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!!摘要!半钢子午线轮胎二段成型机后压辊无论是采用组合压辊加侧压辊滚压还是采用组合压辊顺次滚压#均不如

采用C>6控制后压辊按设定的参数沿三维曲线对胎面滚压效果好$C>6控制的成型机后压辊结构复杂#但在生产中

不需要更换压辊#可以节省生产费用$实际生产采用C>6控制的后压辊后#胎面滚压总宽合格率 和 成 品 轮 胎 合 格 率

分别提高"#和"1个百分点$
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!!桦林佳通轮胎有限公司购进的精元机械股份

有限公司!以 下 简 称 精 元"半 钢 子 午 线 轮 胎 成 型

机#与原有其它成型机相比有较大区别$本文对

不同公司生产的半钢子午线轮胎成型机二段后压

辊做简单介绍$

!!二段成型机后压辊的作用

子午线轮胎二段成型机后压辊的作用是将在

辅鼓上贴合好的带束层&胎面复合件与一段胎筒

滚压在一起#制成胎坯$我公司在用的后压辊现

主要有以下$种$

!:!!倍耐力二段成型机后压辊

倍耐力二段成型机后压辊结构如图"所示$
其工作原理为’"+ 组合压 辊 的 上 气 缸 动 作#将 胎

面中间滚压"!&周#然 后 脱 离%&+ 和$+ 组 合 压

辊的下气缸动作#使&+ 和$+ 压辊与胎面 接 触 滚

压#将胎肩 部 位 合 拢#滚 压$!!周%&+ 和$+ 组

合压 辊 脱 离 的 同 时#侧 压 辊 气 缸 动 作#侧 压 辊

进#边滚压边向两 边 旋 转#完 成 胎 肩 与 一 段 胎 筒

的贴合$各压辊的滚压轨迹如图&中所示的*#

&#@和:$
该成型机后压辊使用中存在以下问题$
!""$+ 组 合 压 辊 间 距 不 可 调#生 产 新 规 格 轮

胎时需更换新压辊$
!&"后 压 辊 和 侧 压 辊 在 滚 压 过 程 中#胎 肩 部

图!!倍耐力二段成型机后压辊结构

"(侧压辊%&("+组合压辊%$(&+组合压辊%!($+组合

压辊%1(旋转电机%((下气缸%0(上气缸%

-(侧压辊气缸%%(压辊旋转支架$

图$!倍耐力二段成型机后压辊滚压轨迹

"(胎面%&(第"层带束层%$(第&层带束层%*("&组合

压辊滚压部位%&(&&组合压辊滚压部位%@($&

组合压辊滚压部位%:(侧压辊滚压部位$
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位容易压不实!硫化后易出现肩空缺陷"
#$$胎面滚压总宽易超标#胎面滚压总宽是二

段成型中一个很重要的参数!影响成品轮胎的断

面合格率$"
#!$后压辊和侧压辊的调整比较困难!且调整

时间较长"

!:$!普通国产二段成型机后压辊

普通国产二段成型机的后压辊结构如图$所

示"其工作原理与倍耐力二段成型机的区别是没

有侧压辊!采用"+!&+ 和$+ 组合压辊顺次滚压"

图’!普通国产二段成型机后压辊结构

"%"+组合压辊&&%&+组合压辊&$%上气缸&

!%$+组合压辊&1%下气缸"

该成型机后压辊使用中存在以下问题"
#"$$+ 组 合 压 辊 间 距 不 可 调!生 产 不 同 规 格

轮胎时需要更换不同的压辊"
#&$易 造 成 胎 肩 部 位 滚 压 不 实!使 成 品 轮

胎 肩 空"
#$$$+ 组 合 压 辊 的 曲 线 很 难 加 工!需 在 调 试

设备时进行修改"

!:’!精元二段成型机后压辊

精元二段成型机后压辊结构见图!"其工作

原理为’由N!F和G轴向电机带 动 后 压 辊 沿 图!
中所示的N和F轴方向移动(沿G轴旋转"压辊

的位置由人机界面中的参数通过C>6控制!C>6
的数据通过各电机所连接的旋转编码器采集!生

产不同规格轮胎不需要更换压辊!只需调整人机

界面上的滚压参数即可"在后压辊滚压时气缸有

高低 压 切 换#通 过 人 机 界 面 设 定 并 由C>6控 制$

功能"其滚压轨迹如图1所示"
在滚压轨迹的#点#胎肩位置$设定有一段滚

压停留时间!该位置是带束层端点!滚压停留可将

带束层端点处打弯!而其它后压辊滚压后出现肩

空的主要原因就是带束层端点滚压不好"滚压过

程中后压辊有高低压切换功能!能保证滚压完成

后的胎面滚压总宽"

图(!精元二段成型机后压辊结构

"%N轴向运动电机&&%F轴向运动电机&$%连杆机构&

!%后压辊&1%G向旋转电机&(%压辊滚压气缸&

0%旋转编码器"

图)!精元二段成型机后压辊滚压轨迹

"%胎面&&%第"层带束层&$%第&层带束层&

=!#!J!K各点为后压辊停顿位置"

$!结语

我公司购进的精元成型机投入使用 后!胎 面

滚压总宽合格率提高"#个百分点!成品轮胎按原

配胎检测标准检测#原配胎要求较高$合格率提高

"1个百分点"
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