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　　摘要:通过对工程轮胎胎面缠绕生产工艺的优化 , 包括对挤出机 、压型辊 、冷却辊 、

压实辊工艺的优化 , 解决了外胎外观质量缺陷 ,提高了生产效率 。
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　　随着国民经济的迅速发展 ,西部大开发 、南水

北调 、西气东输项目的实施 ,市场对大型工程机械

的需求进一步扩大。我公司生产的大型工程轮胎

为国内许多厂家配套 ,经过不断进行改进 ,质量越

来越好 ,深受客户欢迎 。 23.5-25-16PRL-3工程

轮胎 ,由于胎面厚 ,在出胎面时 ,采用分块法挤出 ,

既浪费台时 ,又浪费人力 ,为进一步提高质量 ,减

少浪费 ,提高劳动生产率 ,我们专门引进了胎面缠

绕生产线 ,生产 23.5-25-16PRL-3工程轮胎等产

品 ,同时也缓解了胎面联动线的压力 。

胎面缠绕生产线是由冷喂料挤出机挤出连续

胶柱 ,进入压型辊压出一定厚度和宽度的胶条 ,然

后通过冷却辊冷却 ,操作者通过控制器系统的调

节 ,选择预先编辑好的工艺参数 ,把胶条缠在缠绕

鼓上预备缠绕的胎胚半成品上 ,由贴压机上的压

实辊进行压实。该缠绕生产线最大的特点是一个

控制器系统控制两台缠绕机 ,大大提高了生产效

率 ,但由于经验不足 ,工艺控制不准 ,成品曾出现

胎肩气泡 、胎侧重皮裂口 、胎肩缺胶、缠绕印痕胎 、

肩花纹块根部显线等外观质量缺陷。我们对整个

工艺过程进行认真逐一分析 、攻关 ,提出了具体的

优化措施 ,经过一段时间的落实 、实施 、验证 ,成品

外观合格率 、零缺陷率得到提高 。现就整个工艺

优化过程作如下总结阐述 。

1 冷喂料挤出机的工艺优化

胶料使用前检查有无胶料周转卡 、胶料快检

卡 ,胶料表面是否有异常 ,否则不能使用。裁切好

胶料成条形备用 ,胶条表面要均匀涂刷隔离剂 ,隔

离剂与水的比例不要超过 1:3,以免胶条粘连 。

供胶要均匀充足 ,禁止大块进料或出现断条

现象 ,以防挤出的胶柱粗细不一 ,造成胶条宽窄不

一 ,薄厚不匀 ,里面气孔太多 ,影响缠绕精度。

挤出机工作时螺杆转速要稳定 ,保持在每分

钟 45转 ,挤出机机体螺杆 、挤出段 、塑化段 、机头

4部分单独进行冷却 ,通过温控器自动调节 ,设定

各部温度如下:螺杆 60℃,挤出段 65℃、塑化段

70℃、机头 75℃,冷却水压力不低于 0.2MPa,以

保证挤出的胶柱温度不超过 110℃。因故停机时

间超过 30min,要打开机头排空胶料 ,防止胶料在

机头内熟胶 ,压出前要预热挤出机 ,使温度上升至

标准温度 ,否则易损坏设备 。

2 压型辊的工艺优化

压型辊的主要作用是将胶柱压出成一定厚度

和宽度的胶条 ,同时压型辊内通以冷却水 ,使压型

辊表面的温度保持恒温。

胶条宽度控制在 85 ～ 90mm,厚 5±0.5mm,

压出的胶条要均匀 ,并做到无毛边 、无波纹 、无熟

胶 、无杂物 ,胶条边部厚度 1 ±0.3mm,如边部太

薄 ,胶条易出烂边 ,边部太厚 ,胶片叠加后有较大

的高度差 ,沟槽太深 ,成品易出缠绕印痕。

胶条出压型辊时控制在 90 ±5℃,通过调节

冷却装置 ,保证压型辊内冷却水水温≤20℃,使胶

料通过压型辊胶料焦烧损失不致太多 ,防止成品

出现缠绕印痕 ,特别注意检查压片机循环水有无

滴漏现象 ,以防胶片沾水 ,成品出现肩泡。

3 冷却辊的工艺优化

为保证冷却效果 ,我们专门设计了三组直径
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500mm的铝合金冷却辊 ,以降低胶条通过时的表

面温度 ,减少熟胶的产生。

通过缠在冷却辊筒上的胶条的圈数及辊内冷

却水的调节 ,控制缠在半成品上的胶条温度在 50

～ 60℃。胶条的圈数随着季节的不同而不同 ,夏

季缠三圈 ,冬季缠两圈 ,冷却水温≤20℃,冷却辊

调节温度不高于 28℃。

如缠绕前的胶片温度太高 ,胶料的焦烧时间

损失太多 ,成品易出花圆 、缠绕印痕 ,如缠绕前的

胶片温度太低 ,缠到胎冠上粘合不好 ,胶片间有缝

隙 ,里面窝藏空气 ,成品易出气泡。夏季 ,由于冷

却辊与周围环境温差较大 ,冷却辊筒上面有水珠

凝结 ,粘到胶条上 ,缠到胎壳时与上胶条不结合 ,

造成翘(卷)边 ,成品易出缺胶 、肩泡 ,需风扇吹干

冷却辊表面水珠 。

4 缠绕控制系统的工艺优化

缠绕控制系统的主要作用是口令及权限管

理 、生产计划选择 、工艺参数浏览 、工艺参数编辑 、

历史数据查询 、报表管理等 ,主要作用是为整条缠

绕线提供合理的胎面缠绕曲线 。

口令及权限管理主要是设置技术人员知道的

密码 ,保证不被操作工随意更改 ,这对保证整个系

统的安全性非常重要 。

生产计划的主要作用是选择班组 、机号 、规

格 ,以便我们对出现问题的胎胚进行追溯 ,要根据

不同的品种 、花纹选对数据 ,避免混淆及产生批量

事故。

先选择 1#机进行数据 “初始化 ”,缠绕头从右

向左行至机器的中点位置 ,根据加工胎面的加工

中心(即激光线)通过 “缠绕左行 ”和 “缠绕右行 ”

使测量辊中心轮与加工中心(激光线)重合 ,完成

了 “对中 ”,按 “中心确认 ”后 ,缠绕头将执行基线

扫描程序 ,并在电脑中画出基线曲线 。达到同时

缠不同规格轮胎的需求 ,如曲线扫描不准 ,造成缠

绕尺寸不合理 ,缠绕的不正 ,缠绕的胶料一边过

少 ,成品易出缺胶 ,胶料过多的一边出现重皮。

1
#
机缠绕的同时 , 2

#
机可以完成 “初始化 ”

“扫基线 ”程序 ,处于 “缠绕待命 ”状态。 1#机缠完

后 ,操作工在工作画面上直接点击 “选择 2
#
机 ”,

系统将直接进入 2
#
机控制状态 ,胶条输送带自动

启动 ,进行 2
#
机的缠绕。 1

#
机缠完后 ,在自动状态

下按 “缠绕右行 ”,缠绕头自动回到右机械原点。

操作工可进行卸胎 、装胎 ,按 “缠绕左行 ”,缠绕头

自动回到加工点 ,处于 “缠绕待命”状态。

2
#
机台生产规格与 1

#
机不同时 ,也必须进行

数据 “初始化 ”,由于两台缠绕机同时进行 ,提高

了挤出机的利用效率 ,同时避免了挤出机时停时

开造成的质量缺陷。

5 贴压机的工艺优化

贴压机主要由压实辊和探头组成 ,以保证胶

条按照预先设置好的曲线紧密地缠在半成品上 。

压实辊的作用是保证缠绕胶条压实、无气泡 、

无折子 、无漏压。压实辊压力≥0.32MPa,如果压

实辊压力不足 ,胶条没压紧 ,缠绕厚度增加过快 ,

在距起点为胶片宽度处产生明显的空洞 ,洞内空

气被缠绕胶条掩盖 ,很难排出 ,易造成胎肩气泡 。

探头的作用是探测胶条缠到半成品上的厚

度 ,通过光栅转化为电信号与计算机设定的信号

进行对比 ,控制压实辊左右移动 ,以保证缠出的尺

寸与设置好的曲线相吻合 , 探头的压力 ≥

0.25MPa,探头压力过大 ,胶条易被压出凹沟 ,缠

到半成品上的胶料少 ,易造成成品缺胶 ,压力过

小 ,探头反映不灵敏 ,易缠多浪费胶料。

通过加大探头圆辊直径 ,减小圆辊厚度 ,固定

探头圆辊的螺栓 ,用薄罗帽固定 ,两边不出头 ,可

以大大提高探头的探测精度。

压实过程中要注意防止缠绕胎冠偏歪 ,中心

要对正 ,缠绕起始段与结束段严格按中心线灯标

的位置定位 ,缠绕胶条起始段的厚度要缓慢增加 ,

缠绕起始段与结束段不对称 ,造成两边胶料不对

称 ,缠好后要用标尺量一下 ,发现收尾太陡 、缺胶

不对称的 ,不符合工艺曲线的 ,可执行手动操作 ,

及时补胶片 ,扎眼压实 。

在缠绕过程中 ,若出现检测胶片探头检测不

到胶片 、胶片打折 、断条 ,必须及时将整条线停机

(挤出机低速),待胶片处理好以后 ,继续缠绕 ,防

止胶条缠在胎壳上出现严重不合格 。

6 缠绕机的工艺优化

缠绕前 ,首先要对缠绕机进行整体找正 、紧

固 。找正包括三个方向 ,即横向 、纵向和高度方

向 。横向找正主要以缠绕鼓的中心线为基准 ,纵

·20· 　　　　　　橡　　胶　　科　　技　　市　　场　　　　　　　　　2006年第 22期



向的找正以固定设备预埋孔为基准 ,并紧固定位 ,

高度方向的定位必须保证探头的水平 。

缠绕机上的中心线灯光标尺应齐全 ,线的宽

度小于 1mm,明显醒目 ,开机前必须校验中心指

示灯的中心居中 。

为保证探头检测到精确的数据 ,缠绕机头盖

板凸出≤0.2mm,机头椭圆度小于 2mm,鼓间上下

错位不大于 1mm,机头表面摆动差不大于 2mm。

缠绕前成型好的半成品必须平放在小车上 ,

中间用半圆形支撑架顶着 ,以减少半成品变形 ,半

成品胎侧接头对接 ,高度小于 1mm,不准爬头 ,缠

绕前半成品存放不允许超过 3h。

以缠绕鼓为龙头 ,冷却辊 、压型辊 、冷喂料挤

出机速度应匹配 ,防止胶片尺寸因过分拉伸发生

变化 ,缠绕鼓线速度控制在每秒 1.1m,冷却辊线

速度控制在每秒 0.92m、压型辊线速度控制在每

秒 0.86m。经过对比验证 ,在该工艺条件下 ,缠绕

重量 、缠绕质量基本稳定 ,生产效率也得到提高 。

为保证缠绕胎胚重量的均匀性和质量的稳定

性 ,需逐条对缠绕前胎壳和缠绕后的胎胚进行条

条称重并记录 ,若超过公差要求需及时调整 ,不足

重量的要补齐 ,执行 “手动 -正点缠绕 -压实辊 ”

操作 ,手动补足胶料 ,超重的要扒胎面重缠 ,以减

少缺胶造成的成品外观缺陷。

7 效果

表　23.5-25 L-3改进前后对照表

改进前 改进后

外观合格率 /% 99.64 99.82

成品零缺陷率 /% 93 96

缠绕条数 /班 80 96

8 结语

通过对工程轮胎胎面缠绕线工艺的优化 ,解

决了工程轮胎外观质量缺陷 ,提高了生产效率。

胎肩气泡 、胎肩缺胶 、缠绕印痕 、胎肩花纹块根部

显线等外观质量缺陷得到降低 , 23.5-25-16PRL-3

工程轮胎的外观合格率 、成品零缺陷率进一步提

高 ,用户满意度大大增强 ,为工程轮胎的进一步扩

大生产创造了有利的条件 。
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吉化两项 ABS新技术开发成功

由吉化集团精细化工技术中心开发成功的汽

车仪表板表皮专用 ABS树脂和透明 ABS树脂中

试技术开发研究两项新技术成果 ,日前正式通过

中油集团公司科技发展部组织的专家验收 。

我国每年需从美国进口约 1200t汽车仪表板

表皮专用 ABS树脂 ,并呈现逐年上升趋势。吉化

集团通过研究 ,确定了最佳工艺配方和工艺参数 ,

解决了聚合 、接枝 、凝聚等工序的工程放大问题。

中试产品经权威机构测试和工业应用证明 ,各项

技术指标均达到合同要求 ,与美国进口产品相当。

目前我国透明 ABS树脂的市场年需求量已

经超过 2万 t,预计 “十一五 ”期间市场需求量将

以 3%的速度增长。吉化集团开发的透明 ABS树

脂中试产品经权威部门检测 ,各项技术指标均达

到合同要求 ,与我国台湾同类产品相当 ,工业应用

评价试验取得了满意的效果。

吉化集团在开发成功这两项新技术的同时 ,

为保护自主知识产权 ,申请了 4项国家发明专利 ,

分别是用于 PVC软质片材的 ABS树脂的制备方

法;透明橡胶改性苯乙烯系树脂组合物;透明橡胶

增韧苯乙烯系树脂组合物的制备方法;橡胶状共

聚物粒子及其制备方法。

专家认为这两项技术成果具有较高的经济效

益和很好的市场应用前景 。吉化集团完成了年产

1000t透明 ABS树脂工业生产装置的基础设计 ,

为下一步产业化奠定了基础。

张晓君　田　月　

风神投产压路机轮胎

日前 ,风神轮胎股份有限公司投产了 20.5-

25-18PRG-23(梅花花纹)压路机轮胎。

该轮胎标准轮辋为 17.00/2.0,新胎充气后断

面宽 520mm±4%,外直径 1490 mm±1.5% ,速度

在每小时 10km,气压为 400kPa时 ,负荷为 7000kg。

该轮胎花纹采用 G-23“梅花型 ”块状花纹 ,花

纹美观 ,自洁能力强 ,宽大的轮胎断面 ,较低的使

用气压使轮胎具有极好的浮力 、减振性能和通过

性能。 何红卫　
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