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轮胎智能制造

制造执行系统(MES)部署规范

1 范围

本标准规定了轮胎工厂制造执行系统(MES)整体业务流程、部署架构、管理系统、过程控制系统、

数据存储服务、设备传感层和系统架构及要求。

本标准适用于轮胎行业 MES软件产品的选型和部署实施。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T36587—2018 橡胶塑料机械 术语

3 术语、定义和缩略语

3.1 术语和定义

GB/T36587—2018界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1.1
密炼 mixing
将生胶与各种配合剂通过专用的密炼机均匀地环合成一体胶料的轮胎加工工艺过程。

3.1.2
压延 calender
压片或对纺织物(帘布帆布及细布)的贴胶和擦胶,及不同品种胶片进行复合、贴胶工作。

示例1:<纤维帘布压延>将混炼胶在压延机上压延成薄胶片敷贴在纤维帘布的两面制成胶帘布的工艺过程。

示例2:<钢丝帘布压延>将多根钢丝帘线通过专门的压延设备,实现两面敷胶,制成为钢丝胶帘布的加工工艺过程。

3.1.3
裁断 cutting
按照工艺规定将帘布进行裁断并重新连接的工序。

示例1:<帘布直裁工序>将纤维帘布或钢丝帘布通过裁断装置,按照技术规定的裁断角度和宽度裁断成条状并把他

们连接起来,衬有垫布卷取法兰卷轴上,供外胎成型组合使用的加工工艺过程。

示例2:<多刀纵裁工序>将宽纤维帘布或宽薄胶片裁切成多条窄的纤维胶帘布条和胶片条的加工工艺过程。

3.1.4
成型 building
将符合技术设计尺寸标准的胎侧、内衬层、钢丝子口包布、胎体帘布、垫胶、胎圈、带束层和胎面等,

按照组合顺序及定位要求精确对称地紧密组合成一体的待硫化胎胚的加工工艺过程。
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