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台形；

（2）所有连接点为倒角R＝1 mm的圆弧；

（3）销钉排布方式仍采用前4排盲销钉和长销

钉交叉排列，剩余8排全为长销钉。

第3次改造后的销钉结构如图4所示。
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图4　第3次改造后的销钉结构示意

仍以F220BRF胎面为例进行第3次改造后数

据对比，第3次改造后线速度、机头排胶温度、试验

线速度和试验机头排胶温度分别为28 m·min-1，

114～115 ℃，33 m·min-1和118～119 ℃
第3次改造后的Φ250螺杆挤出机，排胶温度

进一步降低，生产速度提升至33 m·min-1，大大提

高了生产效率，节约了生产成本，降低了能耗。避

免了由于半成品部件挤出超温导致的半成品部件

表面喷蓝和半成品部件过硫化导致的胎面崩花掉

块、不耐磨等病象的产生。

第3次改造后，Φ250螺杆挤出机挤出的半成

品部件断面气孔大幅减少，对比如图5所示。半

成品部件尺寸得到有效控制，成品轮胎的均匀性

提高。

图5　半成品部件断面气孔对比

3. 3　其他调整

第3次改造后，对Φ250螺杆挤出机温度控制进

行了配合调整，整体温度控制呈阶梯式，由初始温

度75～90 ℃，直到正常生产4 h后，温度最终保持

在70～80 ℃。温度控制方案如表2所示，该方案更

符合挤出机销钉流场理论。

 表2　温度调整方案 ℃

项　　目 试验
实际温控方案

0. 5 h 1 h 4 h
     螺杆 90 85 80 80
     机头 90 85 70 70
     挤出段 80 75 70 70
     塑化段 75 70 70 70

4　结语

通过对半钢子午线轮胎半成品部件挤出生产

线Φ250冷喂料螺杆挤出机销钉改造及排布优化，

解决了半成品部件挤出超温、表面喷蓝导致的成

品轮胎胎面过硫化，进而形成胎面崩花掉块、不耐

磨病象；同时半成品部件断面气孔率大幅降低，可

有效控制半成品部件尺寸，成品轮胎的均匀性提

高，保证了成品轮胎质量，提高了市场竞争力。
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△美国橡胶制造商协会（RMA）统计，2015年

美国轮胎出货量预计达3. 12亿套，其中中型和重

型载重轮胎在原配胎和替换胎市场均处领先地

位。载重原配胎出货量同比增长9. 1%，载重替换

胎出货量同比增长3%。

MTD（www. moderntiredealer. com），2015-12-09

　　△由特瑞堡集团签署了一份收购ČGS控股公

司的协议。ČGS控股公司为一家在农业轮胎、工

业车辆轮胎和特种轮胎以及工程聚合物领域占据

领先地位的民营公司。本次收购在现金和无债务

的基础上现金作价总额约109亿瑞典克朗（以2015
年11月9日汇率计算为12亿美元）。

MTD（www. moderntiredealer. com），2015-11-09


