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六角形子午线轮胎钢丝圈双圈

挤出缠卷生产线研制开发成功

阎学和 柴嘉佑 庞鸿贞
(天津赛象科技股份有限公司 天津 3 0 0 25) 0

自 1 9 9 3年天津赛象公 司研发成功我国第一

台国产化子午线轮胎关键设备— 六角形子午线

轮胎钢丝圈单圈挤出缠卷生产线投人生产运行
,

并 于 1 9 9 4 年通过 了由原化工部化工装备总公司

组织的技术鉴定 以来
,

到 目前 已为全国各轮胎生

产企业配套 了近 50 条此类生产线
,

基本上满足了

子午线轮胎生产企业的需要
。

近几年
,

随着轮胎

工业特别是子午线轮胎工业的迅速发展
,

各轮胎

生产企业都在抢 时间积极争取上项 目
,

扩大子午

线轮胎的生产规模
,

因此轮胎企业对各类子午线

轮胎生产专用设备 的需求量也急速增加
,

其中也

包括六角形子午线轮胎钢丝圈挤出缠卷生产线设

备
。

而且
,

从有关方面了解到
,

少数发达国家研制

开发了一种新型六角形子午线轮胎钢丝圈多圈挤

出缠卷生产线机组
,

能大大提高六角形钢丝 圈的

生产效率
。

的领导对此反 映非常敏锐
,

根据 当前

橡机市场状况和轮胎企业用户 的需求
,

立即决策

组织专业设计和技术力量
,

着手开发研制新一代

的一次同时能缠卷两个圈的六角形子午线轮胎钢

丝圈双圈挤出缠卷生产线 的升级换代产品
,

以便

达到缩小与世界发达国家橡机制造业技术水平差

距
,

更好地为我国子午线轮胎工业发展做贡献
。

经过 一年 多的不懈 努力
,

终于在 2 0 0 3 年 5

月
,

成功地完成 了我国第一 台六角形子午线轮胎

钢丝圈双圈挤出缠卷生产线的研发工作
。

现将该

生产线的有关结构组成
、

工作过程和主要技术参

数及特点等简要介绍如下
。

产线的整体结构是 由双钢丝盘导开机构
、

钢丝除

污装置
、

钢丝 自动调温电加热机构
、

钢丝挤 出包胶

机构
、

挤 出机温控装置
、

多轮组钢 丝牵 引储存机

构
、

缠绕送丝缓冲装置
、

递丝机构
、

排丝和缠卷机

构
、

缠卷盘定位夹丝和切丝装置
、

缠卷盘转动和涨

缩驱动机构
,

钢丝圈 自动接取和递送机构
,

钢丝圈

存储装置和电气控制系统等 14 个部分所组成
,

详

见图
。

1 结构组成

该六角形子午线轮胎钢丝圈双圈挤出缠卷生

2 工作过程

由两组钢丝导开机构导出的两根特定直径的

钢丝
,

在多轮组牵引储存机构的牵拉下
,

使钢丝通

过除污装置
、

电加热机构
,

继而进入挤出包胶机构

的包胶机头
,

使钢丝外表面包上一层一定厚度 的

胶料后
,

钢丝继续被牵进 多轮组钢丝牵引储存机

构
,

包胶钢丝通过送丝缓冲装置传送给递丝机构
,

再 由递丝机构间断地递送排丝和缠卷机构
。

缠卷

盘是由多组扇形块组成
,

在其输入端 口处
,

装有定

位装置和夹丝装置
。

当包胶钢丝递送到缠卷盘的

输人端 口处时
,

立即由程序控制夹丝气缸将两根

钢丝头固定在缠卷盘上的两个钢丝定型槽的设定

位置
,

则缠卷盘 由驱动装置托动
,

开始按设 定方

向
、

速度和圈数进行缠卷
,

与此同时
,

由程序控制

排丝装置按设定程序进行上
、

下
、

左
、

右的排丝移

动
,

最终使包胶钢丝在缠卷盘的两个定型槽内
,

形

成两个断面为六角形 (正六角或斜六角 ) 的整体钢

丝圈
。

当完成 了钢丝圈缠卷的全部程序后
,

缠卷

盘停止在设定位置
,

由程序控制切丝装置将两根

包胶钢丝同时切断
,

此时由多组扇形块组成的缠

卷盘
,

在芯轴和连杆的驱动下向内收缩
,

使钢丝圈



橡 胶 科 技 市 场 第 15期

脱离定型槽
,

并 由钢丝圈 自动接取和递送机构将

两个缠卷好的钢丝圈移送到钢丝圈存储装置上
,

至此钢丝圈双圈缠卷成型的全部程序完结
。

在电

气 自动程序控制下
,

又开始了新一对钢丝圈的缠

卷程序
。

b
、

压缩空气气压
: 0

.

7M I〕 a , c
.

水压
:

簇 0
.

4 M P a 。

3 主要技术参数

1
.

适用钢丝圈直径
: 18

”

一 2 5
” ;

2
.

钢丝直径范围
:
中 1

.

。~ 中 1
.

65 m m ;

3
.

排列最大宽度
:

30 m m ;

4
.

排列高度
:
m a x 1 4 层 ;

5
·

缠卷盘取线速度
:
V

。 。 、

4 0 0 m
·

m i n
一 ` ;

6
.

钢丝圈内径允差
:
士。

.

15 m m ;

7
.

钢丝圈宽度允差
:
士 0

.

40 m m ;

8
.

钢丝圈高度允差
:
士 0

.

50 m m ;

9
.

接头搭接长度
:

镇 10 m m ;

1 0
.

缠卷盘最高转数
:
R

m 。 二

2 2 O r p m ;

1 1
.

钢丝导开盘直径
:
中 7 6 o m

,

宽度 3 3 o m m ;

1 2
.

钢丝加温度范围
:

40 一 1 20 ℃ ;

1 3
.

冷喂料挤出机螺杆直径
:
中 65 m m ;

1 4
.

螺杆长径 比
: 1 2 : 1 ;

1 5
.

挤出胶料压缩比
: 1 : 1

.

1 6 ;

16
.

挤 出机 主电机 功率
:

22 k w (交流变频调

速 ) ;

1 7
.

动力
: a

.

电源
: 380 V 士 10 % ; 50 H z 士 2%

,

4 生产线特点

该六角形子午线轮胎钢丝圈双圈挤 出缠卷生

产线的最大优越性是
,

能够一次 同时缠卷两个六

角形钢丝圈
,

使生产效率提高一倍
,

提高了设备效

能
,

降低 了产品制造成本
,

为扩大子午线轮胎生产

规模创造了有利条件
。

该生产线各机构装置结构

设计合理
,

全线采用可编程控制器 ( P L C )程序控

制
,

动作可靠
,

自动化水平高
,

可以替代进 口设备
,

可为轮胎企业节省设备投资
。

5 结束语

天津赛象公司研发成功的新一代六角形子午

线轮胎钢丝圈双圈挤 出缠卷生产线
,

是克服 了很

多技术难题后完成的
,

如在研发过程中
,

对两根钢

丝的同步牵引和储存 的多轮组传动的结构设计
;

对两根钢丝的送丝缓冲同步处理
; 特别是对具有

双位定型槽缠卷盘的缠卷
、

排丝和卸 圈等结构的

设计
,

都是经过很多次试验修改后才定型的
,

因此

具有一定的可靠性和创新性
。

该生产线设备又填

补了我国子午线轮胎生产专用关键橡机设备国产

化的一项空 白
。

该产品的某些创新技术是具有 自

主知识产权的
,

天津赛象公 司为 了保护产品的启

主知识产权
,

已经申报了国家专利
。
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图 六 角形子午胎钢丝 圈双圈挤出缠卷生产线整体结构平面示意 图

1一双钢丝盘导开机构
; 2一钢丝除污装置 闷一 钢丝自动调温加热机构

; 4一钢丝挤出包胶机构
; 5一挤出机温控装置

;

6 一多轮组钢丝牵引储存机构
; 7一送丝缓冲装置 ; 8一递丝机构 ; 9一排丝 和缠卷机构 ; 10 一 缠卷盘夹丝 和切丝装置 ;

n 一缠卷盘转动和涨缩驱动机构 ; 12 一 钢丝圈 自动接取和递送 机构 ; 13 一钢丝圈存储装 置
; 14 一 电气控制系统


