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　　摘要 :介绍了四辊压延内衬层生产线的构造与工艺特点。过渡层胶和气密层胶通过Φ400 mm ×1 000 mm 四辊

压延机压片 ,定宽复合后与纤维帘布热贴合。两条胎圈胶通过一台Φ90 mm 挤出机挤出成型后 ,沿着内衬层的两侧

边贴合在胎体帘布上。该生产线设计结构紧凑 ,占地面积小 ;采用 PID 控制 ,控制精度高 ,产品质量稳定 ,生产效率

高 ,设备运行可靠。

　　关键词 :四辊压延机 ;过渡层 ;气密层 ;胎圈胶 ;热贴合 ;胎体帘布复合件

　　中图分类号 : TQ330. 4 + 4 　　　文献标识码 :B 　　　文章编号 :100628171 (2002) 0820494203

化率迅速提高。预计到 2005 年我国轮胎产量将

达到 1125 亿条 ,其中子午线轮胎为 5 619 万条 ,

占总产量的 45 %。为使我国高、中档次轮胎早日

跻身于国际轮胎市场 ,加快企业自身产品结构调

整 ,桦林轮胎股份有限公司引进意大利倍耐力公

司“50 万套子午线轮胎”生产技术 ,其中 20 万套

全钢载重子午线轮胎 ,30 万套半钢轻载、轿车子

午线轮胎。采用引进技术生产的轮胎行驶里程比

斜交轮胎高 50 %～150 % ,比国内自主开发的同

类产品高 30 %～ 100 % ,燃料消耗降低 6 %～

10 % ;耐磨性比意大利倍耐力公司同类产品提高

712 % ,油耗低 1138 %～1168 %。内衬层生产线

是生产半钢子午线轮胎的必备设备 ,本文对其构

造和工艺特点进行介绍。

1 　生产线构造

111 　生产线结构

生产线结构如图 1 所示。

压型线主机为意大利产 Φ400 mm ×1 000

mm水平“V”型四辊压延机。辊筒为铸铁材料 ,
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模铸表面硬度为 (520 ±20)°Brinel ,其刚度大、机

械性能好。

压延胶片的厚度是通过调整 1 # 和 4 # 辊的辊

距来实现的。电机通过差比减速器带动蜗轮蜗杆

减速器使 1 # 和 4 # 辊产生位移 ,移动的距离可从

显示器上直接读出。为了防止误操作及轴间推力

超出额定负荷而损伤辊筒或其它关键部件 ,传动

系统设有安全装置及过载保护装置。

为保证压片厚度均一 ,采取中高度法对辊筒

工作时产生的挠度进行补偿。在 1 # 辊上配备预

负荷装置 ,目的是消除轴承间隙及轴承与支架之

间的间隙 ,以避免工作时由于间隙而造成辊筒摆

动 ,从而导致胶片厚度不均以及可能造成的辊筒

碰撞事故。

主机润滑系统采用气动自动控制系统。润滑

油工作温度为 30～80 ℃,工作压力为 013 MPa。

其设计原理为 :机器工作前润滑站必须将润滑油

温度预热至 30～80 ℃,由恒温器控制 ,润滑油温

度超过 80 ℃,热交换器就开始工作 ,当润滑站工

作时 ,机器才能运转。润滑油到每个润滑部位的

流量由显示器监控 ,并通过针阀进行流量调节。

各润滑部位的回油回到主机两侧的带有视窗和设

有内部照明的集油箱里。集油箱中装有双金属温

度计 ,可以显示出每个润滑部位的回油温度及流

量。当润滑站供油不足或管路不畅时 ,机器会自

动停止工作并报警。

生产线主要性能参数 :
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　　子午线轮胎以节油、行驶里程高、使用寿命

长、安全性好、缓冲性好等优点 ,被世界各国广泛

使用。随着我国轮胎工业的飞速发展 ,轮胎子午



　　辊筒工作部分长径比 L / D 2. 5

辊筒中高度 0. 07 mm

1 # 辊22 # 辊和 3 # 辊24 # 辊速比 1∶1. 04

压延速度 3～30 m·min - 1

压出胶片最小厚度 0. 2 mm

压出胶片宽度 500～900 mm

生产能力 1 683 m·h - 1

主电机功率 ≤60 kW

电源电压 380 V (50 Hz)

压缩空气压力 0. 4～0. 6 MPa

112 　速度匹配

整条生产线在运转过程中 ,各单机运行速度

都随压延主机的速度变化而变化 ,并与之相匹配。

其设计原理为 :在 Φ120 mm 及 Φ90 mm 挤出机

出口处设定浮动辊 ,当压延主机生产速度增大时 ,

要求供胶量增大 ,则胶条带动浮动辊上移 ,使电位

器的输出电压值增大 ,通过直流变频器对挤出机

的速度进行调节 ,使其提高 ;反之 ,当压延主机生

产速度降低时 ,浮动辊位置降低 ,电位器的输出电

压值下降 ,挤出机的挤出速度亦降低。

113 　导开装置

导开装置采用双工位卷轴交替工作 ,以保证

整条生产线连续运转。帘布卷轴置于可移动的小

车之上 ,由气缸推动。小车上装有安全装置 ,如在

运动过程中遇到障碍物 ,可自动停车。每个工位

都装有光电控制系统 ,生产过程中一个工位的纤

维帘布用完时 ,导开装置自动停止工作等待帘布

接头 ;当帘布接头完毕时 ,另一个工位卷轴开始工

作。卷轴上装有制动器 ,使帘布保持恒张力 ,避免

在生产过程中出现打褶及粘连等现象 ,影响产品

质量。

114 　定中心及调偏装置

为保证过渡层胶和气密层胶在压片、定宽复

合后与胎体帘布热贴合 ,以及胎圈胶条沿着内衬

层的两个侧边贴合在胎体帘布上 ,符合产品的公

差范围要求 ( a1 - a2 = ±3 mm , b1 - b2 = ±3

mm , c1 - c2 = ±1. 5 mm , D = ±2 mm) ,在一次贴

合压辊前装有强制定中心装置 ,其宽度可随纤维

帘布的宽度任意调节。在二次贴合压辊前装有自

动调偏装置 ,采用光电控制 ,通过气缸往复运动摆

动辊床以防止胎体帘布跑偏。

115 　卷取装置

卷取装置采用双工位卷轴交替工作 ,以保证

整条生产线连续运转。帘布卷轴由电机带动 ,并

置于可移动的小车之上 ,由气缸推动 ,以便胎体帘

布卷轴装卸。卷取胎体帘布的长度预先设定 ,由

计数器控制。生产过程中 ,当一个工位卷取至所

预先设定的胎体帘布的长度时 ,这个工位的卷取

装置自动停止工作 ,并等待帘布裁断 ,当帘布裁断

完毕后 ,另一个卷取工位卷轴自动开始工作。此

594第 8 期 　　　　　　　　　　　　　　　张国柱等 1 四辊压延内衬层生产线 　　　　　　　　　　　　　　　　　　

图 1 　压型生产线结构简图

1 —两工位导开装置 ;2 —传动带 ;3 —接头装置 ;4 —前储布器 ;5 —强制定中心装置 ;6 —Φ400 mm ×1 000 mm 压延机 ;7 ,8 —Φ120 mm 挤

出机 ;9 —一次贴合装置 ;10 —Φ90 mm 挤出机 ;11 —调偏装置 ;12 —二次贴合装置 ;13 —冷却装置 ;

14 —后储布器 ;15 —调偏装置 ;16 —两工位卷取装置



两工位的动作切换由光电控制系统来实现。

2 　工艺流程

　　胎体帘布层由一层 (或多层)压延纤维帘布组

成。纤维帘布以 90°角裁断成指定宽度 ,经自动

或手动接头后 ,配以垫布卷取在卷轴上 ,运至压型

生产线 ,用悬臂吊吊装入卷取装置。经接头装置、

前储布器、强制定中心装置导入贴合传送装置。

过渡层胶和气密层胶通过两台Φ120 mm 挤出机

分别挤出后 ,经过 Φ400 mm ×1 000 mm 四辊压

延机压片、定宽复合后与纤维帘布热贴合 ,两条胎

Φ90 mm 挤出机挤出成型后 ,沿

胎体帘布复合件结构如图 2 所示。

图 2 　胎体帘布复合件结构

1 —胎体帘布 ;2 —过渡层 ;3 —气密层 ;4 —胎圈胶条。A —过渡

层宽度 ; B —气密层宽度 ; C —胎圈胶条宽度。a1 , a2 —过

渡层与胎体帘布边距 ; b1 , b2 —气密层与胎体帘布

边距 ; c1 , c2 —胎圈胶条与胎体帘布边距

产品质量要求 :胎体帘布厚度均一、无气泡。

产品公差范围 :

过渡层胶厚度 ha ±0. 1 mm

宽度 A ±1 mm

a1 - a2 ±3 mm

气密层胶厚度 hb ±0. 1 mm

宽度 B ±1 mm

b1 - b2 ±3 mm

胎圈胶厚度 hc ±0. 1 mm

宽度 C ±1 mm

c1 - c2 ±1. 5 mm

D ±2 mm

　　四辊压延内衬层生产线工艺流程如图 3 所

示。

图 3 　四辊压延内衬层生产线工艺流程

3 　生产工艺特点

(1) 自动化程度高。本生产线实现了纤维帘

布自动导开、自动调偏、过渡层胶、气密层胶和胎

圈胶两次自动贴合、胎体帘布自动卷取 ,机械自动

(手动)润滑。

(2) 该生产线全线采用 PID 控制 ,自动巡检

测量、记录 ,出现故障 (包括断线、缺胶、润滑油位

低)自动报警及自动停车。

(3) 全线各部分动作协调流畅 ;生产线各单

机速度匹配并实现自动无级调速。设备昼夜运

转 ,连续操作 ,每班 5～7 人操作。重复性能好 ,质

量稳定 ,生产效率高 ,设备运行可靠。

(4) 产品规格齐全 ;压延机两组割胶刀具为

独立的手动控制 ,轴向可在 500～900 mm 之间任

意调节 ,因此可生产不同宽度的胎体帘布。

4 　结论

四辊压延内衬层生产线实现了纤维帘布自动

导开、自动调偏、过渡层胶和气密层胶、胎圈胶两

次自动贴合、胎体帘布复合件自动卷取。采用

PID 自动控制 ,自动测量、记录及故障检测。各单

机速度匹配 ,无级调速 ,各部分动作协调流畅。产

品质量稳定 ,生产效率高 ,设备运行可靠。
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圈胶条通过一台

着内衬层的两侧边贴合在胎体帘布上 ,并经冷却

装置进行冷却 ,通过后储布器、调偏装置由卷取装

置进行定长卷取成布卷 ,然后运至成型工段。


