后 , 取得了

一定的效果。
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　　随着贵轮公司全钢丝载重子午线轮胎生产线

的不断扩大 ,于 2001年引进的斯洛伐克 MATA-

DOR公司 TR3型三鼓成型机 ,经过 4年多的使

用 ,设备运行良好 。该机与国内其他成型机相比 ,

具有自动化程度高 ,设备运行较平稳 ,产品质量较

稳定 ,能减小操作人员劳动强度和节约能源等优

点 。成型机工艺流程的主要特点是 ,胎侧和内衬

层采用预复合自动定长裁断 、自动对齐光标;胎体

帘布 、1
#
带束层 、2

#
带束层 、3

#
带束层均采用自动

定长裁断 、自动对齐光标;反包采用机械式一次全

反包。该机采用西门子公司先进的现场总线

PROFIBUS和 AS I网络控制 ,网络以西门子公司

S IMATIC S7-400为主站 , 其它诸如伺服驱动器 、

阀岛 、薄膜按钮 、纠偏装置 BST、分布式 I /O、人机

界面 HM I、灯标控制器等为从站组成网络 ,从而

实现整机的分散管理与集中控制。但设备在使用

过程中有如下一些问题 ,如复合件裁切质量不好 ,

带束层裁刀架晃动 ,胎体传递环钢丝圈夹臂连杆

设计过小且单根连杆不能单独调节 ,子口包布贴

合打褶 ,胎侧复合 、胎体帘布贴合偏歪 ,加稳压滤

波器 ,油雾器无法调节出油量大小等问题。为使

设备能更好地运行 ,满足工艺要求 ,对上述使用过

程中出现的问题经过认真分析 ,提出了相应的改

造方案并予以解决 ,取得了一定的改造效果。

1 胎侧 、内衬层复合件裁切质量不好

由于胎侧 、内衬层的复合件采用圆盘刀进行

裁切 ,且圆盘刀横向移动用西门子变频器控制移

动速度 ,可对该移动速度进行频率的设定 ,但圆盘

刀旋转却无变频器控制 ,电机额定转速即为圆盘

刀旋转速度 ,无法对该速度进行调节控制。电机

额定转速很快 ,即圆盘刀旋转速度也很快 ,在复合

件裁切过程中 ,单位时间内圆盘刀与胶料的摩擦

次数就会增多 。复合件的裁切质量自然不会好 ,

诸如:裁切胶焦烧严重 、裁切断面粘性较差 ,引起

很多工艺质量问题 ,而且一旦裁切断面的粘性达

不到工艺要求 ,对裁刀的调节也是非常困难 ,费时

费力。对此 ,我们给圆盘刀旋转电机增加控制变

频器 ,三菱公司的 FRE500-1.5kW型变频器 ,实现

旋转速度的有极调节 (现移动速度设定为 13H z,

旋转速度设定为 30H z)。经过改造 ,复合件裁切

质量有所提高 ,因裁切不好引起的工艺质量问题

也有所降低。旋转速度仅有原来的 3 /5,裁切断

面粘性优于原来 ,裁刀的调节也方便许多。电路

原理图如图 1所示。

图 1　电路原理图
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2 带束层裁刀架晃动

1
#
、2

#
、3

#
带束层采用自动定长 、双刀裁切的

方式 ,小圆盘刀沿着带束层钢丝排列的角度进刀

裁切。但成型机在使用过程中经常出现裁切不断

带束层的故障 。经过认真观察和分析 ,发现小圆

盘刀裁切不断带束层的一个最大原因是带束层裁

刀架晃动。由于裁刀架晃动致使裁切角度有轻微

变化而不能很好地与带束层钢丝排列角度相重

合 ,造成带束层裁切不断。我们将带束层裁刀架

改造成如图 2所示的结构 ,由于有连接臂的紧固 ,

带束层裁刀架几乎不会晃动 ,有效地解决了裁切

不断带束层的问题。

图 2　裁刀加连接臂结构简图

3 钢丝圈夹臂连杆

原钢丝圈夹臂连杆设计过小 ,且不能单独调

节单根连杆 。由于连杆设计过小 ,强度不够 ,容易

变形 ,严重影响钢丝圈在胎体鼓上的贴合精度。

由于单根连杆不能单独进行调节 ,若让 5组钢丝

圈夹臂都夹到钢丝圈根部 ,整个连杆机构的调节

显得非常 “笨拙”和困难 。对此 ,我们将钢丝圈夹

臂连杆重新设计成如图 3所示的结构 ,即增加了

连杆的强度 ,又可通过松开紧固螺母来单独调节

单根连杆。

图 3　夹臂连杆结构简图

4 子口包布贴合打褶

子口包布的贴合 、宽度定位采用机械式列辊

定位。由于子口包布外边缘是薄胶片 ,要保证子

口包布的贴合精度 ,一般情况下 ,外列辊必须调节

至挤压在子口包布薄胶片上。这样在贴合子口包

布时 ,子口包布很容易打褶 。鉴于此 ,我们将子口

包布内列辊重新进行设计 ,导向辊如结构图 4所

示 ,列辊中部采用磁铁 ,使子口包布在贴合时磁铁

对其有向内的吸引力 ,而外列辊就无须再调节至

挤压子口包布薄胶片 ,大大降低子口包布贴合时

打褶的现象 。

图 4　导向辊装配简图

5 胎侧复合 、胎体帘布贴合偏歪

胎侧和内衬层在复合时 ,胎侧容易偏歪 ,严重

影响轮胎质量和造成大量的停机时间。引起胎侧

和内衬层复合时偏歪有很多原因 ,但我们发现其

中一个很重要的原因是左右胎侧导出 “荡式 ”处

的导向辊设计太短 ,仅有 50mm ,有时胎侧导出时

跑出了导向辊外 ,不能有效地进行机械预定 ,产生

故障。我们重新将导向辊设计成如图 5所示的示

意图 ,大大降低了胎侧复合偏歪的故障。

图 5　导向辊装配简图

胎体帘布在贴合时偏歪。胎体帘布贴合时由
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BST对中系统控制其对中 , 保证其对中精度。

BST红外线传感器通过玻璃板的反射来检测有无

半部件 ,将信号传送回 BST控制器 , BST控制器

控制电机移动来摆动工作台 ,进行胎体帘布的贴

合对中 。但玻璃板的反射不是太灵敏 ,且玻璃板

易脏 ,影响传感器信号。对此我们在玻璃板上贴

上反光纸 ,充分保证红外线反射信号 ,使胎体帘布

贴合偏歪得到改进。

6 增加稳压滤波器和改造油雾器

由于成型区大量使用变频器和伺服驱动器 ,

供电质量下降 ,高次谐波使电机效率下降 ,发热

量升高 ,大量尖峰电压和浪涌电流对成型机一

些精密电子元件使用寿命有很大的影响 ,如伺

服驱动器等 。为此我们给成型机供电增加了滤

波电抗器和浪涌抑制器 ,滤掉高次谐波 、尖峰电

压和浪涌电流等 ,以此提高供电质量 ,保护精密

电器元件。

成型机 5组进气处的油雾器 ,无法对出油量

进行调节 ,润滑油不能很好的在动力空气中形

成油雾 ,有效地润滑所有气动元件 。对此我们

选用了新的油雾器 ,使出油量能根据具体要求

进行调节 ,让润滑油充分形成油雾 ,有效润滑气

动元件 。

7 结语

经改造后 ,老 MATADOR成型机的生产稳定

性得到了较有效的保证 ,轮胎产量和质量也得到

一定的提高 。

(上接第 16页)

此损坏形状为光滑凹坑 ,如图 9所示 。 (2)

由于钢圈边碰伤 、上下侧板及扇形花纹块碰伤而

造成轮胎表面局部不平 ,由此损坏形状为有棱有

角 ,如图 10所示 。

对轮胎质量影响:轮胎外表面凸凹不平。

解决措施:损伤面小 ,采用挤捻法或镦压法修

理 。损伤面大 ,可采用补焊抛光方式处理 。

图 9　模型损伤断面示意图一

图 10　模型损伤断面示意图二

16 结语

采用活络模生产可以保证子午线轮胎的质

量 ,应加强对活络模的管理 ,同时对活络模问题进

行分析并采取相应的方法来解决 ,保证活络模的

使用寿命和使用精度 ,避免外观缺陷的产生 ,从而

生产出高质量的子午线轮胎。
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