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!"# !$%&’ 成型机的调试及应用

陈先国，晏" 飞，田" 睿，贾" 力，张淮峰

（贵州轮胎股份有限公司，贵州 贵阳" ##$$$%）

" " 摘要：介绍 &’( &)*+, 成型机的工作原理、基本结构、滚压装置滚压曲线参数、设备安装精度以及设备安装调试

过程中出现的人机界面不能与 -./ 通讯、运动件定位问题的处理办法。&’( &)*+, 成型机共有 , 个鼓和两个传递

环，分别是机械鼓（0 个）、胎体鼓和带束鼓，胎体传递环和带束传递环。针对实际使用情况，对设备进行了零度带束层

导向辊滚花改进，并增加一套工字轮小车，产品质量和企业利润均有了保证。
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" " 目前，我国全钢载重子午线轮胎市场空间可

挖掘潜力大，企业之间竞争激烈。我公司全钢载

重子午线轮胎的发展正值国内子午线轮胎行业发

展的大潮，对产品的产量和质量都有着迫切的要

求。&)*+, 成型系统就是在这种情况下安装调

试的。&)*+, 成型系统是荷兰 &’( 公司开发的

一次法轮胎成型系统，用于生产全钢载重子午线

轮胎，是目前世界上生产全钢载重子午线轮胎最

为先进的成型设备之一。

() !$%&’ 成型机简介

(* () 主要结构

&)*+, 成型机共有 , 个鼓和两个传递环，分

别是：两个机械鼓、一个胎体鼓和一个带束鼓；胎

体传递环和带束传递环。胎体鼓和带束鼓主要成

型半部件筒，半部件筒通过胎体传递环（ 此环同

时起到夹持钢丝圈的作用）和带束传递环（ 此环

同时起到卸胎的作用）传递到机械鼓上复合、充

气、反包、定型，形成胎坯。由于有两个机械鼓用

于定型，生产效率得到了较大提高。&)*+, 四鼓

成型机结构如图 6 所示。

(* +) 滚压装置

&)*+,成型机的滚压装置与其它一次法成
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图 () !$%&’ 四鼓成型机结构示意

6—内衬层 < 胎侧复合件、胎圈加强层及帘布供料架；0—机械鼓二；

!—滚压装置；,—机械鼓一；#—带束层供料架；4—带束传递环；

:—带束鼓机箱；%—带束鼓；;—胎面供料架；6$—卸胎器；

66—机械鼓机箱；60—胎肩垫胶供料架；6!—胎体传递环；

6,—胎体鼓；6#—胎体鼓机箱。

型机滚压胎面、胎侧装置有不同之处，它有 ! 个压

辊，包括一个中心压辊和两个压合辊，滚压方式如

图 0 所示。中心压辊滚压状态和压合辊滚压曲线

由滚压参数设定，滚压参数示于表 6 和 0。

(* ,) 操作概述

内衬层和胎侧在胎体供料架上进行预复合，

通过超声波裁刀进行定长裁断，然后在胎体鼓上

贴合，手动调节接头，设备自动压合。胎圈包布手

动裁断、手动贴合，其长度由鼓的旋转来决定。胎

体帘布通过电热圆盘刀自动定长裁断，在胎体鼓

上贴合，用接头机接头。将钢丝圈置于钢丝圈架
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图 !" 压辊滚压示意

!，"—压合辊；#—中心压辊；$—定型鼓上胎坯胎面。

中进入胎体传递环，胎体传递环将钢丝圈送到

胎体上定位，同时真空吸盘将胎体吸住，并送往机

械鼓。

表 #" 中心压辊参数

参数 参数含义

""% 是否使用中心压辊 ，! 为是，& 为否

""’ 使用中心压辊压合时成型鼓转速

""( 使用中心压辊低压滚压圈数（使用 ))"%& 表示，

* ) 指圈数）

"$& 使用中心压辊高压滚压圈数（使用 ))"%& 表示，

* ) 指圈数）

"$! 中心压辊低压压力

"$# 中心压辊高压压力

* * 带束鼓一侧有 $ 个工位自动供料，供料顺序

由程序控制。在带束鼓上上完带束层及胎面后，

带束传递环将带束层 + 胎面复合件送往机械鼓准

备与胎体一起定型。

机械鼓上定型、反包、滚压、卸胎等工序由设

备自动完成。

表 !" 压合辊滚压曲线参数

滚压胎面参数 参数含义 滚压胎侧参数 参数含义

"$" 胎面压合径向起始位 "", 是否压合胎侧，! 为是，# 为否

"$$ 压合第 ! 段轴向起始距离 "%’ 胎侧压合径向起始位

"$, 压合第 ! 段轴向结束距离 "%- 压合第 ! 段径向结束位

"$% 压合第 # 段轴向结束距离 "%( 压合第 # 段径向结束位

"$’ 压合第 " 段轴向结束距离 "’& 压合第 " 段径向结束位

"$- 压合第 $ 段轴向结束距离 "’! 压合第 $ 段径向结束位

"$( 压合第 ! 段轴向速度 "’# 压合第 ! 段径向后退速度

",& 压合第 # 段轴向速度 "’" 压合第 # 段径向后退速度

",! 压合第 " 段轴向速度 "’$ 压合第 " 段径向后退速度

",# 压合第 $ 段轴向速度 "’, 压合第 $ 段径向后退速度

"," 压合第 ! 段成型鼓转速 "’% 压合第 ! 段成型鼓转速

",$ 压合第 # 段成型鼓转速 "’’ 压合第 # 段成型鼓转速

",, 压合第 " 段成型鼓转速 "’- 压合第 " 段成型鼓转速

",% 压合第 $ 段成型鼓转速 "’( 压合第 $ 段成型鼓转速

",’ 压合第 ! 段压合辊压力 "-& 压合第 ! 段压合辊压力

",- 压合第 # 段压合辊压力 "-! 压合第 # 段压合辊压力

",( 压合第 " 段压合辊压力 "-# 压合第 " 段压合辊压力

"%& 压合第 $ 段压合辊压力 "-" 压合第 $ 段压合辊压力

"%! 压合第 ! 段径向结束位 "-% 压合第 ! 段轴向速度

"%# 压合第 # 段径向结束位 "-’ 压合第 # 段轴向速度

"%" 压合第 " 段径向结束位 "-- 压合第 " 段轴向速度

"%$ 压合第 $ 段径向结束位 "-( 压合第 $ 段轴向速度

"(& 压合第 ! 段径向速度 "(, 压合第 ! 段轴向结束距离

"(! 压合第 # 段径向速度 "(% 压合第 # 段轴向结束距离

"(# 压合第 " 段径向速度 "(’ 压合第 " 段轴向结束距离

"(" 压合第 $ 段径向速度 "(- 压合第 $ 段轴向结束距离

"($ 中心压辊滚压完成后延时（延时后压合

* 辊将进行第 ! 段轴向运动）

"(( 压合轴向停留位

$&& 压合轴向停留时间
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!" 设备安装精度及校准

设备校准项目及校准结果如表 ! 所示。

表 #" 设备校准项目及检验结果

项" " 目 校准精度 结果

带束鼓、胎体鼓和机械鼓端部跳动 # $% & ’’ 合格

导向灯宽度设定 # $% & ’’ 合格

导向灯平行度设定 # $% & ’’ 合格

各裁刀裁断角度公差 # &( 合格

压合辊平行度偏差 ) *% $ ’’ 合格

压合辊轴向、径向定位偏差 ) *% $ ’’ 合格

压合辊定中心偏差 # * ’’ 合格

传递环到带束鼓、机械鼓的垂直度 # $% & ’’ 合格

传递环到带束鼓、机械鼓的同轴度 # $% & ’’ 合格

胎圈设定跳动公差 # $% & ’’ 合格

带束鼓、胎体鼓

" 膨胀后直径偏差 # $% & ’’ 合格

" 轴向定位偏差 # $% & ’’ 合格

" 鼓定位角度偏差 $% &( 合格

扣圈盘

" 径向定位偏差 # $% ! ’’ 合格

" 轴向定位偏差 # $% ! ’’ 合格

" 胎圈中心线与鼓中心线重合偏差 # $% ! ’’ 合格

#" 调试过程中典型问题处理

#$ %" 通讯问题

人 机界面不能与+,-通讯等问题常以以下

几种方式出现。

" " （*）驱动装置损坏，在视窗上可以看到故障

出于 ./0 插卡及串行通讯端口。

解决办法：与另一工位交换 ./0 插卡，检查

是否损坏，若故障随 ./0 插卡转移，则问题出在

插卡上；若问题依然，则应重新安装驱动装置。

（1）机械鼓机箱处 23-. 安全扫描仪报警（一

个红色灯和一个黄色灯闪烁），该故障不能通过

人机界面上的按钮复位。

解决办法：旋转机械鼓控制柜内集成电路装

置的电源开关，使报警消除。

（!）安全继电器对安全复位按钮无反应。

解决办法：安全继电器不能在同一时间里探

测到两条线路，若继电器不能通过按“ 安全复位”

开关复位，则将该继电器断接 14 5 电压，等待几

秒钟后接通，可恢复。

（4）启动时带束鼓人机界面上 67 不亮，显示

故障信号为 8。该信号表示计算机对中系统故障

或各系统间通讯连接不良。

解决办法：复位计算机，若不行，关闭计算机

1$ 9 后再在带束鼓人机操作界面上用“ +-:;<=
>?@A@”软件在其它上位机上打开。

（&）激光灯标对设定宽度无反应。

解决办法：激光灯标对设定宽度无反应是由

于激光系统与主机通讯未连接引起的。在胎体鼓

侧人机操作界面将激光装置断电，然后接通，同时

按功能键 6B（输送按钮）发送数据给激光装置。

#$ !" 运动件定位问题

运动件定位问题指传递环、各供料装置定位

和对中等出现的问题，相应的处理方法如下。

（*）胎侧定中系统不能起作用

胎侧定中系统不能起作用是由于光电开关地

址不正确引起的。重新设定合理参数可解决问

题。首先设置参数 ! 至 41 以进入改变参数的模

式，然后将参数 *1 设置为 *。进一步的详细说明

可参考 C D , 说明手册。其它供料装置的定中系

统也有类似问题，可参照处理。

（1）内衬层定中故障引起停止定长

定中光电开关设置得太宽导致的内衬层定中

故障引起停止定长。调节光电开关宽度及计数器

可解决此问题。其它供料装置的定中系统也有类

似问题，可参照处理。

（!）带束层长度测量系统不能启动

带束层长度测量系统不能启动是由于定中系

统没有归位造成的。调节定中系统的归位开关至

足够高度，使其接触。其它供料装置的定中系统

也有类似问题，可参照处理。

（4）带束层在输送带上呈蛇形

摄像系统不能清楚摄取半部件，以致不能推

测前面是否堵料。移动日光灯管的位置，使摄像

头能够清楚摄取半部件。

（&）胎体传递环突然停止动作

在 *!E 功能图中做软件修改。从步进框 1 进

入步进框 $。如果恢复正常，可继续生产。若故

障依然，可检查是否因为传递环真空杯没有检测

到真空而出现停机，若如此则应调节真空压力开

关的压力设定。

（E）传递环没有到位

检查是否有螺栓松动造成旋转臂不能驱动传
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递环移动。紧固螺栓并校准传递环。

（!）胎体传递环夹臂没到位

检查钢丝圈夹持环之间的距离与定型鼓人机

操作界面刻度显示距离是否一致。假如不一致，

则重新校正夹臂，然后移动安全挡块，在程序里将

该位置重新定位。

!" !# 针对实际情况对设备进行的改造

（"）零度带束层导向辊滚花

零度带束层靠链条带动导向辊输送，由于导

向辊表面光滑，摩擦力小，常常造成零度带束层卡

料，严重时还会损坏带束层裁刀。对此，我们将零

度带束层导向辊的表面进行了滚花处理，问题得

到了有效解决。

（#）增加一套工字轮小车

由于 $%&’( 成型机自动化程度较高，生产

速度快，造成各半部件工字轮料卷使用很快，操

作人员不得不频繁更换料卷工字轮，影响操作

效率。增加工字轮小车后，某半部件一旦用完，

即可推出空车，同时推入另一辆已更换好料的小

车，继续生产。

$# 结语

使用 $%&’( 成型机后，产品产量和质量均

保持稳中有升，产品质量及企业利润都有了保

证。

第 ") 届全国轮胎技术研讨会论文

印度国内轮胎公司增长强劲
中图分类号：’*))+, ( - ). . 文献标识码：/

英国《欧洲橡胶杂志》#++( 年 "01 卷 "" 期 "#
页报道：

虽然印度轮胎和橡胶制品工业仍将保持强劲

增长，但是该国与世界上其它地方有许多不同之

处。例如印度轮胎业不是由跨国公司占统治地

位，( 家国内轮胎公司占印度国内市场的 !+2。印

度是唯一国内轮胎公司占统治地位的重要市场。

其它不同之处包括它仍是以斜交轮胎为主的

市场，斜交轮胎约占印度在用轮胎的 032，而世

界其它地方斜交轮胎仅占 #+2。印度产品使用

的 45 量也比其它地方高很多，45 与 &5 使用比

例为 !+6 )+，与其它地方的比例正好相反。

目前印度橡胶制品的年销售额为 (+, 3+ 亿美

元，其中轮胎销售额约占 # 7 )，为 #0, 0+ 亿美元。

但是印度人均耗胶量仅为 +, 03 89，尚有很大增长

空间。全球人均耗胶量为 ) 89，美国和日本等工

业化国家为 "" : "( 89。

印度轮胎工业发展的关键是印度已成为汽

车，特别是小型轿车和两轮车的生产中心。汽车

行业的发展对印度 ;/< 增长拉动率为 12 :!2，

而且它将使未来 "+ 年印度轮胎工业继续保持

!2 :02的年增长率，#+"+ 年印度轮胎工业产值

可望达到 1+ 亿美元。印度 ( 大轮胎公司已进入

世界轮胎公司 #+ 强。

印度的轿车轮胎有 !32 为子午线轮胎，到

#++0 年将增至 =+2，但是载重轮胎中子午线轮胎

在过去 "+ 年所占比例一直维持在 #2 的水平。

超载、恶劣的气候条件和路况阻碍了其发展。

上述大多数制约因素现正得到解决，因此形

势将有利于在载重轮胎领域采用子午线技术，到

#+"+ 年，载重子午线轮胎的市场份额将呈两位数

增长。

（涂学忠摘译）

桂林橡胶机械厂成为世界硫化机

最大制造商
中图分类号：’*))+, ( - !. . 文献标识码：/

#++( 年桂林橡胶机械厂共生产硫化机 3++
台，其中机械式硫化机 ((3 台，液压硫化机 33 台，

成为世界上硫化机最大的制造商。

桂林橡胶机械厂生产的机械式硫化机占国内

市场份额的 (#2，液压硫化机占国内市场份额的

=+2以上。在年产的 3++ 台硫化机中，有 =3 台出

口，为国家创汇近 =++ 万美元。迄今为止，世界知

名轮胎公司排名前 !3 强中有 "= 强、前 "+ 强中有

3 强使用该厂硫化机。

由于在硫化机方面的突出表现，该厂被广西

壮族自治区科技厅列为广西三大高新技术产品出

口基地之一，被国家科技部命名为高新技术企业，

被国家发展改革委员会、财政部、税务总局和海关

总署四部委联合认定为国家级企业技术中心。

（桂林橡胶机械厂. 陈维芳供稿）
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