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چکیده
پژوهش،نایدر.می شودبهره وریکاهشوضایعاتافزایشتولید،هزینه هایافزایشبهمنجرکهاستبلادرزودهنگاماستهلاکتایر،پختفرآینددراصلیچالش هایازیکی
صورتبهتفاوتمسرسیلندرنوعدوهرازاستفادهبامشخصیپرسدرسپس.شدساختهوطراحیبلادر،ضایعاتکاهشوپختشرایطبهبودهدفباپختپرسمکانیزمسنتر

نشاننتایج.استگرفتهقراربررسیموردتایرمختلفبخش هایبرایپختپرسشدنبازهنگاممعادلپختدرصدادامهدروشدهانجامتایرترموکوپل گذاریفرایندجداگانه،
طراحیاینازیپیاده سنهایت،در.یافته انددستبهینهپختبهنقاطتمامیواستنکردهتغییریسرسیلندر،طراحیتغییرباتایرمختلفاجزایمعادلپختدرصدکهداد

هینه سازیببرایراهنماییمی تواندیافته هااین.دهدافزایشراتولیدبهره وریاستهلاک،کاهشضمنوباشدداشتههمراهبهبلادرهاکارکرددرتوجهیقابلبهبودمی تواند
.باشدنهاییمحصولکیفیتبهبودوتولیدهزینه هایکاهشوپرس هاطراحی

.تایرضایعاتکاهشمعادل،پختدرصدتایر،پختفرآیندبلادر،عمرپخت،پرسمکانیزمسنتر:کلیدیواژگان

تولیدفناوری های:مقالهمحور

مقدمه

قالببهتامی دهدفشاربیرونبهدرونازراتایر،(نیتروژنیا)بخارازاستفادهباومی گیردقرارخامتایرداخلدرکهاستانعطاف پذیرولاستیکیقطعه ای(Bladder)بلادر
.[1]بگیردپختفرایندطیدرراخودنهاییشکلوبچسبد
Leakyضایعهبروزبهمنجرمی تواندکهاستتایرپختفراینددرمهممشکلاتازیکیتایرتولیدهیدرولیکیپرس هایدرزدهبخاربلادراشکال Bladderزدهبخار.شود
.(1شکل)استآببخاربامستقیمتماساثربرآندیدنآسیبیاتخریبمعنایبهبلادرشدن

اهمگوننومستقیمپاشش)بخارورودنامناسبزاویه،(فاصلهتعداد،زاویه،)سرسیلندرسوراخ هایغیربهینهطراحیجملهازمتعددیعواملکهداده اندنشاناخیرپژوهش های
بلادرخریبتتسریعوحرارتتمرکزباعثمی توانندبلادردرونگردابیجریان هایشکل گیریوفشاریکنواختتوزیععدم،(بلادرازنقطهیکرویبالادمایوفشاربابخار

بلادرسطحبهعمودبه صورتبخارآنکهجایبهحالت،ایندر.استبخارپاششزاویهبهینه سازیبلادر،کارکردافزایشومشکلاینرفعبرایمؤثرراهکارهایازیکی.شوند
دروتنش تمرکزکاهشسببطراحیتغییراین.می کندایجادیکنواخت تریگردشیجریانومی شودواردمماسصورتبه(درجه۴۵تا۳۰)مایلزاویه ایباکند،برخورد
.[۳و2]می گرددبلادردوامافزایشنهایت

.تصاویر بلادر بخار زده1شکل 

تجربیبخش

.داردضایعاتمیزاننهایتدروبلادرکارکردبرمستقیمیتأثیرآننوعانتخابکهاستسرسیلندرتایر،پختپرسدرکلیدیاجزایازیکی
وسوراخ هاگرفتگیورسوببهمنجرسوراخ هاکوچکمقطعسطح.می باشدپایینخروجیوبالابخارورودی2شکلمطابقموجود،طراحیهیدرولیکیپرسسرسیلندرهای

پاششزاویه۳شکلمطابقویافتتغییرهیدرولیکیپرسسرسیلندرطراحیپژوهشایندردلیل،همینبه.می شودبلادرتخریبنتیجهدروشدهبلادربهتیزپاششهمچنین
.استتماسدررینگباونبودهبلادربهمستقیماًبخارپاششبنابراین.کردپیداتغییردرجه۴۵به

نتایج
ازنقطه1۰دررمنظوبدین.شدانجامترموکوپل گذاریجدید،سرسیلندرباهیدرولیکیپرسدرنقاطتمامیمعادلپختدرصدبررسیویکنواختحرارتانتقالازاطمینانمنظوربه

وt0مقادیر1جدولدر.شدمحاسبهمعادلپختدرصدآرنیوس،معادلهازاستفادهباوزمانبادماتغییراتروندبررسیباوشدترموکوپل گذاریIT1۳-7۰-17۵-2۰سایزباتایر
پس.می باشدC°2حدوداًیعنیقبلیسرسیلندرمطابقتایرپایینوبالانقاطدمایاختلافکهدادنشاننتایج.شدمقایسهقبلیسرسیلندرازحاصلداده هایمعادلباپختدرصد

سیکل۳۰۰بهلادربکارکردسرسیلندر،دربخارپاششزاویهتغییربابنابراین.کردحاصلاطمینانجدیدطراحیباسرسیلندرازاستفادهصورتدرآمیزه هاتمامیکاملپختازمی توان
.می شدمشاهدهبخار زدگیسیکل،2۴۰حدوداسبق،سرسیلندربادرحالی که.یافتافزایش

.نتایج حاصل از ترموکوپل گذاری تایر با هر دو سرسیلندر1جدول
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مختلف هایبخشدرپختدرصدتوزیعبررسیوتایرترموکوپل گذاریشاملانجام شدهآزمون های.گردیدپیاده سازیوطراحیپرسبرایسنترمکانیزمیکپخت،شرایطبهبودهدف
درکهشدآنامدوافزایشوبلادرعملکردبهبودموجبارائه شدهطراحیاین،وجودبا.استنداشتهتایراجزایمعادلپختمیزانبرتأثیریسرسیلندر،ساختاردرتغییرکهدادنشان
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منابع

شماتیک سرسیلندر پرس هیدرولیکی با طراحی3شکل .شماتیک سرسیلندر پرس هیدرولیکی2شکل 
.جدید

بالاترین دما
(°C)

درصد پخت 
معادل هنگام 
باز شدن پرس 

با سرسیلندر )
(قبلی

زمان رسیدن 
t0به

بالاترین 
دما

(°C)

درصد پخت 
معادل هنگام باز 

شدن پرس
با سرسیلندر ) 

(جدید

زمان رسیدن 
t0به

لایه
محل قرارگیری 

سیم
نقاط

184 95.7 4.83 184 99.8 3.50 1 (نبید پایی)اینرلاینر T-1

180

98.2 6.00

182

99.6 5.50 1 بین اینرلاینر و 
کارکاس

(پایین)
T-2

99.1 5.50 99.8 5.17 2

176
100 3.00

177
100 3.50 1

(پایین)سایدوال  T-3
100 2.67 100 3.17 2

185 91.2 5.83 186 93.3 5.83 1 (پایین)اینرلاینر T-4

180
74 8.33

180
75.7 8.33 1

(پایین)لبه بلت دو T-5
95.2 7.17 96 7.17 2

179

91.6 7.83

178

86.5 8.33 1

JLB(پایین) T-699.3 6.67 64.6 7.00 2

71.4 8.33 98.7 8.67 3

176 99.9 3.00 175 98.4 5.17 1 (پایین)ترد  T-7

176 99.6 4.00 175 99.3 4.17 1 (بالا)ترد  T-8

188 96.4 5.17 187 94 5.83 1 (بالا)اینرلاینر T-9

178
100 2.17

171
98.4 5.17 1

(بالا)سایدوال  T-10
100 2.00 100 4.64 2

183
87.9 7.50

181
76.3 8.83 1

(بالا)لبه بلت دو  T-11
98.8 6.50 92.8 7.67 2

182

98.8 7.17

177

85.3 8.33 1

JLB(بالا) T-1277.8 8.17 60.5 8.83 2

99.6 6.83 98.2 7.17 3
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