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本发明公开了一种压型机和轮胎缠绕生产

线，包括机体以及至少一对压型辊，所述至少一

对压型辊设在该机体上，每对的两个压型辊当

中，一个压型辊开有环形压型槽供胶料移入这对

压型辊之间，每对压型辊相对转动从而把经压型

槽移入的胶料压延成型，所述压型槽有并列的至

少两个，槽宽和/或槽深不相同。本发明给出的压

型机，其压型辊开有至少两个压型槽，这至少两

个压型槽槽宽和/或槽深不相同，分别适应至少

两种不同宽度和/或厚度的胶条。该压型机只需

使不同的压型槽对准挤出机的挤出口就能够适

应不同的胶条宽度和/或厚度要求，无需工作人

员拆卸更换压型辊，操作简便。
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1.一种压型机，包括机体（10）以及至少一对压型辊，所述至少一对压型辊设在该机体

上，每对的两个压型辊（1、2）当中，一个压型辊（1）开有环形压型槽（11、12）供胶料移入这对

压型辊之间，每对压型辊相对转动从而把经压型槽（11、12）移入的胶料压延成型，其特征

是，所述压型槽有并列的至少两个，槽宽和/或槽深不相同。

2.如权利要求1所述的压型机，其特征是，包括滑轨（5），所述至少一对压型辊可沿滑轨

移动至其任一个压型槽对准挤出机的挤出口（6）。

3.如权利要求1所述的压型机，其特征是，压型槽槽口宽于槽底。

4.如权利要求1所述的压型机，其特征是，每对压型辊中的两个压型辊上下排列，其中

开有压型槽的压型辊居上。

5.如权利要求1所述的压型机，其特征是，设有可转动的胶条传送辊（3、4）辅助压延成

型的胶条从压型机中移出。

6.如权利要求5所述的压型机，其特征是，包括驱动装置（7）和传动装置，该驱动装置通

过传动装置驱动各个压型辊和胶条传送辊一起转动。

7.轮胎缠绕生产线，包括挤出机、压型机、冷却机和缠绕机，挤出机通过挤出口把胶料

挤出并送入给压型机，压型机对胶料进行压延成型形成胶条后将其传送给冷却机进行冷

却，冷却后的胶条传送给缠绕机用以对胎胚进行缠绕，其特征是，该压型机是如权利要求1

至6当中任一项所述的压型机。

8.如权利要求7所述的轮胎缠绕生产线，其特种是，还包括设置在冷却机和缠绕机之间

的输送机，该输送机把冷却后的胶条传送给缠绕机。
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一种压型机和轮胎缠绕生产线

技术领域

[0001] 本发明涉及轮胎缠绕生产线技术领域，尤其涉及一种压型机和轮胎缠绕生产线。

背景技术

[0002] 轮胎缠绕生产线通常包括挤出机、压型机、冷却机、输送机和缠绕机。胶料喂入挤

出机中经其机头挤出送往压型机；压型机设有一对压型辊，其中的主压型辊上开有一个类

梯形的压型槽，挤出机挤出的胶料会从该压型槽移入这对压型辊之间进行压延成型，形成

目标尺寸的胶条；胶条途径冷却机冷却后由输送机输送给缠绕机，缠绕机使用冷却好的胶

条对胎胚进行缠绕，完成轮胎的缠绕成型工艺。由于不同的特种轮胎，进行缠绕时对胶条尺

寸要求可能不同。如果生产线从生产第一种特种轮胎改为生产第二种特种轮胎，这两种特

种轮胎对胶条尺寸要求不同，而胶条尺寸取决于压型机的压型辊上压型槽的尺寸，针对这

种情况，业内通常需把生产线中的压型机的主压型辊拆卸下来，再把压型槽尺寸符合当前

特种轮胎所需的胶条尺寸的主压型辊装到压型机中，操作非常麻烦。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提供一种压型机以及设有该压型机的轮胎缠绕生产线，该压型

机能够适应不同的胶条宽度和/或厚度要求，无需拆卸更换压型辊亦可生产胶条宽度和/或

厚度要求不同的轮胎。

[0004] 为了达到上述目的，本发明提供了一种压型机，包括机体以及至少一对压型辊，所

述至少一对压型辊设在该机体上，每对的两个压型辊当中，一个压型辊开有环形压型槽供

胶料移入这对压型辊之间，每对压型辊相对转动从而把经压型槽移入的胶料压延成型，所

述压型槽有并列的至少两个，槽宽和/或槽深不相同。

[0005] 进一步地，该压型机包括滑轨，所述至少一对压型辊可沿滑轨移动至其任一个压

型槽对准挤出机的挤出口。

[0006] 进一步地，压型槽槽口宽于槽底。

[0007] 进一步地，每对压型辊中的两个压型辊上下排列，其中开有压型槽的压型辊居上。

[0008] 进一步地，该压型机设有可转动的胶条传送辊辅助压延成型的胶条从压型机中移

出。

[0009] 进一步地，该压型机包括驱动装置和传动装置，该驱动装置通过传动装置驱动各

个压型辊和胶条传送辊一起转动。

[0010] 本发明还提供了一种轮胎缠绕生产线，包括挤出机、压型机、冷却机和缠绕机，挤

出机通过挤出口把胶料挤出并送入给压型机，压型机对胶料进行压延成型形成胶条后将其

传送给冷却机进行冷却，冷却后的胶条传送给缠绕机用以对胎胚进行缠绕，该压型机是如

上所述的压型机。

[0011] 进一步地，该生产线还包括设置在冷却机和缠绕机之间的输送机，该输送机把冷

却后的胶条传送给缠绕机。
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[0012] 本发明给出的压型机，其压型辊开有至少两个压型槽，这至少两个压型槽槽宽和/

或槽深不相同，分别适应至少两种不同宽度和/或厚度的胶条。轮胎缠绕生产线采用该压型

机，生产第一种特种轮胎时，缠绕所需的胶条为第一种宽度和/或厚度的胶条，工作人员就

让挤出机挤出的胶料对准第一种槽宽和/或槽深的压型槽移入两个压型辊之间进行压延成

型；如果生产线需要改为生产第二种特种轮胎，缠绕所需的胶条为第二种宽度和/或厚度的

胶条，工作人员就使挤出机挤出的胶料对准第二种槽宽和/或槽深的压型槽移入两个压型

辊之间进行压延成型。可见该压型机只需使不同的压型槽对准挤出机的挤出口就能够适应

不同的胶条宽度和/或厚度要求，无需工作人员拆卸更换压型辊，操作简便。

附图说明

[0013] 图1是本发明提供的压型机右前上方视角下的立体结构示意图。

[0014] 图2是本发明提供的压型机的正视图。

[0015] 图3是本发明提供的压型机右后上方视角下的立体结构示意图。

[0016] 图4是本发明提供的压型机的前左方视角下的立体结构示意图，图中隐去了压型

机的部分外壳。

[0017] 图5是本发明提供的轮胎缠绕生产线的结构框图。

具体实施方式

[0018] 以下结合具体实施方式对本发明创造作进一步详细说明。

[0019] 轮胎缠绕生产线如图5所示，包括挤出机、压型机、冷却机、输送机和缠绕机，挤出

机挤出胶料并送入给压型机，压型机对胶料进行压延成型形成胶条后将其传送给冷却机进

行冷却，冷却后的胶条经输送机传送给缠绕机用以对胎胚进行缠绕。压型机如图1所示，包

括机体10，机体10上设有一对压型辊1、2，其中，压型辊1开有并列的两个尺寸不同的环形压

型槽11、12，如图2所示，压型槽11、12均是槽口宽于槽底，其中压型槽11各处槽宽大于压型

槽12对应各处的槽宽。压型辊1、2上下排列，其中压型辊1居上。机体10上还设有第一、第二

胶条传送辊3、4。本例中，压型辊1、2和第一胶条传送辊3一起由图4中所示的驱动电机7驱

动，具体地，驱动电机7输出轴传动连接有驱动齿轮71，压型辊1、2和第一胶条传送辊3分别

在左端设有从动齿轮73、72、74，驱动齿轮71分别传动连接从动齿轮72、74，从动齿轮72传动

连接从动齿轮73，如此一来驱动电机7就可以通过由驱动齿轮71、从动齿轮72、73、74组成的

传动装置驱动压型辊1、2和第一胶条传送辊3一起转动。第二胶条传送辊4由于与压型辊1、

2、第二胶条传送辊3相距较远，不使用驱动电机7来驱动，而是由独立的驱动电机（未图示）

驱动旋转。机体10及其所设部件例如压型辊1、2、胶条传送辊3、4等，组成压型机主体，如图4

所示，该压型机主体底部通过滑块51固定在滑轨5上。轮胎缠绕生产线执行第一种特种轮胎

的生产工作，缠绕所需的胶条为第一种尺寸的胶条，压型辊1上的第一个压型槽11适应于压

延成型该尺寸的胶条。挤出机机头上设有挤出口6（见图3，本实施例为了显示挤出机的挤出

口与压型槽的位置关系，特意在图3中画了挤出机的挤出口6，没有画出挤出机的其他结构）

初始状态下，该压型槽11对准挤出机的挤出口6，适应于生产第一种特种轮胎。该特种轮胎

的生产过程如下：挤出机从挤出口6持续地挤出胶料，胶料从压延机后侧通过压型槽11移入

到压型辊1、2之间，压型辊1、2在驱动电机7的驱动下作相对转动，把移入的胶料压延成型，
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形成胶条，压延成型的胶条从压型槽11前侧移出并依次前行至第一、第二胶条传送辊3、4，

在此过程中，第一、第二胶条传送辊3、4受驱转动，辅助压延成型的胶条移出压型机送往冷

却机，以便执行后续的生产工作。轮胎缠绕生产线执行完第一种特种轮胎的生产工作后，需

执行第二种特种轮胎的生产工作，缠绕所需的胶条为第二种尺寸的胶条，压型辊1上的第二

个压型槽12适应于压延成型该尺寸的胶条。因此，工作人员推动压型机主体沿着滑轨5移动

直至挤出机的挤出口6对准压型辊1上的第二个压型槽12，如此即可适应于生产第二种特种

轮胎。该特种轮胎的生产过程请参照上文第一种特种轮胎的生产过程，此处不再赘述。本实

施例的轮胎缠绕生产线基于上述压型机，能够适应不同的胶条尺寸要求，在更换生产的轮

胎时，只需操作压型机主体沿着滑轨5移动至其相应的压型槽对准挤出机的挤出口就能够

适应不同的胶条宽度要求，无需拆卸更换压型辊，操作简便。

[0020] 本实施例压型机的两个压型槽11、12槽宽不同，其他实施例可以改为两者槽宽相

同但槽深不同，如此就能够适应不同的胶条厚度要求；其他实施例还可以改为两者槽宽、槽

深均不相同，这样能够适应不同的胶条宽度及厚度要求。

[0021] 如上所述仅为本发明创造的实施方式，不以此限定专利保护范围。本领域技术人

员在本发明创造的基础上作出非实质性的变化或替换，仍落入专利保护范围。
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图1

图2
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图3

图4
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图5
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