
353هفدهمین همایش ملی صنایع لاستیک و نهمین نمایشگاه بین المللی زنجیره ارزش

بررسی روش DPCT به‌عنوان یکی از روش‌های نوین پخت تایر و بررسی ویژگی‌های آن

سامان ثنایی1و* و آزاد پرتوی2
1- مدیر واحد فرایند پخت و بازرسی تایر، کارخانه لاستیک بارز کردستان

2- مدیر اداره مرکز آزمون، کارخانه لاستیک بارز کردستان
sami.sana1983@gmail.com

چکیده: پخت )Curing( یکی از مراحل کلیدی در فرایند تولید تایر است که استحکام نهایی، شکل ظاهری و عملکرد دینامیکی محصول را تعیین می‌کند. 
از سیستم‌های پرس بخار و بلادر لاستیکی، محدودیت‌هایی در زمینه یکنواختی حرارتی، کنترل فشار داخلی و بهینه‌سازی  درروش‌های سنتی، استفاده 
مصرف انرژی ایجاد می‌کرد. پیشرفت‌های اخیر در فناوری پخت، شامل روش‌هایی همچون Direct Pressure Curing Technology (DPCT)، پخت بدون بلادر 
)Bladderless Curing(، سامانه‌های کنترل هوشمند دما و فشار، و استفاده از قالب‌های با گرمایش القایی یا الکتریکی، موجب افزایش دقت در توزیع حرارت، 
کاهش زمان سیکل، بهبود چسبندگی لایه‌ها، و کاهش ضایعات شده است. این روش‌ها هم‌چنین امکان پایش و کنترل آنلاین فرایند با بهره‌گیری از حسگرهای 
هوشمند و تحلیل داده‌ها (Big Data & AI) را فراهم کرده‌اند. نتایج مطالعات و تجربیات صنعتی نشان می‌دهد که پیاده‌سازی فناوری‌های نوین پخت، بهبود 
قابل‌توجهی در شاخص‌های کیفیتی مانند یکنواختی )Uniformity(، مقاومت چسبندگی و کاهش نرخ Air Defect on Belt را به‌همراه داشته و مسیر توسعه 

تایرهای با عملکرد بالا در بخش PCR ،SUV و VAN را هموارساخته است.

واژه‌های کلیدی: پخت تایر، DPCT، پخت بدون بلادر، یکنواختی، تایر VAN ،SUV ،PCR، فناوری هوشمند

مقدمه
فرایند پخت )curing( یکی از مراحل کلیدی در تولید تایر است که طی آن ساختار 
ولکانیزاسیون  واکنش‌های  به‌وسیله  لاستیکی  آمیزه‌های  فیزیکی  و  شیمیایی 
نهایی  سایشی  مقاومت  و  کشسانی  استحکام،  و  تثبیت‌شده   )vulcanization(
و  بسته  قالب‌های  در  عملیات  این  مرسوم،  روش‌های  در  می‌گیرد.  شکل  محصول 
 )bladder( با استفاده از فشار بخار یا آب داغ انجام می‌شود و گرما از طریق بلادر
به لایه‌های تایر منتقل می‌شود. باوجود اثبات کارآمدی این روش‌ها در دهه‌های 
و  انرژی  بالای  مصرف  طولانی،  نسبتاً  پخت  زمان  مانند  محدودیت‌هایی  گذشته، 
عدم یکنواختی کامل دمایی در مقاطع ضخیم‌تر تایر، نیاز به نوآوری‌های فناورانه 
را بیش‌ازپیش نمایان ساخته است. در سال‌های اخیر، توسعه روش‌های نوین پخت 
 Bladderless( پخت بدون بلادر ،)DPCT( نظیر فناوری‌های پخت مستقیم با فشار
Curing(، سامانه‌های گرمایش القایی و مایکروویوی و کنترل دقیق پروفایل دمایی 

کیفیت،  ارتقای  در  چشم‌گیر  تحولی  پیشرفته،  الگوریتم‌های  و  سنسورها  توسط 
فناوری‌ها  این  است.  رقم‌زده  تولید  خطوط  بهره‌وری  افزایش  و  ضایعات  کاهش 
بین  حرارتی  گرادیان‌های  کاهش  و  حرارت  توزیع  یکنواختی  بهبود  امکان  نه‌تنها 
هوشمند  مانیتورینگ  سیستم‌های  با  ترکیب  در  بلکه  می‌کنند،  فراهم  را  لایه‌ها 
نیز  را  تایر  طراحی  مختلف  نیازهای  با  تطبیق‌پذیری  توانایی  دیجیتال،  ردیابی  و 
پخت،  مدرن  روش‌های  چالش‌های  و  مزایا  ویژگی‌ها،  شناخت  می‌دهند.  افزایش 
ضمن  مناسب،  فناوری  انتخاب  با  که  می‌دهد  را  امکان  این  تولیدکنندگان  به 
دوام،  غلتشی،  مقاومت  مانند  حوزه‌هایی  در  تایر  عملکردی  مشخصه‌های  بهبود 
جامع  بررسی  به  مقاله،  این  در  کنند.  بهینه  نیز  را  عملیاتی  هزینه‌های  ایمنی،  و 
انواع روش‌های نوین پخت تایر، مکانیسم عملکرد آن‌ها و تأثیر هرکدام بر کیفیت 

محصول نهایی پرداخته خواهد شد.

بررسی روش‌های سنتی پخت تایر با تمرکز بر محدودیت‌ها و مزایا:
اصلی‌ترین روش سنتی که در بیشتر کارخانه‌های تایرسازی استفاده می‌شود، پخت 
 )Bladder Curing with Steam/Hot Water( در قالب بسته مجهز به بلادر داخلی 
می‌شود،  داده  قرار  فلزی  قالب  درون   )Green tire( خام  تایر  روش،  این  در  است. 

بلادر داخلی با بخار اشباع یا آب داغ در فشار بالا پر می‌شود، و هم‌زمان گرما از 
طریق دیواره قالب )به کمک المنت‌های بخار یا سیرکولاسیون سیال داغ( به سطح 
به  گرما  انتقال  و  دقیق  فرم‌گیری  باعث  داخلی  فشار  می‌شود.  منتقل  تایر  بیرونی 

لایه‌های داخلی می‌شود.

 مزایای روش سنتی پخت تایر که در حال حاضر در کارخانه بارز کردستان استفاده 
می‌شود، عبارت است از موارد زیر:

فرایند  یک  به  استفاده،  دهه‌ها  طی  روش  این  فرایند:  تکرارپذیری  و  پایداری 
جهانی  تولید  خطوط  بیشتر  در  و  تبدیل‌شده  پیش‌بینی  قابل  رفتار  با  استاندارد 

بدون مشکل پیاده‌سازی می‌شود.
انعطاف در تولید انواع سایز و طراحی: قابلیت تنظیم فشار و دما متناسب با ابعاد 

PCR و SUV، VAN ،و ضخامت تایر در انواع تایرهای
و  دارند  طولانی  کاری  عمر  بخار  سیستم  و  قالب‌ها  قالب:  تجهیزات  بالای  دوام 

تعمیرات آن‌ها ساده‌تر از تکنولوژی‌های نوین است.
کیفیت فرم‌دهی دقیق آج و شانه تایر: به‌دلیل تماس کامل بلادر با سطح داخلی، 

جزئیات نقش آج و علامت‌گذاری جانبی بدون اعوجاج شکل می‌گیرد.

محدودیت‌های روش سنتی پخت تایر که در حال حاضر در کارخانه بارز کردستان 
استفاده می‌شود عبارت است از:

)Conductive Heat Transfer( زمان پخت نسبتاً طولانی: به علت انتقال حرارت رسانشی 
برای  می‌رسند.  ولکانیزاسیون  دمای  به  دیرتر  داخلی  لایه‌های  مرکز،  به  سطح  از 

تایرهای ضخیم‌تر SUV یا VAN این موضوع برجسته‌تر است.
مصرف بالای انرژی: تولید و گردش بخار یا آب داغ فشار بالا هزینه انرژی زیادی 

می‌طلبد.
بین  دما  اختلاف  دمایی،  پروفایل  کنترل  با  حتی  لایه‌ها:  در  حرارتی  گرادیان 
کمربند فولادی و لایه‌های سطحی می‌تواند به عیوبی مثل حبس هوا و نپختگی 

منجر شود.
فرسودگی و خرابی بلادر: بلادر در اثر انبساط/انقباض مکرر و تماس با لایه‌های 

محور فناوری ماشین‌آلات و قطعات تولیدی
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و  تعمیر  هزینه  و  خط  توقف  باعث  که  می‌شود  نشت  یا  پارگی  دچار  چسبناک، 
تعویض می‌شود.

کاملًا  گرمایش  پروفایل  اعمال  امکان  داخلی:  دمایی  الگوی  محدود  کنترل 
و  است  محدود  دیواره‌ها(  یا  کمربندها  )مثلًا  تایر  مختلف  بخش‌های  به  هدف‌مند 

بیشتر گرمایش کلی اعمال می‌شود.

:(Direct Pressure Curing Technology) پخت تایر به روش فشار مستقیم
به‌دلیل رسانایی گرمایی پایین و استحکام کم بلادر لاستیکی، فرایند پخت سنتی 
مواجه  کم  تولید  دقت  و  بالا  انرژی  مصرف  پایین،  بازده  مانند  مشکلاتی  با  تایر 
است. برای رفع این معایب، این پژوهش فناوری نوینی به نام پخت فشار مستقیم 
)DPCT( معرفی می‌کند که در آن از قالب داخلی فولادی استفاده می‌شود که با 
گرمایش القایی الکترومغناطیسی گرم می‌شود. در این مطالعه تجهیزات ویژه‌ای 
با این فناوری ساخته‌شده و برای تولید آزمایشی تایر در سایز مشخصی به‌کاررفته 
است. مصرف انرژی تایر نمونه اندازه‌گیری و با فناوری سنتی مقایسه شده است. 
خواص  سنجش  و  تایر،  بالانس  و   )Uniformity( یکنواختی  آزمون‌های  هم‌چنین 
است.  انجام‌گرفته   )Sidewall( جانبی  دیواره  و   )Tread( آج  بخش‌های  فیزیکی 
افزون‌بر این، تحلیل المان محدود )FEA( برای بررسی نرخ گرمایش فناوری جدید 
که  است  داده  نشان  مقاله  این  نتایج  است.  اجراشده  پخت  فرایند  بهینه‌سازی  و 
مصرف انرژی در هر سیکل پخت حدود ۸۶٪ کاهش‌یافته است، استحکام کششی 
 )RFV( شعاعی  نیروی  تغییرات  است،  شده  بیشتر   ٪13/9 جانبی  دیواره  بخش 
اختلاف  کرد.  پیدا  کاهش   ٪۳۷ کوپل  نابالانسی  جرم  است،.  کاهش‌یافته   ٪16/8
این  شد.  کمتر  سلسیوس  درجه   ۸ تایر  تحتانی  و  فوقانی  قسمت  در  پخت  دمای 
داده‌ها ثابت می‌کند که DPCT دارای عملکرد عالی در صرفه‌جویی انرژی و دقت 

تولید است.

مشکلات روش پخت سنتی تایر: 
درروش سنتی، تایر خام با بلادر لاستیکی و بخار اشباع پخت می‌شود. این پدیده 

چند مشکل ایجاد می‌کند: 
1( اختلاف دمای بالا بین بالا و پایین بلادر که باعث پخت ناهمگن در سمت 

چپ و راست دیواره جانبی می‌شود. 
تایر  هندسی  عیوب  تصحیح  توان  که  بلادر  تغییر شکل  و  پایین  سفتی   )2

خام را ندارد. 
انبساط  یا  طراحی ضعیف  کهنگی،  به‌دلیل  بلادر  ذاتی  بودن  غیرمتقارن   )3

ناقص که ایجاد نابالانسی و کاهش یکنواختی تایر. 
4( تلفات حرارتی زیاد به علت رسانایی حرارتی پایین بلادر و مسیر طولانی 

بخار از دیگ تا دستگاه.

:TCPD معرفی فناوری جدید
قالب  با  مستقیم  فشار  پخت  فناوری  بالا،  محدودیت‌های  رفع  برای  پژوهش  این   

داخلی فولادی منبسط شونده را معرفی می‌کند که در آن تغییرات عبارت‌اند از: 
1( جای‌گزینی کامل بلادر لاستیکی با قالب فولادی سگمنتی.

2( گرمایش القایی الکترومغناطیسی مستقیم بخش‌های داخلی قالب، بدون 
استفاده از بخار و مدار خط لوله.

3( ایجاد فشار توسط مکانیسم‌های رانش شعاعی قالب، بدون نیاز به سیال 
تحت‌فشار.

 :DPCT مکانیسم قالب داخلی پخت درروش
را  حرارت  و  فشار  انتقال  نقش  بالدر  و  است  ثابت  داخلی  قالب  سنتی،  درروش 
انتقال  وظیفه  و  ساخته‌شده  فولاد  از  خود  داخلی  قالب   ،DPCT در می‌کند.  ایفا 
فشار و حرارت را به‌طور مستقیم به تایر بر عهده دارد. این قالب داخلی به‌گونه‌ای 
طراحی‌شده است که بتواند باز و بسته شود و امکان ورود و خروج تایر خام را فراهم 

کند )شکل 1(.

 ( قالب در حالت بازb( قالب در حالت جمع شده aدر دو حالت:  DPCT درروش( شکل شماتیک قالب داخلی پرس پخت 1شکل 

 .از طریق جریان القایی قرار داردبرای ایجاد حرارت  پیچ سیمب داخلی یک ل( در داخل هر سگمنت قا2شکل 

رانش  های مکانیسمایجاد فشار توسط  (۱های داخلی قالب، بدون استفاده از بخار و مدار خط لوله. الکترومغناطیسی مستقیم بخش
 .فشار تحتشعاعی قالب، بدون نیاز به سیال 

سنتی، قالب داخلی ثابت است و بالدر نقش انتقال فشار و حرارت را ایفا  درروش: DPCT درروشقالب داخلی پخت  مکانیسم
به تایر بر عهده دارد. این  مستقیم طور بهو وظیفه انتقال فشار و حرارت را  شده ساختهد لافو ، قالب داخلی خود ازDPCT. در کند یم

 (.۳)شکل  است که بتواند باز و بسته شود و امکان ورود و خروج تایر خام را فراهم کند شده طراحی ای گونه بهقالب داخلی 

 :سیستم گرمایش القایی
، از سیستم DPCTانتقال حرارت است. در  های محدودیتکه دارای  گیرد یمبخار اشباع صورت  قیاز طر شیگرما ،یسنت درروش

اصول  هیبر پا ییالقا شیاصل کار گرما. شود یمگرمایش القایی برای گرم کردن سریع و یکنواخت قالب داخلی فولادی استفاده 
 :استوار است سیالکترومغناط

 انیجر نی. اشود یعبور داده م (induction coil) چیپ میس کی قیفرکانس بالا از طرمتناوب با  انی: جریسیمغناط دانیم جادیا
 .کند یم جادیا چیپ میدر زمان در اطراف س ریمتغ یسیمغناط دانیم کیمتناوب، 

در  قرارگرفته یدر ماده رسانا یکیالکتر یها انیخود، جر نوبه به ر،یمتغ یسیمغناط دانیم :(Eddy Currents) یگرداب انیجر یالقا
در  یحلقو صورت بهکه  ییالقا یها انیجر نیاست. ا یفولاد یماده رسانا، قالب داخل ستم،یس نی. در اکند یم جادیآن ا یکینزد ایداخل 

 .شوند یشناخته م یگرداب یها انیبه نام جر کنند، یحرکت م رساناسطح و حجم ماده 
 یگرداب یها انیاست. عبور جر یکیمقاومت الکتر یفولاد دارا ،یکیالکتر یهر رسانا(: همانند Resistive Heating) یمقاومت شیگرما
 .(2)شکل  کند یماده را داغ م سرعت بهگرما  نی)اثر ژول(. ا شود یگرما م صورت به یمقاومت باعث اتلاف انرژ نیاز ا
 
 
 
 
 
 

 
 

چرخه پخت و بهبود  یساز نهیبه یکه برا آورد یدما را فراهم م قیحرارت بالا و کنترل دق دیتول ییتوانا ،ییالقا شیگرما ستمیس نیا
 است. یمحصول ضرور تیفیک

. است شده انجامهای میدانی  سری آزمایش ، یکDPCT برای اعتبارسنجی عملکرد و کارایی فناوری در این تحقیق :ندیفرآ یاعتبارسنج
 .، تولید و مورد ارزیابی قرار گرفتندDPCT حلقه تایر با استفاده از هر دو روش، سنتی و 222ها، بیش از  در این آزمایش

 ( قالب در حالت بازb( قالب در حالت جمع شده aدر دو حالت:  DPCT درروش( شکل شماتیک قالب داخلی پرس پخت 1شکل 

 .از طریق جریان القایی قرار داردبرای ایجاد حرارت  پیچ سیمب داخلی یک ل( در داخل هر سگمنت قا2شکل 

رانش  های مکانیسمایجاد فشار توسط  (۱های داخلی قالب، بدون استفاده از بخار و مدار خط لوله. الکترومغناطیسی مستقیم بخش
 .فشار تحتشعاعی قالب، بدون نیاز به سیال 

سنتی، قالب داخلی ثابت است و بالدر نقش انتقال فشار و حرارت را ایفا  درروش: DPCT درروشقالب داخلی پخت  مکانیسم
به تایر بر عهده دارد. این  مستقیم طور بهو وظیفه انتقال فشار و حرارت را  شده ساختهد لافو ، قالب داخلی خود ازDPCT. در کند یم

 (.۳)شکل  است که بتواند باز و بسته شود و امکان ورود و خروج تایر خام را فراهم کند شده طراحی ای گونه بهقالب داخلی 

 :سیستم گرمایش القایی
، از سیستم DPCTانتقال حرارت است. در  های محدودیتکه دارای  گیرد یمبخار اشباع صورت  قیاز طر شیگرما ،یسنت درروش

اصول  هیبر پا ییالقا شیاصل کار گرما. شود یمگرمایش القایی برای گرم کردن سریع و یکنواخت قالب داخلی فولادی استفاده 
 :استوار است سیالکترومغناط

 انیجر نی. اشود یعبور داده م (induction coil) چیپ میس کی قیفرکانس بالا از طرمتناوب با  انی: جریسیمغناط دانیم جادیا
 .کند یم جادیا چیپ میدر زمان در اطراف س ریمتغ یسیمغناط دانیم کیمتناوب، 

در  قرارگرفته یدر ماده رسانا یکیالکتر یها انیخود، جر نوبه به ر،یمتغ یسیمغناط دانیم :(Eddy Currents) یگرداب انیجر یالقا
در  یحلقو صورت بهکه  ییالقا یها انیجر نیاست. ا یفولاد یماده رسانا، قالب داخل ستم،یس نی. در اکند یم جادیآن ا یکینزد ایداخل 
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 یگرداب یها انیاست. عبور جر یکیمقاومت الکتر یفولاد دارا ،یکیالکتر یهر رسانا(: همانند Resistive Heating) یمقاومت شیگرما
 .(2)شکل  کند یماده را داغ م سرعت بهگرما  نی)اثر ژول(. ا شود یگرما م صورت به یمقاومت باعث اتلاف انرژ نیاز ا
 
 
 
 
 
 

 
 

چرخه پخت و بهبود  یساز نهیبه یکه برا آورد یدما را فراهم م قیحرارت بالا و کنترل دق دیتول ییتوانا ،ییالقا شیگرما ستمیس نیا
 است. یمحصول ضرور تیفیک

. است شده انجامهای میدانی  سری آزمایش ، یکDPCT برای اعتبارسنجی عملکرد و کارایی فناوری در این تحقیق :ندیفرآ یاعتبارسنج
 .، تولید و مورد ارزیابی قرار گرفتندDPCT حلقه تایر با استفاده از هر دو روش، سنتی و 222ها، بیش از  در این آزمایش
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شکل 2- در داخل هر سگمنت قالب داخلی یک سیم‌پیچ برای ایجاد حرارت از طریق 
جریان القایی قرار دارد.
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این سیستم گرمایش القایی، توانایی تولید حرارت بالا و کنترل دقیق دما را فراهم 
می‌آورد که برای بهینه‌سازی چرخه پخت و بهبود کیفیت محصول ضروری است.

اعتبارسنجی فرایند: در این پژوهش برای اعتبارسنجی عملکرد و کارایی فناوری 
DPCT، یک سری آزمایش‌های میدانی انجام‌شده است. در این آزمایش‌ها، بیش 

از 200 حلقه تایر با استفاده از هر دو روش، سنتی و DPCT، تولید و مورد ارزیابی 
قرار گرفتند.

تجهیزات آزمایش: برای انجام این مقایسه، از دستگاه پخت krupp 48 استفاده‌شده 
امکان  که  است  تایر  تولید  برای  استاندارد  صنعتی  تجهیز  یک  دستگاه  این  است. 

مقایسه مستقیم دو روش را فراهم می‌کند.

شرایط آزمایش:
روش  دو  هر  برای   )Internal Surface Temperature( داخلی  دمای  پخت:  دمای 
185 درجه سانتی‌گراد تنظیم‌شده است. این دمای استاندارد برای پخت این نوع 

تایر است.
درجه   178 نیز  خارجی  قالب  دمای   :)External Temperature( خارجی  دمای 
ماهیت  به‌دلیل  خارجی  و  داخلی  دمای  بین  جزئی  تفاوت  است.  بوده  سانتی‌گراد 

انتقال حرارت در هر روش و تلفات حرارتی رخ‌داده است.

داده‌های ثبت‌شده:
در طول فرایند تولید این 200+ حلقه تایر، داده‌های مختلفی به‌طور دقیق ثبت و 

جمع‌آوری‌شده است. این داده‌ها شامل موارد زیر بودند: 
مصرف انرژی: میزان انرژی الکتریکی یا بخار مصرف‌شده در هر چرخه کامل پخت 
برای هر تایر. این معیار اصلی برای ارزیابی جنبه صرفه‌جویی انرژی DPCT است. 
کیفیت پخت: شامل معیارهایی مانند یکنواختی دما در نقاط مختلف تایر، و میزان 
بالانس بودن تایر پس از پخت. این پارامترها به‌دقت تولید و عملکرد نهایی تایر 

مربوط می‌شوند. 
خواص مکانیکی: نمونه‌هایی از بخش‌های کلیدی تایر، مانند آج )Tread( و دیواره 
جانبی )Sidewall(، گرفته شد و خواص مکانیکی آن‌ها )مانند استحکام کششی، 
 DPCT ازدیاد طول در نقطه پارگی( اندازه‌گیری شد. این ارزیابی نشان‌دهنده تأثیر

و  سنتی  روش  بین  داده‌ها  این  دقیق  مقایسه  است.  تایر  فیزیکی  خصوصیات  بر 
برای  مبنایی  و  آورد  فراهم  را  جدید  فناوری  تأثیر  کمی  ارزیابی  امکان   ،DPCT

تحلیل‌های بعدی، ازجمله بهینه‌سازی فرایند با استفاده از FEA، قرار گرفت.

نتیجه‌گیری
فولادی  داخلی  قالب  از  استفاده  با   )DPCT( تایر  مستقیم  فشار  پخت  فناوری 
منبسط شونده و گرمایش القایی، راه‌کاری نوآورانه برای غلبه بر چالش‌های فرایند 
پخت سنتی تایر است. نتایج این پژوهش به‌وضوح نشان‌دهنده مزایای قابل‌توجه 

DPCT در چندین جنبه کلیدی است:

کاهش چشم‌گیر مصرف انرژی: مصرف انرژی در DPCT به‌طور متوسط ٪86/2 
راندمان  افزایش  و  بخار  تلفات  حذف  حاصل  صرفه‌جویی،  این  است.  کاهش‌یافته 
انتقال حرارت است و پیامدهای مثبت اقتصادی و زیست‌محیطی قابل‌توجهی دارد.
کاهش زمان سیکل پخت: راندمان بالاتر انتقال حرارت و امکان استفاده از دماهای 

بهینه، زمان چرخه پخت را کاهش داده و بهره‌وری تولید را افزایش می‌دهد.
بهبود کیفیت ابعادی و مکانیکی: روش DPCT منجر به کاهش قابل‌توجهی در 
یکنواختی  هم‌چنین،  است.  شده  کوپل  نامتوازن  جرم  و   RFV مانند پارامترهایی 
ارتقا  را  تایر  کلی  کیفیت  جانبی،  دیواره  کششی  استحکام  افزایش  و  بهتر  دمایی 

می‌بخشد.
 ،DPCT در فشار  و  دما  مستقل  تنظیم  قابلیت  فرایند:  کنترل  در  انعطاف‌پذیری 
امکان بهینه‌سازی دقیق‌تر فرایند را برای انواع مختلف تایرها و ترکیبات لاستیکی 

فراهم می‌آورد.
پتانسیل  فناوری  این   ،DPCT برجسته  مزایای  به  باتوجه  پتانسیل جای‌گزینی: 
بالایی برای جای‌گزینی روش پخت مبتنی‌بر بخار در تولید انواع تایرهای سواری 
)PCR(، تایرهای ون )Van(، و تایرهای SUV دارد. این جای‌گزینی نه‌تنها منجر 
به صرفه‌جویی منابع و کاهش هزینه‌ها می‌شود، بلکه به تولید تایرهای ایمن‌تر و 

با عملکرد بهتر نیز کمک می‌کند.
درمجموع، DPCT یک فناوری پیشرفته و کارآمد است که استانداردهای جدیدی 
و  پایدارتر  تولید  جهت  در  مهم  گامی  و  می‌کند  تعیین  تایر  پخت  فرایند  برای  را 

باکیفیت‌تر در صنعت تایر است
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