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　　摘要:为适应国内工程轮胎生产加快、增添品种和提高质量的需求 ,满足生产对新设备的需要 ,节

约国家建设投资和外汇 ,风神轮胎股份有限公司与福建建阳龙翔机械电器有限公司通过对国内外巨

型工程轮胎成型机的先进技术进行大量调研分析 ,努力探索 , 不断完善 ,开发出新的 LC-G5. 5FS 巨型

工程轮胎成型机 , 填补了国内空白。
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1 产品开发概述

随着我国国民经济的高速发展和国家西部大

开发进程的不断加快 ,国内大型 、巨型工程机械轮

胎生产迅速加快 ,如何增加规模 、增添品种和提高

质量已成为急需 。但是 ,目前国内工程轮胎生产

关键设备之一的大型成型机主要依赖进口 ,设备

价格高 ,操作 、维修复杂 ,备件购买困难 。因此 ,开

发新一代巨型工程轮胎成型机也就成为当务之

急。为了适应上述需求 ,满足生产对新设备的需

要 ,节约国家建设投资和外汇 ,风神轮胎股份有限

公司与福建建阳龙翔机械电器有限公司通过对国

内外成型机的先进技术进行大量的调研分析 ,并

针对各类机型的特点和不足 ,尤其是对国内有关

轮胎厂的实际操作经验 、工程轮胎的工艺条件和

使用要求进行总结吸纳 ,努力探索 ,不断完善 ,开

发出具有新型主机结构和以帘布筒扩导 、夹持环

传递 、喷气辅助导布 、机械牵引定位 、变频调速和

微机控制等为主要特征的新一代巨型工程轮胎成

型机 LC-G5. 5FS 。从而解决了 26. 5-25 ～ 24. 00-

35等规格工程轮胎的加工课题。

2 新型巨型工程轮胎成型机结构特点

新型巨型工程轮胎成型机的结构及外形设计

新颖 ,布局合理 ,现已投入正常生产 ,效果良好 。

2. 1 主动折鼓形式的主机结构

新型巨型工程轮胎成型机设计了新型主机结

构(见图 1)。

图 1 新型巨型工程轮胎成型机的主机结构

　　折鼓装置是采用引进设备的主动折鼓机构之

结构形式 ,即气缸齿轮齿条副搓动折鼓方式 ,可在

不停机的状态下实现折鼓和张圆 ,安全 、可靠 、高

效率 、无冲击。由于这种结构可以通过调整叠合

角度来控制成型机头的叠合终了位置 ,机头不会

受到惯性冲击 ,尤其是工程轮胎成型机头 ,重量很

大 ,惯性冲击对机头使用寿命影响极大 。因此 ,采

用新型主机结构 ,可以大大提高成型机头的寿命。

电动机驱动主轴转动 ,是通过多楔带轮外侧

面设置的一对特殊气缸缸体所衔入的齿条与固定

在主轴上齿轮所组成的齿轮齿条副来实现的 ,带

轮刹车套轴与成型机头副连杆联接 ,齿轮齿条副

既作为传动键传送动力用 ,又作为旋转主轴所带
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动成型机头主联杆与固定在刹车套筒上的副联杆

的折鼓之用。气缸的活塞杆与带轮固定 ,当换气

时 ,缸体及衔在缸体上的齿条对称于主轴断面轴

线搓动 ,带动主轴上的齿轮一起扭转一个预先设

定的工作角度 ,机头叠合;当它回位时 ,成型机头

复圆 。对于不同机头 ,叠合角度不同 ,因此 ,叠合

机构需有调整角度的设计 。

2. 2 帘布扩导装置和夹持牵引装置(拉入环形

式 ,见图 2)

新型成型机 ,吸收引进产品的先进结构 ,上套

帘布筒方式 ,取消传统的成型棒 ,设置帘布筒扩导

装置 。该装置设于主机外侧 ,由若干支伞型支撑

杆组成 ,每支支撑杆上镶有若干万向滚子 ,前端设

计特型喷气嘴 ,后部则设置压力空气的汽源分配

器。其张合由电机带动 。在主机一侧 ,设置了与

之配套的帘布筒夹持与传递装置 ,该装置上装有

与扩导支撑杆相匹配的夹持爪 ,夹持爪由气缸带

动夹布和放开 ,并可根据工艺需要 ,由步进电机驱

动沿径向同步移动。夹持爪前端同样设置喷气孔

以辅助夹入布筒 。这种方式导入帘布筒 ,布筒口

部不会喇叭口变形 ,有利于正包。其工作过程见

图 3。

图 2 LC-G5. 5FS 工程轮胎成型机帘布扩导装置和夹持牵引装置

　　工作时 ,上套帘布筒由扩导装置扩张到工艺

尺寸 ,夹持环夹布导入 ,喷气辅助机械牵引和定

位。其优点是:上布正 ,工效高 ,质量好 , 安全可

靠 ,操作者劳动强度低 ,减员增效 ,是引进 、消化 、

吸收开发的一代新机 。

2. 3 主传动采用性能优异的多楔带传动

该种传动方式平稳 、可靠 、几何尺寸小 、使用

寿命长。刹车装置则采用轮胎式胶囊气动离合

器 ,动作灵敏 、可靠耐用 ,维修量小 。刹车胶囊采

用内刹车和外刹车两种形式。

2. 4 新型组合压辊

组合压辊装置是将下压辊和后压辊合为一体

的组合压辊的结构形式 ,即组合压辊装置取代了

传统成型机的后压辊装置和下压辊装置(见图

4)。

组合压辊装置安装一对杯式侧压辊轮 ,该压

辊是带有径向 、轴移和旋转压杯机构的三动机构。

由于一种成型机要满足多规格的轮胎成型 ,机头

的宽度 、直径及肩部曲线不同 ,所以轴移机构 、径

移和旋转机构均由电传动 ,编程控制。

组合压辊旋杯的另一侧 ,安装了一对直线压

辊 ,替代下压辊装置工作 。其传动跟随旋转压辊

同时工作 。

组合压轮装置支架上 ,各装有一对小气囊 ,以
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补偿压辊工作时随意曲线的变化 ,通过在压轮装

置支架上加装位移传感器 ,实现了对压合压力的

自动调节 、控制 ,压合十分平稳 ,保证了压合质量 ,

为轮胎产品质量的提高提供了重要保证 。其传动

则采用变频调速 ,可以设定最理想的滚压运动曲

线。

组合压轮装置的开合 、进退的传递 ,都是由滚

珠丝杆副和线性轨道轴承副来完成的 ,保证精度 、

使用寿命和轻便。

2. 5 旋转尾座装置

旋转尾座装置是一组装有扣圈装置和帘布筒

扩导装置的旋转支座 ,采用液压控制系统 ,它可根

据工艺过程的工作需要 ,定位于成型机主轴中心

线上 ,以完成帘布筒扩张和扣圈工作 ,该装置装于

直线轴承轨道上 ,液压传动系统传动 ,保证了旋转

尾座装置运行平稳。工作过程见图 3 。

图 3 LC - G5. 5FS 工程轮胎成型机动作过程示意图

图 4 组合压辊装置

2. 6 同步可调直径的内 、外扣圈装置

LC-G5. 5FS 型工程轮胎成型机的扣圈装置

设计别具一格:14支扣圈爪安装在一组同步盘机

构上 ,由气缸驱动同步盘 ,来达到同步调整扣圈爪

直径的目的。

内扣圈设置在主机的一侧 ,扣圈盘安装在正 、

反包装置座上;外扣圈设置在主机的另一端 ,扣圈

盘装在扩导装置的同一个左侧机组的旋转支架

上 ,它可随左侧机组作轴向移动和旋转运动 。由

液压马达带动的滚珠丝杆来驱动。

两组扣圈都是由驱动正 、反包装置的液压缸

驱动扣圈工作 ,完成扣圈动作。这一发明满足了

轮胎成型中扣圈变径工艺技术要求 。

2. 7 整体式机座
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考虑到本机为较大型的轮胎成型设备 ,为保

证制造精度 ,便于运输 ,有利于快捷准确的安装到

位和调试 ,生产维护 ,以及从长计议的企业发展对

设备的调整迁移 ,本机设置了整体机座 ,主机箱 、

下压辊 、后压辊 、扣圈装置 、正包装置 、帘布筒扩导

装置和夹持传递装置都安装在机座上 。电 、气安

装也大部分在机座内走线 ,整齐美观 ,安全直观。

2. 8 新颖的气 、电控制系统

控制系统 PLC 等主控制元件采用进口元件

或国内优良产品 ,性能优越 ,工作可靠。自动控制

系统采用编程控制 ,并采用了工业级人机界面 ,触

摸式工业图形 ,显示器显示 ,既能显示成型工艺步

骤 ,掌握工艺过程;又可随时调用内存 ,为各种不

同规格的轮胎编制成型工艺程序提供参考 ,准确

实现自动编程控制;还可通过屏显系统 ,迅速而准

确查询机台所出现故障的原因和位置 ,获得直观

快捷的理想效果;后压辊系统通过采用位移传感

器实现了轮胎胎胚压合压力的自动补偿控制 ,保

证了胎胚压合质量;气动控制方面 ,主元件采用了

引进 FES TO新颖的气路动元件 ,既可靠耐用又

美观大方。LC-G5. 5FS型工程轮胎成型机 ,保证

了轮胎成型的质量 ,特别是帘布筒导入定位和胎

趾包贴质量 ,由工艺装备上得到可靠的保证 ,从而

大大提高轮胎均匀性和行驶里程 ,尤其适用于制

造高等级公路上安全行驶的轮胎。

2. 9 传动方面采用变频调速

配套 YVP 型变频专用节能式特种电动机系

列和多楔带传动 。它的特点是:可以在很宽的速

度范围内达到数字自动调节功能的任意速度调定

(级差 0. 25Hz)。当工作周波≤50Hz时 ,传动比

1:10范围内的传动特性为恒转矩传动;工作周波

≥60Hz时(很少用)为恒功率传动 。这是国家推

荐的节能技术;多楔带主传动性能优异 ,传动平稳

可靠 ,噪声小 ,带轮几何尺寸小 ,结构紧凑 ,重量

轻 ,惯性小 ,经久耐用;结构新颖的气缸齿轮齿条

副折鼓装置 ,折鼓机构与成型机头同步旋转 ,机头

张叠无需停机 ,利于平稳传动和操作 ,提高效率;

该成型机还参照引进设备 ,采用了液压传动 ,

用以需要更大推力的尾座移动和扣圈等工作 。

3 新型工程轮胎成型机主要技术参数

1.适用成型机头最大直径:Υ1260mm;

2.适用成型机头最大宽度:1533mm;

3.适用钢丝圈直径:Υ25"～ 35";

4.适用帘布最大宽度:2800mm;

5.主电机型号功率:YVP180L-6 15kW

6.中心高度:1260mm;

7.折鼓角度范围:0 ～ 180°

8.后压辊轴向移动范围:660 ～ 1750mm;

9.适用轮胎规格 26. 5-25 ～ 24. 00-35;

10.帘布筒扩张范围:Υ750 ～ 1380mm;

11.夹持环工作直径:Υ960 ～ Υ1360mm;

12.外形尺寸(长×宽×高):11780×4100×

2170mm

4 使用效果

通过半年多时间的生产实践 ,使用对比 , LC-

G5. 5FS 型巨型工程轮胎成型机使用效果良好 ,

具有如下特点

1.适用范围广。在一台新型 LC-G5. 5FS 工

程轮胎成型机上 ,可用于成型 26. 00-25 、29. 5-25 、

18. 00-33 、21. 00-33 、21. 00-35 、24. 00-35 等规格

的大型工程轮胎 ,达到一机多用的目的 。

2.工作效率高。超过日本 C2800成型机 ,班

产(包括缠绕时间)26. 5-25规格 4条 、29. 5-25规

格 4条 、18. 00-33规格 4 条 、21. 00-33规格 4条 、

21. 00-35规格 3条 、24. 00-35规格 3条。

3.压合质量好 。由于在成型机后压辊装置

上加装了位移传感器 ,实现了成型机后压辊压

合压力的自动调节控制 ,保证了轮胎胎胚的压

合质量 ,为轮胎产品质量的提高提供了重要保

证。

4.操作简便。通过 2天的培训 ,生产工人即

能熟练掌握该设备的操作 ,完成每班定额。

5.成型机尾座装置及拉入环装置采用液压控

制方式 ,传动平稳 ,控制自如 ,定位准确 。

6.设备故障率低 ,维修方便。

本机的结构设计和制造质量完全达到了技术

协议的规定要求 ,实现了进口成型机技术的消化 、

吸收 ,填补了国内巨型工程轮胎成型机制造的空

白 ,实现了开发研制目标 ,为进一步开发更大规格

的工程轮胎成型机奠定了基础 。
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