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　　摘要:介绍了半钢子午线轮胎一次法成型机———新型窄冠带条缠绕机的结构 、特

点。此缠绕机不仅满足了自动导开 、储料 、自动裁切等工艺要求 ,而且具有优质的排列

线形方式、恒定可控的张力进行窄冠带条缠绕功能 ,整体技术水平达到国外同类产品先

进水平。
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　　随着汽车工业及高速公路的迅速发展 ,对半

钢子午线轮胎的使用性能提出了更高的要求。不

仅要求轮胎耐用 ,而且要求轮胎必须具有较好的

高速性 、操作稳定性及乘坐舒适性。所以 ,半钢子

午线轮胎必须具有良好的均匀性和动平衡性。达

到上述性能要求 ,除要有全新的轮胎结构设计外 ,

还需有先进制造设备来实现。

1　研制背景

为了给轮胎企业创造开发高性能半钢子午线轮

胎的条件 ,天津赛象科技股份有限公司于 2006年着

手研制开发半钢子午线轮胎一次法成型机。在用户

的大力配合下 ,历时一年多时间 ,终于研发成功 ,经

过调试和试生产 ,最后投产验收。其中 ,窄冠带缠绕

是高档子午线轮胎生产工艺中重要的一环 ,缠绕均

匀性直接影响到轮胎的高速性及动平衡性。因此 ,

要求半钢子午线一次法成型机中的窄冠带缠绕机必

须实现全自动 ,成为可控设备中的一环。

目前我国生产的半钢子午线轮胎窄冠带缠绕

机主要是引进的昂贵的外国缠绕机和国内简易的

缠绕机 。国内的窄冠带缠绕机主要存在的问题:

一是缠绕控制精度不高 ,窄冠带条重叠宽度和搭

接长度波动较大 ,同一断面肩部两边不对称 ,影响

胎坯的质量均匀性;二是缠绕过程中无张力控制 ,

致使缠绕速度不均匀 ,在同一条轮胎中有过紧过

松现象 ,因此对成型胎坯的内在质量有一定影响。

2　结构简介

根据上述窄冠带缠绕机的不足 ,我公司成功

研制了一种新型窄冠带缠绕机 ,并投入生产 ,该机

也可以应用于半钢子午线轮胎二次法成型机组

上 ,其结构及工作原理见图 1。

1—双导开料卷的气胀轴;2—导开电机;3—储料装置;4—控制张力的伺服电机;5—张力控制单元;

6—窄冠带走向;7—自动裁切;8—控制线形排列的伺服电机。

图 1　新型窄冠带缠绕机结构原理示意
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　　图中左侧部分为两工位导开 、储料装置示意

图 ,右侧部分为缠绕装置示意图 。

导开 、储料装置采用气缸比例阀控制 ,依据窄

冠带张力的大小要求 ,调整气缸的压力 ,从而实现

窄冠带条以可调的恒定张力从木轴中导开 ,输送

到缠绕装置处 。由于采用气胀轴 ,利用气缸压力

与料卷方孔内部摩擦 ,大大减小了导开时的噪声 ,

也有利于导开时的速度平稳。光电检测可以及

时地通知操作人员更换料卷以实现连续作业提

高工作效率 ,还可以判断料是否符合工艺技术

要求 。

窄冠带条自导开储料装置经过橄榄棍组成的

导向到缠绕装置。缠绕装置由张力单元 、排线单

元和裁切单元组合而成。窄冠带的上鼓张力由窄

冠带的速度与带束鼓的线速度差值控制 , 通过

PLC检测张力单元的浮动辊上下位置反馈信息来

调整控制张力的伺服电机的速度 ,以控制整个缠

绕中料的张力。

可编程序控制线形排列的伺服电机与带束鼓

的伺服电机 ,可以高质量排列出 S和 F等不同排

列类型 。

该缠绕机还有自动上鼓贴合、自动裁断等功能。

3　技术参数和控制方式

窄冠带条宽度　10 ～ 15 mm;储料长度　≤30

m;缠绕速度　200 m· min
-1
;缠绕张力　10 ～ 50

N可调;缠绕宽度　≤360 mm;裁断方式　自动

裁断;冠带条料卷直径　≤500 mm;冠带条料卷

宽度　400 mm。

控制方式:本机采用美国 AB公司 Controi-

Logix可编程序控制系统控制。用电子齿轮控制

两伺服轴的运行轨迹完成缠绕时排线动作;用直

线单元跟踪位置信号反馈给伺服控制完成窄冠带

张力控制。

4　实际运行

在一次法成型机上按 S型方法进行窄冠带缠

绕 ,肩宽 288 mm,厂家对此台窄冠带缠绕机进行

了抽查 ,进行断面分析统计如下 。

每条轮胎最多 2个接头 ,缠绕过程中没有出

现打褶现象 ,相邻两圈窄冠带缠绕条之间均是对

接 ,肩部出现 3层重叠(宽度小于 5 mm)。断面

均符合要求 。

5　结语

根据子午线轮胎缠绕工艺要求 ,结合实际情

况 ,设计了全自动窄冠带缠绕机 。在控制系统中

采用 PLC作为主控器件 ,控制变频伺服电机 ,编

制了各种器件的控制程序 ,使缠绕工艺安全 、快速

地实现 。该缠绕机达到了设计工艺要求 ,为国内

首创 ,具有自主知识产权 ,整体技术水平达到国外

同类产品先进水平。
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6　胎圈部位过硫

水胎筋部材料较厚 ,热量传递较慢 ,致使胎圈

部位冷却速度较慢 ,出现后硫化效应而导致胎圈

部位过硫。胎圈部位过硫会导致成品轮胎胎圈强

度下降而爆破 。通过等效硫化时间计算得出 ,轮

胎各部位均存在不同程度的过硫化 ,这对轮胎性

能危害极大 ,同时也降低了生产效率和经济效益。

解决措施:以等效硫化时间计算数据为依据 ,

适当缩短轮胎硫化时间和延长冷却时间以分别降

低过硫化程度和消除后硫化效应 ,提高胎圈部位

的强度 。

7　轮胎使用不当

超载 、使用不标准轮辋 、气压过高或过低等均

会造成轮胎胎圈爆破 。

解决措施:定期向经销商及用户讲解轮胎使

用与保养的知识 ,宣传产品的特性及使用条件 ,避

免因轮胎使用不当而造成的交通事故。

8　结语

我公司对轻载斜交轮胎胎圈部位出现的爆破

和钢丝刺出问题采取相应的解决措施后 ,因胎圈部

位损坏而退赔的轮胎比例明显减小 ,达到了改进的

目的。
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