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　　摘要 :介绍了全钢载重子午线轮胎生产选型配置的国产设备的主要技术参数和主要性能特征。在引进四

辊钢丝帘布压延生产线、内衬层挤出生产线和小角度带束层帘布裁断机等设备的基础上 ,配置了胎面等部件挤

出联动生产线、0°钢丝带束层挤出生产线、帘布纵裁机、多刀纵裁机、六角形钢丝圈挤出联动生产线、90°胎体钢

丝帘布裁断机和一次法成型机等技术成熟的国产设备。
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　　我公司在轮胎生产的技术改造中 ,增加了

对全钢载重子午线轮胎的投入 ,对于生产设备

的选型配置 ,根据我国轮胎设备的生产现状和

轮胎制造工艺的特点 ,确定了引进目前国内生

产技术尚不成熟的关键设备 ,选配技术成熟的

国产设备的原则。因此 ,引进了国外四辊钢丝

帘布压延生产线、内衬层挤出生产线、小角度带

束层帘布裁断机等设备。其它的如胎面等部件

挤出联动辅助生产线、0°钢丝带束层挤出生产

线、帘布纵裁机、多刀纵裁机、六角形钢丝圈挤

出联动生产线、90°胎体钢丝帘布裁断机和一次

法成型机等均选用国产设备。现将选型配置的

全钢载重子午线轮胎国产设备的主要技术特征

简单介绍如下。

1 　胎面等部件挤出联动辅助生产线

胎面等部件挤出联动辅助生产线与克虏伯

二复合挤出机 (Φ200 热喂料 ,Φ150 冷喂料) 相

配合 ,满足胎面、胎侧、垫胶、三角胶的复合挤出

要求 ,完成贴合、冷却、切断等作业 ,形成完整的

胎面等部件挤出联动生产线。主机与辅线开环

控制 ,设置必要的应答联络信号 ,实现机电一体

化 ,具有全线联动平稳、冷却效果好和切断精度
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高的特点。

111 　主要技术参数

生产线速度 3～30 m·min - 1

传送辊辊面宽度 600 mm

传送辊直径 60 mm

工作平面高度 850 mm

胎面等部件切头坡度 15°～35°

胎面切头长度公差 ±2 mm

112 　主要性能特征

(1)接取输送部分

接取输送部分由接取辊道、冷却辊道、收缩

辊道和连续称量装置组成。

接取辊道的前部为气缸操纵的可摆动输送

带 ,后部是带测速反馈的交流变频电机驱动辊

道 ,接取辊道带辊轮可移动 ,便于挤出机螺杆的

挤出。

冷却辊道内通水冷却 ;收缩辊道装有 4 组

调速电机 ,最大收缩率为 15 % ,电机均具有测

速反馈功能。

连续称量辊筒为铝制低摩擦型辊 ,各辊筒

平衡性为 ±3 g ,电子秤上设有挤出部件超出预

定公差范围声光报警装置 ,并装有测宽装置。

(2)基部胶挤出贴合部分

基部胶挤出贴合部分由 Φ90 销钉式冷喂

料挤出机、供胶输送带、Φ360 ×800 二辊压延
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机和压实装置组成 ,胎面经过二辊压延机贴合

基部胶。

(3) 胶片及 PE 垫布贴合装置

为满足挤出复合后的胎侧与外护胶、上下

三角胶 2 个部件贴胶片的需要 ,设置 2 套二工

位四导开胶片贴合装置 ,由手轮和丝杠组成的

调整装置在运输带中心左右进行位置调整 ,无

动力胶片导开贴合装置的速度与输送带传动速

半程冷却。水槽中的输送带采用 900 系列平格

型模块式塑料输送带 ,对部件采用上下喷淋冷

却。冷却水槽传动末端的传动辊上下各有一套

吹风装置 ,将胎面等部件表面水分吹干。

(5)切断、称量和接取装置

切断装置由光电控制调速 ,切断长度公差

为 ±2 mm ,切断速度为 20 次·min - 1 ,切断坡度

为 15°～35°。切断后的部件快速分离 ,辊道上、

下设有热风吹干装置。

连续称量秤分度值为 10 g ,动态精度为 ±

0. 3 %。对于超出公差的胎面等部件 ,能通过指

示灯报警 ,并设有合格与不合格胎面等部件的

分选打标记功能。

接取辊道有分选功能 ,合格部件接取至百

叶车存放 ,不合格部件送入后接取辊道另存。

2 　0°钢丝带束层挤出生产线

0°钢丝带束层挤出生产线通过变换胶料挤

出机头和调整锭子的挂放导开数量 ,可生产多

种规格 0°带束层。

211 　主要技术参数

单条最大宽度 100 mm

双条最大宽度 47 mm

挂胶挤出厚度 1. 8 mm

挤出厚度公差 ±0. 05 mm

挤出宽度公差 ±0. 5 mm

单根钢丝张力 10 N

212 　主要性能特征

度保持同步 ,对胶片没有拉伸。

PE 垫布导开装置可在导轨上移动 ,手工调

节导开位置 ;贴合装置上配有压辊 ,保证 PE 垫

布的贴合质量。

(4)冷却水槽

冷却水槽由不锈钢制作 ,分为上下两层 ,胎

面与胎侧走全程冷却 ,垫胶与上下三角胶可走

整机由锭子架、导经装置、Φ60 冷喂料挤

出机、冷却牵引装置、卷取装置和电控部分组

成。锭子架存放 48 个锭子 ,钢丝帘线在牵引冷

却装置的牵引力作用下 ,自锭子导开 ,通过导经

装置及安装在挤出机机头上的钢丝带束排线

板 ,有序均匀地进入到挤出机机头内覆胶 ,挤出

钢丝均匀排列的 0°带束层。挤出后的 0°带束层

进入五辊冷却牵引装置 ,牵引辊最高速度为

12. 88 m·min - 1 ,冷却后的带束层在储存装置

可储存 2 m。双面贴合 PE 垫布后 ,进入双工位

卷取装置自动连续卷取。

3 　90°胎体钢丝帘布裁断机

90°胎体钢丝帘布裁断机对压延钢丝帘布

以 90°角进行裁切后 ,将其旋转 90°对接成连续

的成型用胎体钢丝帘布 ,然后通过卷曲装置卷

成所需长度的帘布卷。

311 　主要技术参数

钢丝帘布宽度 600～1 000 mm

钢丝帘布最大输送长度 1 250 mm

裁断速度 6 次·min - 1

接头宽度 500～1 100 mm

接头输送带线速度 3～20 m·min - 1

312 　主要性能特征

(1)导开装置

导开装置为双工位 ,每个导开工位均为双

垫布卷取 ,卷取由交流电机驱动。移动导开工

位由无焊气缸驱动 ,并由气动定位销定位。

(2)定长输送装置

定长输送装置定长由双速电机驱动链轮链

条 ,传给两根丝杠带动定长块完成 ,数显装置显

示长度尺寸。由无杆气缸带动磁力输送装置 ,

按已设定的距离移动 ,将帘布送至裁断机。

(3)裁断装置

裁断装置为旋轧刀式裁断机 ,由专用液压

站以电机带动高压泵通过液压阀操纵油缸使轧

刀工作 ,轧刀旋臂设有预加负荷装置。

(4)定位送布拼接装置

裁断后的帘布经导板机构由快速辊分离裁
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断机 ,毛刷辊继续输送帘布至定位机构 ,毛刷辊

降下。送布辊呈 90°角将帘布送至拼接装置 ,

并准确停止在接头机构中心线上 ,与前次卸料

到位的帘布对齐 ,压板压下拉链式接头机构工

作。接头完毕由卸料输送带将接好头的帘布输

送给下道工序 ,并准确停止在下次的等待位。

(5)贴合与卷取装置

411 　主要技术参数

帘布宽度 1 500 mm

裁刀片数 2

纵裁后帘布宽度 500 mm

纵裁线速度 ≤30 m·min - 1

412 　主要性能特征

(1)布卷导开装置

布卷导开装置导开轴为被动运动 ,通过摩

擦阻尼轮调节帘布及垫布的张力。垫布卷取由

一台交流变频电机驱动 ,卷取轴同时作为帘布

牵引装置 ,导开电机运转由位置光电开关控制 ,

以满足裁断装置需要。导开可实现手动正反变

速调节 ,通过 5 个光电开关自动控制转速配合

后序工作。

(2)裁断装置

裁断装置刀辊的转动由帘布卷取装置通过

滚动链条传动 ,保证帘布线速度同步 ,帘布在进

入裁刀之前通过两侧的挡板保证帘布位置正

确 ,刀片辊由一台交流电机驱动。切刀控制部

分设有启动、停止和点动功能。

(3)帘布卷取装置

帘布卷取装置采用被动卷取方法 ,通过一

条传送带及 3 个卷取辊来完成 ,由一台交流变

频电机驱动。卷取控制部分设有自动正反向速

度调节装置 ,与前两部分一起联动 ,完成启动、

停止和升降速的功能。

5 　XCZ10002F多刀纵裁机

XCZ10002F 多刀纵裁机将帘布 (胶片) 纵

向裁切为宽度不小于 20 mm 并卷取成帘布 (胶

片)卷 ,供下道工序使用。

511 　主要技术参数

接头完毕的帘布经机械对中 ,由输送辊输

送给贴合及包边装置进行胎圈包胶的贴合及包

边。卷取为双工位 ,每个工位均设有纠偏装置。

4 　XJL2XCZ21500 帘布纵裁机

XJL2XCZ21500 帘布纵裁机将胶帘布 (宽度

1 500 mm) 通过导开装置纵裁为 3 份 ,卷成筒

状 ,供下工序多刀纵裁使用。

裁条最大速度 60 m·min - 1

裁条最小宽度 20 mm

供料卷最大宽度 1 000 mm

裁切精度

　宽度 ±0. 5 mm

　厚度 ±0. 1 mm

512 　主要性能特征

整机由导开装置、垫布卷取装置、调偏装

置、纵裁卷取装置、气控系统和电控系统组成。

两台直流调速电机分别带动刀辊和卷取轴

转动 ,电动推动器推动导开料卷架自动纠偏 ,导

开张力四挡可调。31 把刀片组件各自独立固

定在燕尾架上 ,拆装方便 ,易于宽度调节。刀片

裁切压力可调。

6 　XJL2L GL2X六角型钢丝圈挤出联动生产线

XJL2L GL2X 305～710 mm 六角型钢丝圈

挤出联动生产线是以成卷的胎圈钢丝为原料 ,

经放线导出、布轮去污、连续加热、挂胶、储存、

自动排线和绕线等工序完成钢丝圈的一次成

型。具有排列紧密、胶料附着力好、多种断面形

状及圈数可通过编程控制器设定的特点。

611 　主要技术参数

钢丝圈直径 305～710 mm

挂胶钢丝最大直径 1. 8 mm

排列最大宽度 30 mm

排列高度 ≤12 层

缠绕最大线速度 400 m·min - 1

612 　主要性能特征

(1)钢丝导开、加热部分

二工位导开机可一台生产 ,另一台备料 ,导

开架装有布轮去污装置。电加热柜设有 3 个加

热轮 ,加热温度可视钢丝运行速度自动调节。

(2)挤出覆胶部分

采用冷喂料挤出机覆胶 ,挤出机螺杆直径

为 45 mm。机身、螺杆、机头分别由 3 台温度自
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动控制装置加热 ,以达到钢丝覆胶的最佳状态。

(3)牵引、储存部分

由交流变频电机带动牵引机牵引钢丝 ,两

牵引轮中一牵引轮为主动驱动 ,可进行速度调

节 ,保证钢丝覆胶效果与缠绕时牵引速度稳定。

两牵引轮的轴交叉角为 2. 5°,可使缠绕在两个

牵引轮上的钢丝自动均匀分开。储存器可储存

覆胶钢丝 150 m ,分上下两个组轮。

7 　重缠机

重缠机用于将带有 PE 垫布的大卷胶带重

新卷成供钢丝圈包布机用的小盘胶带 ,同时卷

取过程中将 PE 垫布缠绕收集至回收轴上。其

主要技术参数为 :导开卷最大直径 　450 mm ;

卷取卷最大直径 　120 mm ;卷取胶条最大宽度

　40 mm 。

8 　XJL2L GB21A钢丝圈包布机

XJL2L GB21A 钢丝圈包布机为立式结构 ,

造型轻巧、紧凑 ,操作简单方便 ,缠绕包布螺距

均匀。

811 　主要技术参数

钢丝圈直径 305～660 mm

包布带宽度 25 mm

包布盘直径 ≤120 mm

牵引轮直径 42 mm

牵引轮转速 30 r·min - 1

齿轮转速 190 r·min - 1

812 　主要性能特征

由电机驱动三角带槽轮组 ,有 2 种不同结

构的运动方式 ,牵引轮带动钢丝圈由左向右作

360°旋转运动 ;包布轴携带包布由外向内缠绕

钢丝圈作 360°旋转运动 ,完成钢丝圈的缠绕包

布作业。

9 　L GJ201JY 扁平三角胶贴合机

L GJ201J Y扁平三角胶贴合机用于缠绕六

(4)缠绕部分

缠绕部分为全线的主要部分 ,有手动、自动

两种方式。手动作为调试运行与变更缠绕模盘

后校对程序之用 ,自动为正常生产用。缠绕时 ,

通过程控器驱动卡紧钢丝 ,合模旋转计数 ,停止

后开模顶出钢丝圈 ;通过程控器使排丝头降落、

排丝、排丝头提起、切断钢丝。两种运动通过程

控器交叉配合完成一个缠绕周期。

角型钢丝圈后贴合三角胶 ,采用胶囊膨胀式贴

合方法 ,设备结构简单 ,操作方便。

911 　主要技术参数

钢丝圈直径 508～610 mm

机头转速 13. 65 r·min - 1

三角胶最大高度 115 mm

912 　主要性能特征

L GJ201J Y扁平三角胶贴合机由左右机架、

机座、卡盘、膨胀胶囊鼓、夹持扣盘和压实装置

等组成。钢丝圈安放在夹持扣盘上 ,卡盘推进

到位 ,三角胶绕于膨胀胶囊鼓上 ,压实接头 ,胶

囊充气 ,将三角胶贴合于钢丝圈上 ,完成作业。

10 　TTRG245 型一次法成型机

TTR G245 型一次法成型机是在吸收日本

三菱重工的 HD21 成型机和倍耐力的 TR G/ B

成型机技术基础上改进后开发的。由主机、辅

机、电控系统和气动系统四部分组成。

1011 　主要技术参数

成型规格 9. 00R20～12. 00R24

胎圈直径 508～610 mm

鼓肩行程 300 mm

传递环送胎最大直径 1 200 mm

贴合鼓直径 890～1 040 mm

贴合鼓宽度 340 mm

内衬层最大宽度 810 mm

胎体帘布最大宽度 980 mm

包布最大宽度 100 mm

带束层宽度 52～270 mm

胎面最大宽度 330 mm

胎面最大长度 3 450 mm

贴合精度
　胎侧、内衬层、包布、垫胶 ±2 mm

　帘布、带束层、胎面 ±2 mm

传递环对中精度 ±0. 1 mm

1012 　主要性能特征
(1)成型鼓

成型鼓由胎圈锁紧机构、中间鼓板、胎肩胶
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囊、反包胶囊、助推胶囊、中空主轴、左右调距机

构和管路系统组成。成型鼓分为 3 种 :Φ485

mm 用于胎圈直径为 508 mm 的轮胎 ;Φ535

mm 用于胎圈直径为 559 和 572 mm 的轮胎 ;

Φ585 mm 用于胎圈直径为 610 和 622 mm 的

轮胎。

成型鼓由交流伺服电机驱动 ,最大转速为

145 r·min - 1 ,圆周可分 5 点定位。

Φ150 ×940 海绵压辊 ,压

胎圈放入预置架 ,夹持环自动夹取胎圈 ,按

程序步骤置于胎圈支撑块上。胎圈夹持环由交

流伺服电机控制 ,滚珠丝杠与滚动导轨行走定

位。

尾架支撑成型鼓轴尾端 ,成型滚压时可提

高稳定性和精度。

传递环内有 12 块夹持块 ,由行程可调气缸

通过连杆夹持带束层 ,在滚动导轨上移动 ,传递

环也可用于卸胎。

(4)贴合鼓

带束层与胎冠贴合鼓为气动机械收缩膨胀

结构 ,由 12 块合金铝板组成 ,1 # 带束层起始端

头由磁铁固定 ,带束层宽度由定位块固定。贴

合鼓旋转由交流伺服电机驱动 ,圆周上可分 5

点定位 ,最高转速为 14 r·min - 1 。贴合鼓在导

轨上可实现三工位作业 ,一工位贴合 1 # 和 2 #

带束层 ,二工位贴合 3 #

固特异将用钢丝取代 EMT

轮胎中的人造丝
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目前固特异生产的所有 EM T 跑气保用轮

胎均使用人造丝骨架材料替代了产品推出时宣

布使用的超强力钢丝 ,这是因为目前压力传感

器使用无线电波传递信息 ,而无线电波不能穿

透全钢丝轮胎。随着传感器技术的改进 ,固特

异肯定将再改用钢丝作 EM T 轮胎的骨架材

料。

全钢轮胎的质量比相应的人造丝骨架材料

轮胎小 ,这是由于人造丝需要两层胎体 ,而且挂

胶厚度也相应增大 ,因此人造丝使轮胎增大的

材料质量超过全钢轮胎中钢丝骨架材料密度较

大使轮胎增大的质量。

(涂学忠摘译)
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(2)压辊

胎体帘布压辊为

力可气动调节。后压辊由两对压辊组成 ,一对

多片锥形压辊用于压合胎冠、胎肩 ;另一对气动

转臂压辊用于压合胎圈和胎侧。后压辊可作径

向运动、轴向分合运动、旋转运动 ,由三向交流

伺服电机控制。

(3)胎圈夹持环、尾架与传递环

和 0°带束层及胎面 ,三

工位将带束层和胎面的复合体送到传递环内。

(5)供料架

主供料架供料部件是胎体帘布、内衬层和

胎圈包布。胎体帘布与内衬层均由纠偏装置电

动缸移动对中 ;输送带有导向筋 ,保持皮带稳定

不偏斜 ;内衬层设有自动定长和裁断装置。输

送带由交流伺服电机驱动 ,与成型机同步。

带束层供料架导开与输送均由交流变频电

机传动。1 # ,2 # 和 3 # 带束层由导向装置的气

动伸缩定位压辊送到贴合鼓上 ,以减小带束变

形。0°带束层导开后经辊道定位 ,导向辊送到

贴合鼓上。

胎面供料架为摆动式供料 ,胎肩定位 ,胎面

从贴合鼓上部进入。

胎侧和垫胶滑板供料架固定在主机箱侧

面 ,由气缸移动与翻转 ,将胎侧和垫胶定位供至

成型鼓上。

11 　结语

以上选择配置的国产全钢载重子午线轮胎

专用设备基本满足了生产工艺技术需要 ,说明

我国橡胶机械加工行业在消化吸收引进技术的

基础上已具备一定的开发生产能力。

目前国内轮胎生产企业正在加快全钢载重

子午线轮胎的技术改造 ,设备需求量大 ,这给橡

胶机械加工行业带来了机遇。相信橡胶机械加

工行业一定会不断开发新产品 ,为全钢载重子

午线轮胎的发展做出贡献。
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