
囊、反包胶囊、助推胶囊、中空主轴、左右调距机

构和管路系统组成。成型鼓分为 3 种 :Φ485

mm 用于胎圈直径为 508 mm 的轮胎 ;Φ535

mm用于胎圈直径为 559 和 572 mm 的轮胎 ;

Φ585 mm用于胎圈直径为 610 和 622 mm的

轮胎。

成型鼓由交流伺服电机驱动 ,最大转速为

145 r·min - 1 ,圆周可分 5点定位。

Φ150×940海绵压辊 ,压

胎圈放入预置架 ,夹持环自动夹取胎圈 ,按

程序步骤置于胎圈支撑块上。胎圈夹持环由交

流伺服电机控制 ,滚珠丝杠与滚动导轨行走定

位。

尾架支撑成型鼓轴尾端 ,成型滚压时可提

高稳定性和精度。

传递环内有 12块夹持块 ,由行程可调气缸

通过连杆夹持带束层 ,在滚动导轨上移动 ,传递

环也可用于卸胎。

(4)贴合鼓

带束层与胎冠贴合鼓为气动机械收缩膨胀

结构 ,由 12块合金铝板组成 ,1 #带束层起始端

头由磁铁固定 ,带束层宽度由定位块固定。贴

合鼓旋转由交流伺服电机驱动 ,圆周上可分 5

点定位 ,最高转速为 14 r·min - 1。贴合鼓在导

轨上可实现三工位作业 ,一工位贴合 1 #和 2 #

带束层 ,二工位贴合 3 #

固特异将用钢丝取代 EMT

轮胎中的人造丝
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目前固特异生产的所有 EM T跑气保用轮

胎均使用人造丝骨架材料替代了产品推出时宣

布使用的超强力钢丝 ,这是因为目前压力传感

器使用无线电波传递信息 ,而无线电波不能穿

透全钢丝轮胎。随着传感器技术的改进 ,固特

异肯定将再改用钢丝作 EM T 轮胎的骨架材

料。

全钢轮胎的质量比相应的人造丝骨架材料

轮胎小 ,这是由于人造丝需要两层胎体 ,而且挂

胶厚度也相应增大 ,因此人造丝使轮胎增大的

材料质量超过全钢轮胎中钢丝骨架材料密度较

大使轮胎增大的质量。

(涂学忠摘译)
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(2)压辊

胎体帘布压辊为

力可气动调节。后压辊由两对压辊组成 ,一对

多片锥形压辊用于压合胎冠、胎肩 ;另一对气动

转臂压辊用于压合胎圈和胎侧。后压辊可作径

向运动、轴向分合运动、旋转运动 ,由三向交流

伺服电机控制。

(3)胎圈夹持环、尾架与传递环

和 0°带束层及胎面 ,三

工位将带束层和胎面的复合体送到传递环内。

(5)供料架

主供料架供料部件是胎体帘布、内衬层和

胎圈包布。胎体帘布与内衬层均由纠偏装置电

动缸移动对中 ;输送带有导向筋 ,保持皮带稳定

不偏斜 ;内衬层设有自动定长和裁断装置。输

送带由交流伺服电机驱动 ,与成型机同步。

带束层供料架导开与输送均由交流变频电

机传动。1 # ,2 #和 3 #带束层由导向装置的气

动伸缩定位压辊送到贴合鼓上 ,以减小带束变

形。0°带束层导开后经辊道定位 ,导向辊送到

贴合鼓上。

胎面供料架为摆动式供料 ,胎肩定位 ,胎面

从贴合鼓上部进入。

胎侧和垫胶滑板供料架固定在主机箱侧

面 ,由气缸移动与翻转 ,将胎侧和垫胶定位供至

成型鼓上。

11　结语

以上选择配置的国产全钢载重子午线轮胎

专用设备基本满足了生产工艺技术需要 ,说明

我国橡胶机械加工行业在消化吸收引进技术的

基础上已具备一定的开发生产能力。

目前国内轮胎生产企业正在加快全钢载重

子午线轮胎的技术改造 ,设备需求量大 ,这给橡

胶机械加工行业带来了机遇。相信橡胶机械加

工行业一定会不断开发新产品 ,为全钢载重子

午线轮胎的发展做出贡献。
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