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(1)胎面挤出尺寸不合格

胎面挤出宽度、厚度、质量超出公差范围 ,

特别是肩部厚度超出公差范围 ,在硫化过程中 ,

由于胶料流动的局限 ,胶料由外向内挤压 ,造成

胎里呈波浪状起伏。

解决措施 :在胎面加工过程中 ,必须使样板

达到工艺施工标准 ,并按成品材料分布尺寸严

格控制胎面尺寸。

(2)胎肩垫胶尺寸不合格

胎肩垫胶挤出宽度、厚度、质量超出公差范

围 ,垫胶的外部是帘布层 ,在硫化时胶料向外流

动受阻 ,局部向内挤压 ,造成胎里不平。
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解决措施 :在垫胶加工过程中 ,必须使垫胶

样板尺寸达到工艺施工标准 ,严格控制垫胶尺

寸。

(3)成型机辅助鼓周长偏小

由于辅助鼓周长决定了各带束层的周长 ,

特别是 0°带束层的周长 ,若辅助鼓周长太小 ,

会导致胎坯周长偏小。硫化过程中 ,在硫化胶

囊的压力作用下 ,轮胎外缘尺寸要达到该规格

要求 ,胶料整体必然要向外挤压 ,同时又不易通

过带束层 ,造成胎里胶料偏薄 ,且厚薄不均 ,由

此形成胎里不平。

解决措施 :严格控制成型机辅助鼓周长 ,使

其达到工艺施工标准 ,最好定期测量 ,以防辅助

鼓周长变化过大。

(4)辅助鼓和传递环的对中心度及传递环

和主机成型鼓的对中心度不符合工艺标准

辅助鼓和传递环的对中心度及传递环和主

机成型鼓的对中心度不符合工艺标准 ,造成带

束层/胎面组合件传递不到位 ,使带束层/胎面

组合件整周偏向一侧 ,在硫化过程中由于胶料

流动的局限 ,胎里形成高低不平。

解决措施 :在成型过程中 ,严格检查辅助鼓

和传递环的对中心度、传递环和主机成型鼓的

对中心度。若不符合工艺标准 ,应立即调整 ,待

符合工艺标准后方可继续成型。

(5)硫化时定型不符合要求
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　　摘要 :分析了全钢载重子午线轮胎胎里不平、胎侧裂口和胎圈大边的产生原因 ,并提出了相应的解决措施。

为避免出现外观质量问题 ,应严格控制半成品部件 (如胎面、胎肩垫胶、三角胶等)的尺寸 ;定型操作时必须确保

一次定型压力为 (0103±0101) MPa ,二次定型压力为 (0106±0101) MPa ;定期检查、测量 ,保证设备正常运转。
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　　1990年我公司从意大利倍耐力公司全套

引进年产 30万套全钢载重子午线轮胎生产线 ,

硫化采用 B 型硫化机。由于影响子午线轮胎

硫化质量的因素较多 ,本工作只针对该生产线

自投产以来出现的几种外观质量问题进行分

析、探讨 ,并提出相应的解决措施。

1　胎里不平

轮胎在胎里肩部一侧或两侧有周向波浪状

起伏 ,分布在 0°带束层下方。产生原因和解决

措施如下。



在硫化前将胎坯套在模型内的胶囊上 ,充

胎面自硫 ,同时成型时要加强检查 ,出现自硫的

胎面不宜使用。

2　胎侧裂口

轮胎的一侧或两侧胎侧沿圆周方向的细微

裂纹 ,其表现与一般胎侧缺胶有所不同。轻微

时整个圆周只有几处 ;严重时断断续续遍及整

个圆周。有些裂口在轮胎出模时无法发现 ,充

气加压后才显现 ;更严重的裂口深度直达钢丝

保护层。有些裂口从外观上看不出来 ,在使用

几天后开始裂开 ,进行断面切割后发现它只不

过是表面被薄薄的一层胶覆盖而已。这种情况

危害性极大 ,因为在外观检查中不能发现 ,但只

要装车行驶 ,在各种复杂应力的作用下 ,这种裂

缝很快就造成轮胎早期损坏。产生原因和解决

措施如下。

(1)三角胶尺寸不合格

三角胶挤出宽度、厚度等超出公差范围 ,硬

胶和软胶比例失调 ,造成钢丝保护层和帘布反

包端点不能充分与三角胶贴合 ,成型后的胎坯

或整周的裂缝。

控制三角胶尺寸。

(2)胎侧轮廓不合格

成胶料不规则流动。

解决措施 :在胎侧挤出时 ,必须使胎侧口型

板达到工艺施工标准 ,并按成品材料分布尺寸

严格控制胎侧尺寸。

(3)成型时反包胶囊充气不到位

成型时反包胶囊充气使胎侧有适度的周向

膨胀 ,若充气不足 ,胎侧反包时易形成胎侧由硬

胶开始向外拉伸 ,导致搭接面附近胶料减少 ,硫

化时胶料回流 ,形成裂缝。

解决措施 :成型反包胶囊必须按工艺要求

设定压力 ,并充分保证充气时间 ,最好采用自动

过程 ,减少人为因素的偏差 ,确保胎侧在反包时

不拉伸。

(4)外喷涂剂喷刷不合格

在胎侧部位喷刷外喷涂剂是为了减少外观

缺陷。若喷刷不均匀 ,局部过厚 ,则导致硫化时

局部粉尘过多 ,阻碍胶料正常流动 ,形成裂口。

解决措施 :喷刷外喷涂剂要均匀、适度 ,严

格控制外喷涂剂的浓度 ,喷刷前一定要搅拌均

匀 ,喷刷时不宜过厚。

(5)二次定型不符合要求

在硫化定型过程中 ,充气过程短 ,胎坯未能

完全与侧板相吻合 ,在温度和压力作用下 ,出现

周向细长形状裂口。

解决措施 :定型操作时必须确保一次定型

压力为 (0103 ±0101) MPa ;二次定型压力为

(0106±0101) MPa。定型操作必须准确无误 ,

合模延时给定及高度必须符合工艺要求。
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入内压蒸汽使半成品定型 ,达到近似成品轮廓。

在此过程中 ,充气过程短 ,达不到定型压力 ,或

者没有二次定型 ,胎坯无适当膨胀 ,此时胎里与

胶囊未充分接触就合模硫化 ,在温度和压力作

用下 ,胎冠接触活络模被烫熟而造成胶料向内

挤压。

解决措施 :定型操作时必须确保一次定型

压力为 (0103 ±0101) MPa ,二次定型压力为

(0106±0101) MPa。定型压力是通过胶囊内

部的传载信号而读出的实际蒸汽压力 ,此传载

信号来自定型阀。因此 ,对定型阀要经常定期

维护保养 ,达到使用寿命的要及时更换。

(6)胎面胶料焦烧时间短 ,挤出后胎面呈

“自硫”状

胎面挤出时胶料的焦烧时间短 ,挤出后肩

部、中部呈“自硫”状 ,半成品表现为有硬芯 ,在

硫化过程中胶料流动性差 ,整体按模型花纹的

形状由外向内挤压 ,造成胎里不平。

解决措施 :在胎面胶配方中增大防焦剂 (如

CTP)的用量 ,以抑制早期硫化 ,延长焦烧时间 ;

同时可适当添加分散剂 ,防止挤出生热。严格

控制胎面挤出时胶料的温度和挤出速度 ,防止

在这一区域外观上呈明显的阶梯状。硫化时胶

料向梯沟流动 ,由于胎侧外表面有硬脂酸、外喷

涂剂等隔离物质 ,成品轮胎在此区域形成局部

解决措施 :在三角胶加工过程中 ,掌握好三

角胶口型板的施工标准 ,使三角胶预成型块达

到工艺施工标准 ,并按成品材料分布尺寸严格

胎侧挤出宽度、厚度等超出公差范围 ,耐磨

胶和胎侧胶搭接面不符合工艺要求 ,硫化时造



(6)模型排气孔堵塞

为了保证轮胎硫化质量 ,在模型侧板上均

设有排气孔 ,由于反复使用 ,有些排气孔被堵

,硫化时

机构的定中心度 ,确保处于同一中心。

(2)二次定型不好、胎坯位置未摆正

解决措施 :二次定型要严格控制时间 ,确保

压力 ,保证胎坯位置摆正。

(3)胎侧上偏

解决措施 :成型时确保胎侧位置定位准确 ,

保证胎侧位置上正。

(4)胎侧尺寸不合格

解决措施 :挤出胎侧时 ,胎侧口型板必须达

到工艺施工标准 ,保证宽度、厚度等符合工艺要

(5)内衬层尺寸不合格

控制内衬层尺寸。

(7)钢丝圈内径偏小

调整钢丝圈缠绕盘的直径 ,待达到工艺施工标

准后方可继续生产。

4　结论

(1)严格控制半成品部件的尺寸 ,避免出现

批量质量问题。

(2)控制好设备工艺参数 ,定期检查、测量 ,

保证设备正常运转 ,以减少质量问题。

(3)操作工人要有责任心 ,精工细做 ,这样

有助于避免出现质量问题。

我公司通过这几年的摸索 ,避免了大批出

现胎里不平、胎侧裂口、胎圈大边等质量问题 ,

轮胎外观质量合格率达到了 9814 %以上。
第 11届全国轮胎技术研讨会论文
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道 :

欧盟国家每年产生 2541264 万 t 废轮胎 ,

为了扩大废胎利用 ,减少它们对环境的污染 ,欧

盟国家采取了很多措施。

欧盟境内目前有 921150 2万 km地区公路

网需要定期修整和翻新路面 ,未来 5 年欧盟及

其东欧邻国将新建 30 万 km 新公路。除路面

材料外 ,公路填埋和衬里材料、胀缩缝以及排水

系统都可以用回收的轮胎制造。

最近通过的降低噪声立法要求沿欧盟

31859 6万 km公路主干道两侧设置噪声屏障。

对噪声的关注还导致在沿欧盟 131611 4万 km

客车道邻近居民区处设置噪声屏障。

此外 ,仅欧盟每年约建造 550 万 m2 的曲

棍球场 ,它们可消耗大量废轮胎。法国立法要

求所有小学都要用抗冲击缓冲材料重新铺设操

场 ,而这将导致欧盟 15万多所小学纷纷效仿 ,

从而使废轮胎的消耗大幅度升高。

(涂学忠摘译)
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塞 ,影响排气 ,造成胎侧裂口。

解决措施 :严格控制模具使用次数 ,有计划

地按时清洗 ,确保排气畅通 ,必要时在模具上增

加排气孔。

(7)硫化时脱模剂使用过多

虽然脱模剂用量过少可能造成出模时轮胎

粘在模型上 ,造成变形等缺陷 ,但是使用过多 ,

硫化时由于胶料的流动 ,易将脱模剂包在胶内 ,

形成胎侧裂口。

解决措施 :严格控制脱模剂的使用量 ,要勤

喷、均匀、适量。

3　胎圈大边

由于胎坯胎圈部位局部胶料过多

多余胶料无处流动 ,而从卡盘和胎圈配合处挤

出 ,在胎圈处形成飞边。产生原因和解决措施

如下。

(1)硫化机定中心装置不准确

解决措施 :严格控制硫化机机械手及向心

求 ,并按成品材料分布尺寸严格控制胎侧尺寸。

解决措施 :在内衬层挤出时 ,必须使内衬层

口型板达到工艺施工标准 ,确保宽度、厚度、质

量符合工艺要求 ,并按成品材料分布尺寸严格

(6)卡盘与胎圈配合不好

解决措施 :确保硫化时胎圈与上卡盘、下钢

圈配合好 ,定型一定要正 ,避免把胎坯装歪。

解决措施 :在钢丝圈缠绕时 ,必须保证钢丝

圈内径符合工艺施工标准。若有偏差 ,应立即


