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全钢载重子午线轮胎成型压合轨迹分析

罗忠林，贾立勇，叶斌，孙建岗

(银川佳通轮胎有限公司，宁夏银川 750011)

摘要：分析全钢载重子午线轮胎成型过程中胎坯的压合轨迹及压合参数设定。胎

坯压合包括三角胶压合、胎侧压合和胎面压合三部分。胎坯的压合轨迹及参数设定必

须遵循胎坯压合质量原理。合理设定成型后压合段径向、周向位移量和位移速度，后压

辊压力和成型内压，严格控制设备精度及优化压合轨迹，才能保证胎坯的压合质量。
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轮胎的品牌效益和使用寿命与轮胎的制造过

程密不可分，而胎坯的压合质量在成型制造过程

中至关重要，直接影响轮胎的使用性能。本工作

就轮胎成型过程中胎坯的压合轨迹、成型机压合

参数及工艺条件设定进行简单的分析。

1胎坯压合轨迹

由于工艺条件不同，成型机类型各异，各厂的

轮胎胎坯压合轨迹不同，但均遵循压合质量原理：

胎坯压合完成后，部件与部件之间粘合紧密，压合

部位不存留气体，半成品定位不发生变化，外观过

渡均匀、平滑和美观。在此探讨的成型胎坯压合

技术属于引进的倍耐力全钢轮胎技术，适用于各

种成型机成型各种类型花纹的全钢载重子午线

轮胎。

要提高胎坯压合质量，必须先保证后压辊的

对称度、同轴度和晃动量。在设备精度不能满足

工艺要求时，即使压合参数设置合理，成型胎坯不

是半成品的定位精度不高，就是成品轮胎的动平

衡性能差。成型机后压辊精度要求见表1，测量

尺寸见图1。要说明的是，以成型机定型鼓中心

线为测量基准，以成型机同一鼓板或成型鼓(金属

鼓成型机)主轴为l c1一C2 I测量基准，对称度

还可用90。直尺测量。

2成型机压合参数设定

成型机压合轴向位置和径向位置的参数设定

表1成型机后压辊精度要求

项 目 指 标

对称度

Al—Az I／mm

Bl—Bz I／mm

Cl—C2 I／mm

平行度I AI—B1 l／mm

晃动量”／mm

≤2

≤2

≤1

≤1

≤3

注：1)在同一个测量点相反方向分别用力，测量其位移差值。
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见表2。

圈1成型机后压辊精度弱试尺寸示意

3压合工艺

胎面压合转换步骤如图2所示，胎坯压合轴

向速度和径向速度见表3。

4结论

1．胎坯在压合过程中，不论是胎面压合，还是
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后压摆转结束

后压结束位

压保证在30

束层宽度之
开始压合

图2胎面压合转换步骤示意

胎侧、三角胶压合，在遵循胎坯压合质量原则的前

提下压合分段越多，压合质量越好，但各段压合径

向与周向的位移必须同步，过渡均匀，以保证压合

质量。

2．各厂全钢载重子午线轮胎胎坯成型内压不

同，考虑到胎体帘布伸张等因素，成型内压根据轮

胎规格一般设定在78．4～137．3 kPa之间，后压

辊的压力一般设定为内压的2～4倍。

3．在全钢载重子午线轮胎生产过程中，最重

表3胎坯压合轴向和径向速度

项目 臀声镒芦主轴速舻
后压辊等待位

后压辊打压三角胶初始位

后压三角胶打压位

后压打压胎面初始位

后压胎面压辊低压分位

后压胎面压辊高压分位

后压胎面摆转位”

后压胎面辊压胎边位

后压胎侧打压初始位

后压胎侧打压高压位

后压胎侧打压低压位

3 000士50 12 000士50

12 000士50 100t110

200士50 400士50 100～110

3 000士50 12 000士50 100～110

550士50

400土50

190士50 180士50 180士30

800±50 200士50 120±10

3 000±50 12 000士50 100～110

330士50 360±50 100～110

360土50 400土50 120～130

注：1)单位为mm·s1；2)单位为r·min_1 l 3)后压摆转速

度为(180士30)ram·rain～。

要的工序是成型，成型的关键步骤是胎面压合轨

迹及胎侧压合轨迹的设定。确定合理的胎面压合

轨迹及胎侧压合轨迹会在很大程度提高胎坯外观

质量及成品轮胎合格率，并对延长轮胎使用寿命、

避免轮胎使用时早期破损有很大益处。
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