剖层机说明书

GJ2A100E
江苏省泰兴市双羊皮革橡塑机械厂

标准号：Q/321283YPD01-2002
一、概述

    本厂经近一年多时间的研究，专门为轮胎制造厂研制出油皮胶(内衬胶)分割机，亦可适用于非标EVA的分割。其具有结构合理、安全防护、适用性强、精密度高、节能高效、操作简单、经久耐用、维修方便等特点。本机加工宽度1000mm，分割最薄达1±0.2mm。它将为各轮胎制造厂实现技术革新，并创造一定的经济效益。

二、结构

    全机由供料、磨刀、进刀、传动、减速五部分组成。机架用左右墙板连接在底座上。中间以床面板撑架联结，两边各支撑左、右刀轮座，左右刀轮轴承座，就固定在刀轮座上。供料机构减速箱也固定在左刀轮座上。供料电机安装在减速箱上方，靠链条传动与带刀运行动力分开。供料运行中出现异常情况，可立即停车将料退出来。刀轮运行由左刀轮座下方的主电机，通过皮带传动旋转，而使带刀运行。

    供料和带刀动力分开，可避免供料不畅而造成带刀运行不正常的现象。

    供料机构(花辊及光辊)传动通过减速箱上方的电机，由链条传动，减速箱经齿轮组带动供料辊及橡胶辊反方向运转而自动向前进料。为了使供料辊正常运行，分割时不会产生周期性的厚薄不均的现象，将减速箱体与胶辊和花辊之间的距离拉大到刀轮座外，而减少供料辊与万向节的偏角，缩小旋转时的偏扭力。这样确保供料辊旋转时不会跳动。供料辊的供料压力靠左右墙板上丝杆、螺母升降传动而实现的。两端的压力大小由手轮来调节，这样确保分割的厚度一致。

磨刀砂轮架在机身下方竖撑架两边，由两台电机带动砂轮磨刀。靠升降拖板及升降丝杆来调节，丝杆的升降靠万向节传动，由床面板上方的手轮来调节。

三、机器的安装与试车

    机器应安装在坚实基础上。安装好后，洗擦干净，接通电源，在各活动部位注油润滑。

    检查各电机三角皮带和链轮的紧松是否合适，否则须加以调整，带刀刃口是否处在正确位置上(见调整部分)。如果不符合要求，亦须加以调整，清除机器周围障碍物，退出磨刀砂轮用手盘动刀轮使带刀移动，如果盘动顺利，就可准备启动机器开主电机，使刀轮转动带刀运行从右向左移动，
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打开重复几次后，就可以调整磨刀砂轮，试磨刀，待带刀刀刃磨锋利后，就可剖层了，刀刃锋利与否，可用一张新闻纸横对刃口试一试。
四、调整

  1、刀轮张紧的调整：

    刀轮轴承座安装在H型整体拖板上，拖板前后移动由液压泵控制。当泵阀向右旋转一定角度，压几下活塞杆，油缸活塞向右顶出，使拖板向右滑移，带刀即可崩紧。当泵阀向左旋转一定角度，压几下活塞杆，油缸活塞向左拉回，使拖板向左滑移，带刀即可松开。带刀的前后稳定可调节左边拖板锣钉，也可适当调节右边整体拖板侧面定位螺钉，一旦调节到带刀与压刀板平行时即可定位。下次张紧或松开刀带，只需操纵油压泵。当班停机时，必须将油泵阀门打开将带刀松开，以防止带刀冷却后崩断。根据带刀的磨损程度适当控制拉力，以防止拉断带刀，拉力大小在压力表上表现出来，如80×1的带刀，拉力为12MPa为宜，最多不得超过15MPa，带刀磨损1/10，拉力相应减小1/10。

  2、带刀的调整：

    带刀在压刀板内应能顺利移动，每个顶刀板应顶住带刀刀背，若有几个顶刀板顶得太紧或没有顶住刀背，则应加以调整，调整方法如下：用手旋转顶刀板螺杆手柄，要顶刀板前进顺时针方向旋转，反之则逆时针方向旋转，旋至刀板于合适位置即能达到理想剖层效果为止。
  3、压辊的调整：

    花辊的上方，设有压辊，作用是支撑花辊不使其受力作用而弯曲，压辊的两端支撑脚可以前后上下调整。调整的顺序①前后调整：压辊两端的支撑脚是导轨滑块，松开螺钉，前后调整至双压辊压在花辊上为止，然后再旋紧螺钉。②上下调整：先松开下面的螺母，然后调整上面的螺母，至压辊压在花辊上为止，然后再旋紧螺母，紧力要适当，分割完后，要松开压辊，以防花辊长时间受力弯曲变形。

  4、磨刀砂轮的调整：

    本机磨刀砂轮设在机身下面，由两个电机分别带动两个砂轮，砂轮轴座装在燕尾拖板上，用螺杆调整其上下，磨刀时刃口角度不合适可以松开腰形槽上螺母，来调整砂轮角度，调整到合适为止，磨刀砂轮传动三角带松紧的调整，是松开电机角铁架上的螺丝，移动角铁架，调整合适后，重
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新紧固。

  5、压刀板间隙的调整：

    压刀板是保证带刀平稳运行的轨道。压刀板间隙过大，引起带刀跳动，对剖层精度影响很大，如间隙过小，带刀不能移动或发热断刀，所以需要精心调整，调整压刀板是用压刀板上调整螺钉来实现的，新装压刀板在调整时，尽可能调成水平状态 ，否则会造成压刀板的过早磨损，随着时间推移，由于压刀板磨损不均匀，接近刀口处磨损大，就需将上压刀板调整成倾斜状以利于刀口处夹持，带刀在压刀板中的间隙约为 0.08毫米左右。

  6、压刀板前后上下的调整：

    压刀板上下调整是根据带刀的高度确定，上下压刀板调整过高、过低，都会使带刀和压刀板加速磨损，如带刀的平面度精度不高，很可能出现剖分的材料表面有波纹，或周期性的厚薄不均的现象。所以调整刀板座时，首先调整好高度。
    压刀板前后调整，是根据剖分材料而确定，分割的材料的密度与刀刃的长度有关系，密度高的材料，刀刃出去的距离要小些，所以随着剖分的材料厚度选择压刀板的位置。

五、维护、保养与润滑

    机器使用寿命与维护保养的好坏关系极大，由于该机的工作环境极差，所以更应做好维护保养工作。

  1、每天工作开始前，必须全面加油，进行润滑，并检查各加油点有无阻

塞现象，保持其畅通；
  2、运转过程中发现不正常现象，应立即停车，检查消除故障；
  3、每天工作完毕后，仔细清洁机器用水冲洗后，水渍一定要擦净，带刀上滴油，空运转，使油进入压刀板中；
  4、不用，应加油封存；

  5、定期检查与大修理。

六、操作

    按第三节试车过程，各机构调整好后，先用小块料试割比较，如果两端厚度不合要求，可调整横梁两端升降螺杆，待合适后就可以大量分割。

    由操作者将料放到工作台上，推入供料辊之间，并将后边下垂的料逐渐送上台面板，在分割过程中，随时用手展开软料曲折的地方，否则料就
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会割破，如出现料向一边移动，在滑料方向的另一侧用手按住或略调整压力后即能制止。

    分割开的上层料从压刀板上方输出，操作者及时用手拉出，二层料在刮刀板上滑出，待一张料分割好后，继续分割下一张料。
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九、技术参数
	工作宽度
	带刀速度
	进料速度
	主电机
	磨刀电机
	带刀规格

	1000mm
	6.5m/s
	8.5-16m/min
	5.5KW
	1.1KW
	6750×80×1

	外形尺寸
	重量
	进料最厚
	出料最薄
	生产能力
	砂轮规格

	3.1×1.7×0.8
	3.5吨
	5cm
	1±0.2mm
	100张/小时
	G60=Z1Φ75×40×20.5


