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　　TR G/ B成型机是引进意大利倍耐力公司

的设备 ,用于全钢子午线轮胎的一次法成型。

该设备广泛采用了气动控制。

TR G/ B成型机基本的气控原理是 :通过电

磁先导阀将先导气打开或关闭 ,利用先导气切

换气控换向阀 ,使压缩空气或采取抽真空对执

行元件起作用 ,从而获得生产轮胎所要求的工

艺条件。

胶囊气控回路的设计比较复杂 ,对元器件

的性能、气源的压力和流量都要求很严格 ,而且

此回路的正常工作对轮胎成型质量起着至关重

要的作用 ,因此对 TR G/ B 成型机典型气控回

路的工作原理及常见故障进行具体介绍和分

析。

1　成型胶囊气控回路

成型胶囊气控回路分为充气回路和排气回

路 ,其工作原理图见图 1。

111　充气回路

充气回路的设计要充分考虑轮胎生产工艺

的要求 ,既要及时按工艺要求调整高压气或低

压气 ,又要使充足气的成型胶囊实现气体动平
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衡 ,因此它又分为高压充气回路、低压充气回路

和平衡回路。

(1)高压充气回路

高压充气回路是通过先导气 010将控制阀

16导通 ,并将经气控减压阀 12 调压过的高压

风供给成型胶囊。

(2)低压充气回路

低压充气回路是通过先导气 009将控制阀

17导通 ,再将经气控减压阀 11 调压过的低压

风供给成型胶囊。

(3)平衡回路

平衡回路是在先导气 009 或 010 作用时 ,

切换阀门 13 ,接通低压风或高压风 ,当成型胶

囊压力达到规定值时 ,反馈风将控制阀 15 导

通 ,切断高压或低压充气阀 16 或 17。由于平

衡回路供气管的管径很小 ,充气量很小 ,因此通

过调节节流阀 20控制溢风量 ,使充气量与总溢

风量 (包括管径小产生的泄漏)相等 ,达到气体

动平衡。

平衡回路不仅在轮胎生产过程中起着重要

的作用 ,而且在意外断电的时候 ,由于回路控制

阀 13是双气控制阀 ,在先导气丧失的时候仍然

保持原有状态 ,控制阀 15由反馈风控制 ,因此

平衡回路同样起作用 ,不会使成型胶囊上的半

成品轮胎因胶囊气体泄漏而发生形状变化 ,影
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介绍了 TRG/ B轮胎成型机成型胶囊气控回路和反包胶囊气控回路的作用原理 ,并进行了故障分

析。该成型机的基本气控原理是 :通过电磁先导阀将先导气打开或关闭 ,利用先导气切换气控换向阀 ,使压缩

空气或采取抽真空对执行元件起作用 ,获得生产轮胎所要求的工艺条件。两种气控制回路的所有常见故障均

可通过压力表显示出来。



图 1　成型胶囊气控回路工作原理图

1 ,2 ,6—截止阀 ;3 ,4 ,5—气动开关三连件 ;7 ,8—手动减压阀 ;9 ,10 ,14 ,23—压力表 ;11 ,12—气控减压阀 ;

13 ,15 ,16 ,17 ,21 ,22—气控换向阀 ;18—单向阀 ;19—安全阀 ;20—节流阀 ;24—压力开关

响各贴合部件的粘合性。

112　排气回路

排气回路有慢排和快排两种方式。慢排通

过先导气 011将控制阀 22导通 ,将成型胶囊中

的气体排到空气中 ,由于采用的是气体从高压

向低压传递的原理 ,因此成型胶囊中的气体无

法排尽。快排则是通过先导气 012 将控制阀

21导通 ,接通抽真空管路 ,将成型胶囊中的气

体迅速抽尽。

113　常见故障分析

成型胶囊气控回路有 4 块压力表 ,其所有

常见故障都可以通过压力表显示出来。压力表

9 ,10 和 23 的精度可达 0101 MPa ,压力表 14

的精度可达 01005 MPa。压力表须定期校验 ,

保证正常工作。压力表 9 ,10和 14安装在风柜

内 ,按工艺要求设定后 ,不要轻易改动。压力表

23安装在风柜外部 ,随时观察 ,用于分析控制

回路可能发生的故障。举例进行分析如下 :

(1)高、低压充气时显示压力始终偏低 :与

压力表连接的风管泄漏 ;供气主回路或成型胶

囊破损漏风。

(2)高、低压切换时显示压力不稳定 :16 ,17

和 18号阀中密封件破损或阀杆动作不畅。

(3) 显示高压压力过高 :高压超过 0116

MPa时 ,可能是节流阀 20溢风量太小 ;高压超

过 012 MPa时 ,则安全阀 19失效。

(4)高、低压充气时压力表的表针强烈摆

动 :充气回路可能有急速漏风现象。
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(5)高、低压充气后的压力缓慢下降 :节流

阀 20溢流太大 ;阀 15未接通 ;阀 13有故障 ;安

全阀 19漏风 (可能是安全阀损坏或调压太低) ;

充气回路有漏风 ,超出了平衡回路的调节能力。

(6)压力表正常指示一段时间后突然偏低 :

管路此时发生了严重泄漏 ;动力站供风压力不

足。

(7)压力指示正常但成型胶囊充气不足 :压

力开关 24 的 PR145 接点弹簧压力偏低 ;有高

压风窜入成型胶囊供气回路 ,使压力开关 24误

操作。

(8)压力表始终无显示 :无风源 ;连接压力

表的风管掉了 ;方向控制阀 16和 17因无先导

气或本身出故障而没有动作。

2　反包胶囊气控回路

9100R20轮胎用反包胶囊气控回路包括充

气控制和排气控制 ,其结构图见图 2。

211　充气控制

充气控制是通过先导气 068 将控制阀 03

导通 ,使经手动减压阀 01减压后的压缩空气进

入反包胶囊 12 ,同时反馈风的压力经 08 和 07

的作用与 02的设定压力进行比较 ,当压差小于

01015 MPa时 ,则差压开关 04给出充气结束的

信号。

212　排气控制

排气控制按工艺步骤不同分 3种方式 :

(1)通过先导气 069 将控制阀 06 导通 ,将

气体排到空气中 ,由于阀孔孔径较小 ,因此排气

速度较慢 ;

(2)先导气控制压力 016～017 MPa 的风

将快排阀 13导通 ,由于阀孔的孔径较大 ,因此

排气速度较快 ;

(3)通过先导气 070 将控制阀 09 导通 ,接

通真空管道 ,排气迅速又彻底 ,当反馈风压力小

于其设定值 0101 MPa时 ,由压力开关 10给出

排气结束信号。

图 2　反包胶囊气控回路结构图

01 ,02—手动减压阀 ;03 ,06 ,09—二位二通气控阀 ;04—差压

开关 ;05—压力表 ;07—气罐 ;08—单向节流阀 ;10—压力

开关 ;11—两个安全阀 (压力为 0123 MPa) ;

12—反包胶囊 ;13—两个快排阀

213　常见故障分析

9100R20反包胶囊气控回路常见故障分析

如下 :

(1)反包胶囊无法充起 :无风源 ;快排阀 13

导通 ;安全阀 11漏风 ;反包胶囊破损严重。

(2)反包胶囊充气不足 :手动减压阀 02 的

设定压力太小 ;充气回路漏风。

(3)反包胶囊充气速度太慢 :单向节流阀

08的流量太小。

(4)反包胶囊排气排不尽 :压力开关 10 的

压力设定太高 ;有风窜入反包胶囊。

(5)反包胶囊不排气 :排气阀无先导气或阀

本身出现故障。

(6)反包胶囊充得太大 :手动减压阀 02 的

设定压太大 ;有高压风窜入反包胶囊。
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