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一种缆型胎圈丝制造设备

(57)摘要

本实用新型提供的一种缆型胎圈丝制造设

备，包括机架、G型座、芯圈压线导轮组、芯圈驱动

轮、缠绕导点轮组、旋转臂、摇篮、工字轮卷筒、旋

转臂驱动总成、芯圈保持导轮。芯圈在G型座上呈

水平放置，芯圈在芯圈压线导轮组的作用下压紧

在芯圈驱动轮上，在芯圈驱动轮作用下沿芯圈圆

环的周向转动。外缠线预先卷在工字轮卷筒上，

形成比芯圈的圆环直径小的卷束。工字轮卷筒安

装在摇篮上，在重力作用下工字轮卷筒的径向平

面始终呈水平。工字轮卷筒在旋转臂的作用下以

芯圈圆环切线为轴线，绕芯圈圆环做环绕运动，

外缠线从工字轮卷筒引出，螺旋缠绕在芯圈上，

具有结构简单，操作方便，生产效率高，排线质量

良好等优点。
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1.一种缆型胎圈丝制造设备，用以实现沿芯圈圆环周向将外缠线螺旋缠绕在芯圈上，

其特征在于，包括机架、G型座、芯圈压线导轮组、芯圈驱动轮、缠绕点导轮组、旋转臂、摇篮、

工字轮卷筒和旋转臂驱动总成，所述G型座设置在所述机架上，所述G型座的圆周上设置所

述芯圈压线导轮组，所述芯圈压线导轮组对应的G型座的圆周内侧设置所述芯圈驱动轮，所

述芯圈压线导轮组与所述芯圈驱动轮之间形成第一轨道，所述G型座的一端设置所述缠绕

点导轮组，所述缠绕点导轮组中间形成第二轨道，所述G型座的另一端设置所述旋转臂驱动

总成，所述旋转臂驱动总成与所述旋转臂连接以驱动所述旋转臂旋转，所述旋转臂驱动总

成包括滚动导轮，所述滚动导轮之间形成轴孔，所述旋转臂上设置有圆孔，所述旋转臂上安

装所述摇篮，所述摇篮上安装所述工字轮卷筒；工作时，芯圈水平放置在所述G型座上且依

次通过轴孔、圆孔、第二轨道以及第一轨道，芯圈在所述芯圈压线导轮组的作用下压紧在所

述芯圈驱动轮上，芯圈在所述芯圈驱动轮的作用下沿芯圈圆环的周向转动。

2.如权利要求1所述的一种缆型胎圈丝制造设备，其特征在于，所述G型座的圆周上还

设置有芯圈保持导轮，工作时，所述芯圈保持导轮的内侧与芯圈相切。

3.如权利要求1所述的一种缆型胎圈丝制造设备，其特征在于，所述旋转臂两端各安装

有所述摇篮。

4.如权利要求3所述的一种缆型胎圈丝制造设备，其特征在于，所述工字轮卷筒同时引

出外缠线，在芯圈上同时缠绕。

5.如权利要求4所述的一种缆型胎圈丝制造设备，其特征在于，所述旋转臂上的圆孔位

于所述旋转臂的中心位置。

6.如权利要求1所述的一种缆型胎圈丝制造设备，其特征在于，所述摇篮上设置用以控

制工字轮卷筒放线张力的放线张力装置。

7.如权利要求1所述的一种缆型胎圈丝制造设备，其特征在于，所述旋转臂的圆孔一侧

为可拆卸装置以便于芯圈的安装以及缆型胎圈丝的取出。

8.如权利要求1所述的一种缆型胎圈丝制造设备，其特征在于，所述旋转臂驱动总成的

滚动导轮由压紧装置作用，缠绕过程中压紧装置压紧滚动导轮，缠绕结束后压紧装置分离

滚动导轮以便于芯圈的安装以及缆型胎圈丝的取出。
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一种缆型胎圈丝制造设备

技术领域

[0001] 本实用新型涉及轮胎生产技术领域，特别是涉及一种缆型胎圈丝制造方法及设

备。

背景技术

[0002] 缆型胎圈丝相比于常见的钢丝沿周向平行排列的胎圈丝，具有更优异的抗冲击性

能，更良好的结构稳定性、更均匀的受力分布等优点，更多被应用于轮胎中，特别是航空轮

胎、工程轮胎等。缆型胎圈是通过外缠线连续螺旋地缠绕在芯圈上，每一层外缠线为一根丝

线，反复缠绕后外缠线末端与外缠线顶端相靠近，采用套管连接末端与顶端，形成一个螺旋

封闭的缠绕层。目前生产缆型胎圈丝有机械缠绕方式和人工缠绕方式，人工缠绕劳动强度

大且生产效率不高。

[0003] CN103170560A、CN102814433A揭露了机械缠绕的装置，然而由于缠绕过程中外缠

线存在较大的内部扭曲应力，外缠线不能与芯圈紧密贴合。CN201310026471 .5、

CN101200120A揭露了机械缠绕的制造方法与装置，但是工字轮在缠绕过程中不断交替换

位，控制装备复杂，并且工字轮的放线张力不便于控制。

实用新型内容

[0004] 针对上述技术问题，本实用新型提供一种缆型胎圈丝制造设备。

[0005] 本实用新型的一种缆型胎圈丝制造设备，用以实现沿芯圈圆环周向将外缠线螺旋

缠绕在芯圈上，其特征在于，包括机架、G型座、芯圈压线导轮组、芯圈驱动轮、缠绕点导轮

组、旋转臂、摇篮、工字轮卷筒和旋转臂驱动总成，所述G型座设置在所述机架上，所述G型座

的圆周上设置所述芯圈压线导轮组，所述芯圈压线导轮组对应的G型座的圆周内侧设置所

述芯圈驱动轮，所述芯圈压线导轮组与所述芯圈驱动轮之间形成第一轨道，所述G型座的一

端设置所述缠绕点导轮组，所述缠绕点导轮组中间形成第二轨道，所述G型座的另一端设置

所述旋转臂驱动总成，所述旋转臂驱动总成与所述旋转臂连接以驱动所述旋转臂旋转，所

述旋转臂驱动总成包括滚动导轮，所述滚动导轮之间形成轴孔，所述旋转臂上设置有圆孔，

所述旋转臂上安装所述摇篮，所述摇篮上安装所述工字轮卷筒；工作时，芯圈水平放置在所

述G型座上且依次通过轴孔、圆孔、第二轨道以及第一轨道，芯圈在所述芯圈压线导轮组的

作用下压紧在所述芯圈驱动轮上，芯圈在所述芯圈驱动轮的作用下沿芯圈圆环的周向转

动。

[0006] 较佳地，所述G型座的圆周上还设置有芯圈保持导轮，工作时，所述芯圈保持导轮

的内侧与芯圈相切。

[0007] 较佳地，所述旋转臂两端各安装有所述摇篮，所述摇篮上安装所述工字轮卷筒。进

一步地，所述工字轮卷筒同时引出外缠线，在芯圈上同时缠绕。更进一步地，所述旋转臂上

的圆孔位于所述旋转臂的中心位置。

[0008] 较佳地，所述摇篮上设置用以控制工字轮卷筒放线张力的放线张力装置。
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[0009] 较佳地，所述旋转臂的圆孔一侧为可拆卸装置以便于芯圈的安装以及缆型胎圈丝

的取出。

[0010] 较佳地，所述旋转臂驱动总成的滚动导轮由压紧装置作用，缠绕过程中压紧装置

压紧滚动导轮，缠绕结束后压紧装置分离滚动导轮以便于芯圈的安装以及缆型胎圈丝的取

出。

[0011] 与现有技术相比，本实用新型的有益效果是，所述的缆型胎圈丝制造设备，通过芯

圈压线导轮组和芯圈驱动轮控制芯圈沿芯圈圆环的周向运动，通过旋转臂控制工字轮卷筒

以芯圈圆环切线为轴线，绕芯圈圆环做环绕运动，外缠线从工字轮卷筒引出，螺旋缠绕在芯

圈上，结构合理，操作方便，生产效率高，排线质量良好。

附图说明

[0012] 图1为芯圈圆环与外缠线缠绕示意图。

[0013] 图2为本实用新型一实施例的一种缆型胎圈丝制造设备的正视示意图。

[0014] 图3为本实用新型一实施例的一种缆型胎圈丝制造设备的俯视示意图。

[0015] 图4为本实用新型一实施例的一种缆型胎圈丝制造设备的侧视示意图。

具体实施方式

[0016] 为使对本实用新型的目的、构造、特征、及其功能有进一步的了解，兹配合实施例

详细说明如下。

[0017] 请参见图1，芯圈10圆环呈水平放置，外缠线卷束的径向平面与芯圈10圆环平行。

芯圈10圆环在外力作用下沿周向方向转动的同时，外缠线20以芯圈10圆环切线为轴线，绕

芯圈10圆环做环绕运动。外缠线20处于芯圈10圆环外侧，然后外缠线20环绕运动到芯圈10

圆环的上侧，然后外缠线20环绕运动到芯圈10圆环内侧，再然后外缠线20环绕运动到芯圈

10圆环下侧，接下来外缠线20环绕运动到芯圈10圆环外侧。反复循环，从而沿芯圈10圆环周

向将外缠线20螺旋缠绕在芯圈上。

[0018] 请结合参见图2、图3及图4，  本实用新型的一种缆型胎圈丝制造设备，包括机架

40、G型座31、芯圈压线导轮组32、芯圈驱动轮33、缠绕点导轮组34、旋转臂35、摇篮36、工字

轮卷筒37和旋转臂驱动总成38。

[0019] G型座31设置在机架40上，芯圈10水平放置在G型座31上，G型座31上芯圈10的外侧

设置有芯圈压线导轮组32，G型座31上芯圈压线导轮组32对应的芯圈10的内侧设置有芯圈

驱动轮33，芯圈10在芯圈压线导轮组32的作用下压紧在芯圈驱动轮33上，芯圈10在芯圈驱

动轮33作用下沿芯圈10圆环的周向转动。G型座31的一端设置有缠绕点导轮组34，G型座31

的另一端设置有旋转臂驱动总成38，旋转臂驱动总成38包括滚动导轮，滚动导轮之间形成

供芯圈10穿过的轴孔。在一优选的实施方式中，G型座31上芯圈10的外侧设置有芯圈保持导

轮39，芯圈保持导轮39内侧与芯圈10相切，以更好地支承和固定芯圈10。

[0020] 外缠线20预先卷在工字轮卷筒37上形成比芯圈10的圆环直径小的卷束。工字轮卷

筒37安装在摇篮36上，在重力作用下工字轮卷筒37的径向平面始终呈水平。摇篮36安装在

旋转臂35上，旋转臂35上设有供芯圈10穿过的圆孔。旋转臂35与旋转臂驱动总成38连接并

在旋转臂驱动总成38的作用下旋转。卷筒37在旋转臂35的作用下以芯圈10圆环切线为轴线
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绕芯圈10圆环做环绕运动，外缠线20从工字轮卷筒37引出螺旋缠绕在芯圈10上。旋转臂35

旋转方向改变则可以使得外缠线20以不同捻向进行缠绕，芯圈10周向转动速度与旋转臂35

旋转速度改变则可以进行不同捻距的缠绕。

[0021] 在实际使用中，旋转臂35两端各安装有一个摇篮36，摇篮36上安装工字轮卷筒37，

以增加外缠线储备在工字轮卷筒37上的总量。进一步地，旋转臂35两端的工字轮卷筒37可

同时引出外缠线20，在芯圈10上同时缠绕，提高缠绕效率。更进一步地，旋转臂35上的圆孔

位于旋转臂35的中心位置。

[0022] 摇篮36上设置有放线张力装置，由于工字轮卷筒37置于摇篮36的固定位置，因此

可以控制工字轮卷筒37的放线张力。

[0023] 旋转臂35的圆孔一侧为可拆卸装置，以便于芯圈的安装以及缆型胎圈丝的取出；

旋转臂驱动总成38的滚动导轮由压紧装置作用，缠绕过程中压紧装置压紧滚动导轮，缠绕

结束后压紧装置分离滚动导轮，以便于芯圈的安装以及缆型胎圈丝的取出。

[0024] 本实用新型提供的一种缆型胎圈丝制造设备可实现图1中的运行状态，从而沿芯

圈10圆环周向将外缠线20螺旋缠绕在芯圈上，最终完成缆型胎圈的制造。

[0025] 本实用新型已由上述相关实施例加以描述，然而上述实施例仅为实施本实用新型

的范例。必需指出的是，已揭露的实施例并未限制本实用新型的范围。相反地，在不脱离本

实用新型的精神和范围内所作的更动与润饰，均属本实用新型的专利保护范围。
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图 1

图 2
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图 3
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图 4
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