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1 7～42英寸钢丝圈三角胶 

热贴生产线的结构及特点 

尚文 煜 

(天津赛象科技股份有限公司，天津 300384) 

摘要：介绍 17～42英寸钢丝圈三角胶热贴生产线的结构及特点。生产线由挤出 

机供胶带(包括金属探测器)、冷喂料销钉机筒挤出机、接取输送带、强迫收缩辊道、三 

角胶冷却装置、三角胶储存装置、送三角胶装置、三角胶与钢丝圈贴合装置和电控系 

统等组成。生产线生产成本低，贴合质量好 ，生产效率高。 
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三角胶与钢丝圈的贴合质量对轮胎质量和使 

用寿命影响很大。胎圈在轮胎中的主要作用是将 

轮胎牢固地固着在轮辋上，以克服轮胎高速行驶 

时产生的离心力、内压产生的应力等，保证汽车正 

常行驶。胎圈通常由钢丝圈、三角胶、胎圈包布等 

组成。三角胶在胎圈中起填充作用。如果没有三 

角胶，胎圈部位会形成死角，还会因压不实而窝藏 

空气，同时影响胎圈部位厚度均匀过渡，造成胎圈 

部位应力集中，引起胎圈鼓泡、折断等重大质量问 

题。三角胶的结构和尺寸是根据胎圈结构确定 

的。三角胶过粗或过细都会造成胎圈部位压不 

实，致使胎圈变形。三角胶接头过大或过小也会 

引起不同的质量问题 ，导致轮胎早期损坏。为避 

免成型后的胎圈产生三角胶脱开、翘起、松动、拉 

伸变形等质量 问题，要求三角胶与钢丝圈贴合 

牢固。 

目前，国产三角胶贴合机大多采用立式结构， 

此结构贴合机若要实现大尺寸钢丝圈与三角胶良 

好贴合，必须克服钢丝圈自身重力，并要保证贴合 

过程中钢丝圈旋转稳定。另外，立式三角胶贴合 

机存在同一设备适应的钢丝圈规格少的问题，轮 

胎生产企业通常需要购买多台立式三角胶贴合机 

才能满足生产需求。 

为此，我公司汲取国内外先进技术，研制了 

17~42英寸钢丝圈三角胶热贴生产线。该生产 

线采用卧式结构，克服了立式三角胶贴合机的不 

足，可方便更换贴合盘，提高了生产效率及贴合质 

量；采用半自动化生产工艺，除上圈和卸圈操作需 

手动完成外，其余操作自动完成；在保证贴合精度 

的基础上降低了生产成本，在同一设备上能完成 

17~42英寸多种规格钢丝圈三角胶的贴合。 

该生产线在设计过程中需要解决的难点问题 

是：减小三角胶拉伸变形；保证三角胶在输送过程 

中不跑偏；控制三角胶从挤出到贴合的温度；设定 

与不同规格钢丝圈贴合的三角胶匹配长度；调整 

三角胶贴合装置压轮角度；确定贴合盘压板角度。 

这些问题均会影响三角胶尤其是大规格钢丝圈三 

角胶输送流畅性和贴合质量。 

将现 17～42英寸钢丝圈三角胶热贴生产线 

结构及特点简介如下。 

1 技术参数 

17~42英寸钢丝圈三角胶热贴生产线的技 

术参数为：钢丝圈直径 17～42英寸；三角胶高度 

2O～100 mm；三角胶宽度 14～35 mm；贴合盘最 

高转速 60 r·min ；生产能力 0．5～1个 ·min 

(根据钢丝圈规格确定)；钢丝圈底部钢丝数量 

7～10根；钢丝圈呈正六角形或斜六角形。 
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2 结构及特点 

17～42英寸钢丝圈三角胶热贴生产线由挤 

出机供胶带 (包括金属探测器)、90型冷喂料销钉 

机筒挤出机、接取输送带、强迫收缩辊道、三角胶 

冷却装置、三角胶储存装置、送三角胶装置、三角 

胶与钢丝圈贴合装置、安全护栏装置、温控系统、 

气控系统和电控系统组成。 

2．1 挤出机供胶带 

挤出机供胶带宽 500 mm，由变频电机驱动， 

将三角胶从料盘上卸下 ，并连续送入挤出机料斗 。 

供胶带前端装有胶条输送速度微调装置，使挤出 

机料斗的胶条进入量能满足三角胶贴合需要。 

2．2 90型冷喂料销钉机筒挤出机 

9O型 冷 喂料销 钉 机筒 挤 出机 螺杆 直径 

90 mm，胶料从喂料 口进入挤出机 ，无机头压力时 

最大供胶量 300 kg·h～，从 机头 口型处挤 出一 

定形状和尺寸的三角胶 ，口型板可根据需要更换 。 

挤出三角胶最高温度 105℃。销钉机筒段内表 

面氮化处理，销钉在整个机筒上沿 圆周方 向等 

距离布 置，机 筒 圆周 钻孔 冷 却，螺杆 材 质 为 

38CrMOALA 。 

喂料段机筒采用夹套式铸钢结构，冷却水 

循环 冷 却，机 身 内部 装 合 金 钢 套，材 质 为 

38CrMOALA(经氮化处理)。喂料段装有旁压 

辊，其传动连接系统配有强制稀油润滑系统，旁压 

辊结构能保证胶料不进入其轴承内。 

减速器采用硬齿面，强制润滑，并配合冷却装 

置(对润滑油进行冷却)。 

2．3 接取输送带 

接取输送带与强迫输送装置连在一起，位于 

强迫收缩装置与 9O型冷 喂料销钉机筒挤 出机之 

间。输送带在气缸 的带 动下可 以向下转动 ，从而 

腾出挤出机前面的空间，以方便 口型板更换和挤 

出机清胶、维护、修理。 

接取输送带宽 400 mm，由变频电机驱动，变 

频调速 ，耐 120℃以上温度。 

2．4 强迫收缩辊道 

采用三段式机械强迫收缩辊道 ，由 3台变频 

电机驱动，收缩辊道宽 360 mm。 

2．5 冷却装置 

冷却装置将强迫收缩辊道送来的三角胶冷 

却，即采用变频电机驱动夹套式冷却鼓(通冷水) 

冷却三角胶，然后送到储存装置。 

2．6 三角胶储存装置 

三角胶储存装置储存冷却后的三角胶，用光 

电开关控制储存辊位置，进而控制三角胶储存量。 

钢丝圈直径不同，贴合的三角胶长度也不同，三角 

胶储存量也不同。本三角胶储存装置储存三角胶 

的有效长度可达 4500 mm，2组储存辊可上下浮 

动 ，采用气动平衡装置，防止三角胶被拉伸 。储存 

装置出口处设有三角胶引 出机构 ，引出机构 由变 

频电机减速器驱动。 

2．7 送三角胶装置 

送三角胶装置由牵引、定位输送、压胶、裁刀 

及摆动机构等组成，主要动作通过气动联动和丝 

杠传动系统控制。 

三角胶的牵引、定位输送由伺服电机带动丝 

杠传动完成，将三角胶准确输送到三角胶与钢丝 

圈贴合的起始位置。输送部分由气缸带动可以整 

体摆动，实现在输送与裁切的切换。压胶和裁切 

由气缸控制，当三角胶被送到设定位置时被压住； 

裁刀用来切断三角胶废料头，并整理料头，使之成 

一 定角度，以保证贴合质量，同时为下一次贴合做 

准备。 

2．8 三角胶与钢丝圈贴合装置 

贴合盘由一台伺服电机驱动，贴合盘可胀也 

可缩 ，当放入钢丝圈后 ，贴合盘将钢丝圈胀住 ，此 

时送三角胶装置将三角胶送到贴合轮与贴合盘之 

间，气动夹持三角胶头部，贴合轮开始旋转，并由 

气缸带动压下，当转到一定位置时，贴合盘停止转 

动，切刀将三角胶切断，气动夹持打开退出，然后 

贴合盘继续转动直到三角胶首尾相接，贴合盘由 

气缸抬起，同时贴合盘收缩，并以气动方式将贴合 

了三角胶的钢丝圈顶出贴合盘，操作人员取圈。 

三角胶贴合盘由 3个大小相同、结构相似的 

部件组成，安装在贴合装置上。贴合盘尺寸与轮 

胎规格相关。一套贴合盘可供一种或多种规格的 

钢丝圈使用 。 
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2．9 电气控制系统 

挤出机供胶带采用交流变频电机驱动，采用 

光电开关实现供胶速度 自动协调。供胶带的金属 

探测器检测到金属异物时发出信号，经过 PLC处 

理，进行打印标记及声光报警。 

9O型冷喂料销钉机筒挤出机采用交流变频 

电机驱动，机头装有温度／压力复合传感器和动作 

位置检测传感器。 

生产线的接取、收缩、冷却、储存单元采用交 

流变频电机驱动，接取、收缩单元采用矢量控制， 

其中收缩采用三段电动机收缩方式。 

贴合盘旋转、送料采用伺服电机驱动，实现快 

速、精确定位。 

生产线控制有手动、自动切换功能，全线采用 

PLC完成过程控制，操作台设有 EMI，实现对机 
毒 

头温度、压力、电机电流的显示及螺杆转速的设 

定。挤出螺杆转速可通过操作台面板以电动电位 

计方式微调。在 HMI上可实现生产配方储存、 

调用，实现生产线各单元运行情况监视。 

生产线设置安全拉线急停开关、安全门开关、 

安全检测器件。 

3 结语 

17～42英寸钢丝圈三角胶热贴生产线生产 

成本低，贴合质量好，生产效率高，在结构和技术 

上居 国内同类产品前列 ，通过了欧洲 CE安全认 

证。目前，该生产线已出口芬兰。 

进一步提高生产精度和生产效率、实现全自 

动化操作是 17～42英寸钢丝圈三角胶热贴生产 

线下一步改进的方向。 

逸纂曩工 栽 工 项 

低 麓 产项囊 产 

日前，万达集团工程机械轮胎二期项 目暨低 

压线缆扩产项目投产庆典仪式隆重举行。 

工程机械轮胎二期项目作为万达集团公司的 

重点项 目之一，建筑面积达 5000多 m。，采用一流 

的生产设备和技术 ，产品有 16个规格型号，29种 

花纹。该项 目的全 面投产不仅为公司 2012年产 

销翻番奠定了坚实基础，而且将进一步推动轮胎 

c 

产业升级、结构转型，充分发挥规模效益。低压线 

缆扩产项 目按照“技术一流、设备一流、专业人才 

经营”的定位，引进国际、国内先进的联锁铠装机、 

轧辊式绞线机等多台生产设备，低压线缆产能将 

提高一倍，同时对于进一步满足市场需求，提升万 

达电缆的整体竞争实力和品牌形象将产生积极的 

推动和促进作用。 徐兴国 

{lI 获 械 jII Il 

《欧洲橡胶杂志》(E )最近公布了 2012年 

度全球橡胶机械 3O强排行榜。该排行榜是世界 

享有盛名的克雷恩传媒集团公司(Crain Commu— 

nications Inc．)依据全球橡胶机械企业上年与橡 

胶机械制造有关联的销售收入进行排名的。双星 

橡机公司凭借不断增长的生产规模、销售收入等 

指标，在全球橡胶机械行业排名上升至第 11位， 

比2011年上升 1位，向做大做强目标又迈进了一 

大步。 

双星橡机作为国内橡胶机械行业的骨干企业 

和高新技术企业，不断加快产品结构调整及高端 

产品研发，在国内外高端市场的占有率不断扩大， 

企业的市场影响力大幅提升，产品成功出口到欧 

洲、东南亚和中东等地区。 王开良 毕文红 


