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　　摘要　对引进的日本三菱重工 HD21 一次法成型机机头存在的问题进行分析 ,阐述改进方案。改

进后 ,设备的故障停机率降低了 80 % ,轮胎合格率至少提高 1 % ,仅各种原材料费 1 年即可节省人民币

80 万元。
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　　我厂生产全钢载重子午线轮胎采用美国

费尔斯通公司的轮胎生产技术 ,95 %以上的

设备从国外引进 ,规模从开始的年产 30 万套

生产能力扩展到目前的近 80 万套水平。在

30 万套项目引进设备中 ,我厂从日本三菱重

工公司引进了 7 台 HD21 全钢子午线轮胎一

次法成型机 ,配备了 18 只不同种类和规格的

成型机头。成型机头是成型机的心脏 ,对轮

胎质量的好坏起决定性作用。在成型机的调

试和正常的生产运行中 ,我们发现成型机头

存在很多问题 ,与我厂的轮胎工艺条件有很

多不相符之处 ,有些甚至不能达到我厂的轮

胎工艺技术标准。这些问题严重影响着轮胎

质量的稳定和提高 ,为此我们对成型机头进

行了改进。

1 　改进前存在的问题

通过调试、正常的生产运行以及技术人

员的科学分析 ,发现成型机头主要存在以下

几个问题 :

(1)成型机头胎圈锁紧用扇形撑块轴向

及径向跳动偏差大 ( 标准要求不大于

015mm ,实际达到 3mm) ,而且修复后不能稳

定保持 (一般校正后不到 1 周又超差) ,导致

钢丝圈定位不稳定 (标准定位 ±015mm) ,轮

胎钢丝帘线弯曲及排列疏密不均 ,甚至在成

型过程中胎圈脱出而报废生胎 ;

(2)有内胎轮胎 ,特别是大规格轮胎 (如

12100R24)的胎圈锁紧用扇形撑块不能稳定

地锁紧胎圈 ,导致成型过程中生胎报废 ;

(3)成型机头中心尺寸偏移[标准规定为

(1 194 ±015) mm ] ,导致部件贴合不对称 ,后

压辊压合不对称 ,最终导致轮胎因均匀性差

而报废 ;

(4)胎圈锁紧用撑块连杆与气缸联接不

可靠 ,导致成型过程中撑块脱落而报废生胎 ;

(5)左右反包胶囊及左右胎圈锁紧用撑

块动作不同步 ,前者导致反包部件有高度差 ,

后者导致部件偏移 ,最终造成轮胎均匀性差 ,

质量降低甚至报废。

总之 ,从整台成型机的运行来看 ,成型机

头的故障率占整个设备的 80 %以上 ,不仅造

成大量的原材料浪费 ,而且加大了维修工人

的劳动强度 ,降低了生产效率 ,严重影响产品

质量的提高。

2 　成型机头的改进

通过近 1 年的设备运行及维修保养 ,以

及对各种新轮胎品种的开发调试 ,在成型机

头存在的问题以及轮胎规格的适应性方面 ,

获得了大量的经验 ,同时参照国外一些厂商

的同类设备 (如倍耐力的 TR G/ B、克虏伯的
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NR3 等一次法成型机成型机头) 的特点 ,结

合 HD21 成型机头的现状 ,科学分析 ,对现有

的一些关键部件及其装配进了合理的改进。

(1)有内胎轮胎胎圈锁紧用扇形撑块不

能稳定锁紧胎圈以及装配后径向及轴向跳动

值偏大使装配不合理 :原设计分二块 ,一块是

铝合金扇形撑块 ,一块是铜滑块 ,二块之间采

用 2 只 M8 螺丝联接。如图 1 所示 ,撑块上

受力方向偏离撑块与滑块接合支承面 ,气缸

作用力约为 38kN ,且频繁作用 ,导致螺丝在

块截面造型和胎踵不吻合是造成胎踵逃离撑

块的主要原因。对此我们设计了一种适合有

内胎轮胎胎踵截面造型又能锁紧胎圈的一体

型撑块 ,很好地解决了这两个问题。

图 1 　胎圈锁紧装置装配示意图

(2)成型机头中心尺寸偏移是原设计装

配结构不合理造成的。原设计考虑在装配上

保证机头部件中心精度困难较大 ,故采用了

整个机头部件装配过程中粗校机头中心 ,完

毕后再通过中心丝杆两端的锁紧螺母轴向调

整来校正机头中心精确值 ,但是忽略了锁紧

螺母在机头中心丝杆高速频繁的正反转过程

中易松动 ,从而导致中心偏移。对此我们改

进了装配结构 ,取消了锁紧螺母 ,采用调整垫

片调整最终中心精度 ,解决了此问题。

(3)胎圈锁紧用撑块连杆与驱动气缸联

接不可靠 ,主要是原设计的连杆在气缸上的

固定销与气缸联接是通过过盈配合来保证销

子不逃出 ,但实际生产过程中连杆固定销频

摇动状态下而松动 ,铝合金块上的孔受力磨

损而扩大 ,这是导致轴向及径向跳动值偏大

的关键因素。通过分析发现 ,有内胎轮胎撑

繁受力 ,既有扭转力又有剪切力 ,时间长了 ,

销子与孔的配合就松动 ,最终在转动过程中

销子脱落 ,撑块不能撑开而导致生胎报废。

对此我们改进了销子的装配 ,即通过在销子

上开槽 ,采用顶头螺丝顶在槽口内而避免了

销子逃出。

(4)左右反包胶囊及左右胎圈撑块动作

不同步 ,主要是原设计中充气管路中缺少速

度控制装置。对此我们在充气管路中增加了

两对单向节流阀 ,保证在任何状态下速度可

调整同步。

通过对成型机头的改造实施 ,使其进入

了一个相当稳定的工作状态。改造后 2 年多

来 ,没有出现过上述同类问题 ,大大提高了轮

胎的成型质量 ,减小了维修强度 ,降低了原材

料消耗 ,解决了我厂自投产以来由于成型机

头的各种故障而影响生胎质量及原材料大量

浪费这一重大问题。

3 　改进后的效果

(1)成型机头改进后 ,提高了设备的运转

率 ,设备的故障停机率降低了 80 %以上。

(2)设备运行稳定性提高 ,减少了生胎报

废 ,降低了原材料成本。按每班平均报废 1

条轮胎 (实际上远多于 1 条) , 1 年 340d 计

算 ,1 年至少报废生胎 1 000 条 ; 1 条生胎原

材料成本消耗按平均 800 元计算 ,仅原材料

一项 1 年就至少为企业节省人民币 80 万元。

(3)设备运行稳定性提高 ,改进了轮胎质

量 ,使轮胎合格率至少提高了 1 % ,按年产 30

万套各种轮胎计算 ,效益相当可观。

(4)我厂 30 万套项目竣工后 ,马上着手

60 万套项目的建设。在 60 万套引进设备

中 ,上述工作为我厂引进的同类设备 HD23

成型机各项性能指标进一步的提高提供了有

力的保证。
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