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　　摘要　介绍了轮胎成型机所使用的普通聚焦和激光两种灯光标尺的使用情况。从灯光标尺精确度和准确

度对轮胎均匀性的影响角度说明 ,激光灯标的精确度和准确度远远高于普通聚焦灯标 ,且调垂直更容易 ,维修

更方便 ,使用寿命更长。激光灯标垂向和纵向的调整通常采用铅锤调整法和直角拐尺调整法。

　　关键词　子午线轮胎 ,灯光标尺 ,均匀性 ,成型

　　随着我国高速公路的迅速发展 ,对轮胎在

灯光标尺 (简称灯标)是影响轮胎均匀性的主要

因素之一。因为成型过程中各部件的定位均是

由灯标来控制的 ,故灯标的准确度直接影响到

部件定位的准确度。80 年代 ,我公司引进的意

大利倍耐力 TR G/ B 成型机的灯标是普通聚焦

灯标。随着激光灯标的出现 ,由于其精确度比

聚焦灯标高 ,激光灯标正逐渐取代普通聚焦灯

标。上述这两种灯标我公司现均在使用。本文

对比这两种灯标实际使用情况 ,说明使用激光

灯标能进一步提高轮胎质量。文中将提到的侧

向为平行于主轴方向 ;纵向为操作工前后方向 ,

并垂直主轴 ;垂直方向为垂直于地面方向。

1 　两种灯标的工作方式

(1)普通聚焦灯标

普通聚焦灯标是由灯座和灯头组成 ,灯头

相对灯座可旋转 ,如图 1 所示。
普通聚焦灯标工作方式如图 2 所示。它是

通过透镜把光束聚焦在转鼓上 ,焦距是可调的 ,

光标宽度为 1 mm ,在不同的距离其光标宽度
也不同 ,很难判断光标中心 ,给调节灯标垂直照
射造成一定困难 ,当光标错位时 ,不易发现。

(2)激光灯标
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图 1 　普通聚焦灯标

1 —机座横梁 ;2 —灯标紧固螺丝 ;3 —机座紧固螺丝

图 2 　普通聚焦灯标工作方式

1 —聚焦灯标 ;2 —光束 ;3 —转鼓

激光灯标是由灯座、灯架和灯头组成。灯

头相对于灯架、灯架相对于灯座均可旋转 ,如图

3 所示。

激光灯标的工作方式如图 4 所示。激光灯

标发出的是一束平行光 ,即在不同的距离其光

标宽度是相同的 ,光标宽度为 1 mm ,这样能及

时发现灯标是否错位 ,且很容易调节其垂直照
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高速行驶情况下的安全可靠性提出了更高的要

求。而轮胎的均匀性是影响轮胎高速性能的一

个重要指标。

在轮胎制造过程中 ,成型工序是重要的工

序之一 ,它影响轮胎均匀性 ,而在成型工序中 ,



图 3 　激光灯标

1 —机座横梁 ;2 —铅锤线定位螺丝 ;3 —激光器

紧固螺丝 ;4 —机座紧固螺丝

图 4 　激光灯标工作方式

1 —激光灯标 ;2 —光束 ;3 —转鼓

射。

由上述两种灯标的工作方式可知 ,激光灯

标的精确度要比聚焦灯标高得多。

2 　激光灯标垂直照射的重要性

影响轮胎质量分布不均匀性的主要原因是

灯标的垂直照射。以下是以成型 9. 00R20 时

灯标照射位置来计算的。

211 　中心灯标

我公司所用的成型机是一次法成型机 ,中

心灯标分为辅机中心灯标和主机中心灯标。

(1)辅机中心灯标

辅机中心灯标如图 5 所示。

辅机中心灯标到辅鼓的垂直距离为 964

mm ,到夹持环上中心定位槽的垂直距离为 720

mm ,贴上带束层和胎冠后 ,辅机中心灯标到胎

冠的垂直距离为 940 mm。夹持环上的中心定

位槽与胎冠中心定位钉在同一铅锤面内。

若中心灯标不垂直 ,以倾斜 1°角计算 :

如果 3 层带束层加上胎冠总厚为 24 mm ,

则胎冠侧向偏歪为 :

24 ×tg1°= 0. 4 (mm)

图 6 　主机中心灯标

1 —侧偏角 ;2 —夹持环中心定位槽 ;3 —胎冠中心线 ;

4 —主鼓中心 ;5 —转鼓 ;6 —光束 ;7 —激光灯标

若中心灯标不垂直 ,以倾斜 1°计算 (不考

虑辅机中心灯标引起的侧向偏歪) ,则中心灯标

在中心胶囊上侧向偏歪 :

(1 130 - 1 030) ×tg1°= 1. 8 (mm)

由于其余灯标均以中心灯标为基准 ,故引

起所有灯标均侧向偏歪 1. 8 mm。虽然中心灯

标照在主鼓扇形板上 ,但却没照在主鼓胶囊的

中心上 ,迫使保全工通过调整两侧鼓松紧来调

整两扣圈盘对中。

792第 5 期 　 　　　　　　　　　　姜 　涛等 1 激光灯光标尺在轮胎成型中的应用 　　　　　 　　　　　　　　　

图 5 　辅机中心灯标

1 —侧偏角 ;2 —夹持环中心定位槽 ;3 —胎冠中心线 ;

4 —转鼓 ;5 —辅鼓中心 ;6 —光束 ;7 —激光灯标

夹持环上胎冠中心定位钉相对胎冠中心线

侧向偏歪为 :

(940 - 720) ×tg1°= 3. 8 (mm)

因此胎冠到主机后侧向偏歪 4. 2 mm。在

实际生产中胎冠中心定位钉经常偏离胎冠中心

3～5 mm ,说明辅机中心灯标倾斜 1°左右。

辅机中心灯标不垂直会造成带束层与胎冠

间侧向偏歪 ,严重者能造成带束层和胎冠整体

侧向偏歪。

(2)主机中心灯标

主机中心灯标如图 6 所示。主机中心灯标

到主鼓中心胶囊的垂直距离为 1 030 mm ,到夹

持环上中心定位槽的垂直距离为 550 mm ,到

胎冠中心线的垂直距离为 770 mm ,到主鼓中

心扇形板的垂直距离为 1 130 mm。



胎冠与带束层整体侧向偏歪 :

(1 030 - 550) ×tg1°= 8. 4 (mm)

照在胎冠上的中心灯标侧向偏离胎冠中心

线 :

(940 - 720) ×tg1°= 3. 8 (mm)

主机中心灯标不垂直会造成带束层和胎冠

整体侧向偏歪。

212 　垫胶灯标

在主鼓上平铺内衬层、胎体 ,再上垫胶 ,垫

胶最终距主鼓 21 mm 左右。

工艺规程规定垫胶灯标侧向偏歪 ±1 mm ,

则灯标倾斜角度为 :

arct

垂直对其定位影响不太大。

由上述计算可知 ,灯标不垂直对半成品部

件的定位影响很大。

3 　灯标纵向偏歪

灯标在成型鼓上有一定的长度 ,一般普通

聚 焦灯标长为 8 0 mm ,激光灯标长为 8 0～

1 500 mm 或更长。

如图 7 所示 (俯视图) ,若以 80 mm 长计

算 ,如果灯标纵向偏歪 1°角 ,则 A 和 B 点相对

于 O 点纵向偏歪 :

40 ×sin5°= 0. 7 (mm)

A 点相对于 B 点纵向偏歪 1. 4 mm。

工艺技术员在调整、测量灯标位置时 ,基准

点不同 ,造成灯标本身定位的差异 ,加上在实际

操作中操作工的习惯不同 ,分别以 A 和 B 点之

g (1/ 21) = 2. 7°

而在实际中垫胶灯标侧向偏歪大于 2. 7°,

最大时达 5°左右 ,因此垫胶定位实际侧向偏歪

为 :

21 ×tg5°= 1. 84 (mm)

其余部件的灯标由于部件比较薄 ,灯标不

图 7 　灯标纵向偏歪示意

间任意位置为定位点 ,造成部件定位侧向偏歪

在 0～1. 4 mm 之间波动。总之 ,灯标纵向偏歪

和灯标不垂直度造成的结果是一样的。

4 　灯标垂向和纵向的调整方法

411 　灯标垂直照射调整方法

(1)铅锤调整法

把铅锤吊在横架上 ,并使其静止 ,调整灯标

使其发出的光线从上至下均照在铅锤的线上 ,

然后固定灯架 ,使其与灯座成一体 ,无侧向转

动。

(2)直角拐尺调整方法

由于成型夹持环滑道水平度在 0 . 2

mm·m - 1以内 ,故可认为滑道是水平的。把直

角拐尺一直臂放在滑道上 (立放) ,调整灯标 ,使

其光线与直角拐尺的另一直臂平行 (或调到在

500 mm 内光线侧向偏歪 0. 5 mm) 或重合 ,以

下调整方法与 (1)方法相同。

用直角拐尺调垂直比较方便 ,但没有铅锤

法精确。

412 　灯标纵向调整方法

(1)将直角拐尺平放在滑道上 ,并使拐尺的

一直臂与滑道边对齐 ,调整灯标 ,使其光线与拐

尺的另一臂平行或重合 ,然后固定灯头 ,使其与

灯架成一体 ,无转动。

(2)在成型机上灯标正侧方找一纵向平面

作参照面 ,调整灯标 ,使其在转鼓上的灯标两端

到参照面的距离相等 ,以下调整方法与 (1)方法

相同。

5 　激光灯标存在的问题

(1)竖直性

现使用的激光灯标 ,大部分存在从灯头射

出的光线不是竖直射出 ,而是斜射 ,有的偏差高

达 10 mm。

(2)固定性

激光灯标在不同程度上存在灯芯动的问

题 ,当灯标受震动时 ,灯芯发生移动 ,引起射出

的光线也发生偏移 ,最大可达 5 mm。

6 　结论

(1)激光灯标的精确度和准确度远远高于

普通聚焦灯标 ,且在调垂直方面更容易。
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橡胶半成品质量的在线检测

林成花 　宋丕云
(桦林集团有限责任公司　157032)

　　摘要　详细介绍了构成橡胶半成品质量在线的测量、判定、分检和统计分析 4 个环节及检测方法 ,论述了

半成品的质量是影响产品合格率和成本的重要因素、在生产线上对橡胶半成品质量进行批量检测的重要意义

及半成品质量的信息综合利用。

关键词　橡胶 ,半成品 ,质量 ,在线检测

　　在橡胶类产品的生产中 ,半成品的质量是

定、分检和统计分析 4 个环节构成。现将具体

检测方法介绍如下。

1 　测量

橡胶半成品质量的检测装置一般选用电子

秤 ,因其精度高 ,响应速度快 ,并且还具有数据

接口 ,可与微机通讯 ,高级的电子秤还具有某些

智能功能并可编程设定其工作模式。电子秤除

具有数字显示屏外 ,还可外接其它大屏幕数码

显示装置 ,对数据的判读极为方便。

进行在线质量检测时 ,测量精度和响应时

间相互矛盾。因此 ,必须根据产品的运动方式

及独立测量段的动力学特性 ,反复调校电子秤

仪表部分的采样周期和数字滤波参数[1 ] ,才能

获得较理想的结果 ,且需定期标定。

2 　判定

从电子秤显示装置上读取质量数据 ,与半

成品的工艺定额和公差范围进行比较 ,判定其

是否超差。人工判定比较简单 ,但在长时间的

连续工作中 ,读数错误引起的误判经常发生。

　　(2)激光灯标在安装、维修上更方便 ,使用

寿命更长。

(3)从 X 光照片以及解剖断面可看出 ,中

心灯标使用激光灯标后 ,冠部两侧材料分布对

称性更好 ,由此可大大提高轮胎的均匀性。
收稿日期　1998210220
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再者 ,当一个班次分若干批次生产不同规格的

橡胶半成品时 ,误判概率明显增大。因此 ,在条

件许可的情况下 ,应尽可能采用计算机替代人

工判定。

一般电子秤采用 RS2232C 异步通讯接口

与计算机连接 ,在线检测时 ,应在现场条件下测

试误码率 ,设定较高的波特率 ,这样可减少时间

延迟 ,使可靠性能满足要求。

为提高数据采集速度 ,计算机的数据采集

程序应驻留内存 ,比较简单的方法是设置虚拟

磁盘 ,将数据采集程序和存储质量数据文件存

放在虚拟磁盘中。

产品质量的正确读出 ,取决于对产品在质

量检测元件上动力学行为的模式识别。若半成

品在质量单元能够有短暂的停留时间 ,则将每

个采样数据与上一次采样数据相比较 ;若数据

呈上升趋势 ,则继续采样 ,直至连续几次采样结

果均相接近 ,并达到稳定时 ,将稳定数据输出即

可 ;若半成品连续运动不停顿 ,则需判定质量数

据的稳定“平台”,应以数据的下降作为触发判

据 ,求出下降前稳定“平台”的平均输出。

运动模式识别是系统的核心 ,软件编制是

成败的关键。下面是在 FOXBASE 环境下编写

的对连续运动物体的质量数据采集程序 (除功

能键扫描及处理外) ,以供参考。

SEL E 1

USE E : TEMP. DBF 　& & 打开虚拟磁盘临时

文件

影响产品合格率和成本的重要因素。因此 ,在

生产线上对其质量进行批量检测有着十分重要

的意义。一个完整的在线检测过程由测量、判


