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　　摘要 :介绍了指型正包、胶囊反包成型机用反包胶囊的研制情况。新研制胶囊胶料采用 NR/ BR 并用 ,结构为两层

胶片中间夹一层 93. 3tex/ 2V3 锦纶 6 挂胶帘布。每对胶囊生产轮胎的数量是外购胶囊的 5 倍 ,从而可大大降低生产成

本并提高生产效率。
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　　我公司有 3 台指型正包、胶囊反包成型机用

于斜交轮胎的生产。反包胶囊为易损部件 ,自成

型机投入使用以来 ,一直由外购解决。每生产

1 000 条胎坯就需更换一对胶囊。为降低轮胎制

造成本、提高生产效率 ,根据这种成型机及其胶囊

的结构特点 ,结合我公司轮胎生产的工艺特点 ,研

制出 A 型和 B 型两种成型反包胶囊 ,现将 A 型胶

囊的研制过程做一简单介绍。

1 　技术要求

在轮胎成型过程中 ,反包胶囊充气膨胀 ,在指

型片的推压作用下 ,将帘布筒边缘向外翻 ,推贴在

布筒上。根据这一过程特点确定了反包胶囊应满

足如下使用要求 :

(1)外缘尺寸符合设备要求 ,且满足轮胎成型

工艺要求 ;

(2)在设备的工作压力 (0. 25 MPa) 下均匀膨

胀 ;

(3)囊体耐屈挠性能好 ,扯断永久变形小 ;

(4)卸压收缩时不将反包端点粘连拉起 ;

(5)子口部位与设备连接紧密 ,无滑动 ,不脱

出 ;

(6) 反包压合后的胎圈部位帘布平展 ,无褶

子 ,无气泡。
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2 　结构与模具设计

211 　结构特点

通过对比试验 ,最后确定选用两层胶片中间夹一

层 93. 3tex/ 2V3 (锦纶 6) 挂胶帘布 ;子口部位与设

备连接 ,应选用硬度较大的胶料 ;隔离层在胎坯成

型过程中起隔离作用 ,即反包动作完成后 ,胶囊卸

压收缩时不再将反包端点粘连带起 ,选用单面挂

胶帘布 ,靠帘布的光面起隔离作用。

212 　主要参数的确定

根据解剖测绘结果 ,结合本公司3台成型机

图 1 　反包胶囊结构示意

1 —帘布层 ;2 —囊体 ;3 —胶片 ;4 —隔离层 ;5 —子口
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反包胶囊是由囊体、子口和隔离层三部分组

成 ,如图 1 所示。囊体的主要作用是在充气膨胀

和指型片的推压共同作用下 ,将帘布端点包贴到

布筒上。它可以是全胶结构 ,也可以有骨架材料。



的实际情况 ,确定反包胶囊的主要参数 (见图 1)

如下 : D = 461 mm , E = 429 mm , F = 395 mm , T = 4

mm。L , M 和 N 根据胶囊适用胎坯规格而各不相

同 ,具体见表 1。

表 1 　胶囊参数对照 mm

适用轮胎规格 M N L

9. 00 - 20 215 65 280

10. 00 - 20 以上 215 95 310

213 　机头与模具设计

根据上述参数的要求 ,分别设计制造了胶囊

成型鼓和硫化模具 ,如图 2 和 3 所示。

3 　胶料选择与配方设计

根据胶囊的使用要求 ,囊体胶料应具有较好

的耐屈挠性能、气密性及尺寸稳定性 ;子口部位胶

料应有一定的硬度和挺性 ,并且与囊体有较好的

粘合性 ;帘布胶还应与锦纶帘线有较好的粘合性

能。根据这些要求 ,选择材料 ,拟定了一套配方

(与表 2 所列配方基本相同) ,试制出的胶囊在使

用过程中出现胶囊与胎坯帘布极易发生粘连、胶

囊卸压收缩时将反包端点拉起的问题。为解决这

一问题 ,又在囊体胶料配方中加入了蜡类助剂 ,因

为蜡类助剂较易从硫化胶中析出 ,在制品表面形

成蜡膜 ,起隔离作用 ,使这一问题得以解决。具体

配方及物理性能见表 2。

4 　产品制造

(1)囊体胶料和子口部位胶料均为二段混炼 ,

图 2 　反包胶囊成型鼓示意

图 3 　反包胶囊硫化模具示意
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表 2 　反包胶囊胶料配方与物理性能

项　　目 囊体胶片 囊体帘布胶 子口部位胶

原材料用量/ 份

　NR 50 80 80

　BR 50 20 20

　氧化锌 5 5 6

　硬脂酸 2. 5 2. 7 4

　防老剂 4 3 3

　石蜡 3 0 0

　操作油 7. 5 4 10

　炭黑 55 40 70

　硫黄 1. 5 2. 4 4

　促进剂 0. 7 0. 9 1. 1

　其它 0 4 80

硫化胶物理性能 (143 ℃×40 min)

　邵尔 A 型硬度/ 度 57 60 79

　拉伸强度/ MPa 18. 0 20. 0 7. 0

　扯断伸长率/ % ≥500 ≥470 ≥250

　300 %定伸应力/ % 8. 0 12. 0 —

　扯断永久变形/ % ≤10 ≤12 ≤

　屈挠疲劳寿

　　命/ 万次 20 (无变化) 20 (无变化) —

废旧轮胎管理将有法可依
中图分类号 :TQ33611 + 6 　　文献标识码 :D

　　据悉 ,国家经贸委近期制定了《关于再生资源

回收利用“十五”规划》,已将出台《废旧轮胎回收

利用管理办法》列为今年的重点工作之一 ,并成立

了立法起草小组和专家委员会 ,目前征求意见稿

已经完成 ;同时 ,为配合该管理办法的出台 ,根据

国家质检总局的要求 ,在中国轮胎翻修利用协会

成立了“轮胎翻修与修补强制性安全标准起草委

员会”,着手制定轮胎翻修与修补安全技术标准 ,

以推动国内的废旧轮胎回收利用体系的建设 ,还

有可能建议国家成立专门的废旧轮胎回收和综合

利用部门。

　　被称为黑色污染的废旧轮胎的回收和处理是

世界性难题。随着中国汽车保有量的增加 ,废旧

轮胎的产生量将逐年增多 ,使国内在对其有效的

回收和利用方面所面临的压力越来越大。据不完

全统计 ,2001 年我国废旧轮胎产生量已达 4 000

万～5 000 万条。我国轮胎翻新产量却大大低于

世界平均水平。世界新胎与翻新胎比例平均为

10∶1 ,而我国仅为 26∶1 ;国外严重污染环境的再生

胶生产企业已逐步淘汰 ,而我国再生胶仍是废旧

轮胎利用的主要深加工产品 ,不少企业还处于技

术水平低、二次污染重的落后局面 ,且胶粉产品还

未形成一定规模。

　　目前国家经贸委已加快制定相关法律法规的

步伐 ,将再生资源 (废旧物资) 回收利用工作逐步

纳入法制化管理的轨道 ,依法行政。据悉 ,国家经

贸委已将《再生资源回收利用管理条例》列入国务

院颁布的法律规划 ,目前正在会同有关部门抓紧

研究起草 ,计划年底前送国务院法制办。

(摘自《中国化工报》,2002205221)
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分别采用 F270 密炼机和 11D 密炼机完成。

(2)囊体胶片的压延由三辊压延机完成。

(3)囊体胶帘布的压延在四辊压延机上完成 ,

裁片在立式裁断机上完成。

(4)子口部位胶条由冷喂料挤出机挤出。

(5)单面挂胶帘布的压延在四辊压延机上完

成 ,裁片由手工完成。

(6)成型采用层贴法 ,按施工要求 ,将各种半

成品部件逐件贴于成型鼓上 ,层层刷汽油清洗表

面 ,以保证层间的粘合 ,用手辊辗压。将长出鼓外

部分向鼓内折 ,并压出折痕 ,形成胶囊的形状 ———

囊坯。将囊坯从成型鼓上脱下 ,拉成圆筒状 ,在内

表面涂刷隔离剂 ,再恢复折痕。将子口部位胶条

镶在硫化模具两压盖的子口部位槽中 ,将囊坯套

在长压盖上 ,装上两隔环及短压盖 ,用螺栓拧紧。

贴上起隔离作用的单面胶帘布片 ,外面用防水布

缠绕加压。

(7)将缠好防水布的囊坯装入硫化罐内 ,通入

外压蒸汽进行硫化。根据胶料的硫化特性及硫化

过程中的传热特点 ,确定硫化条件为 :蒸汽压力 　

0. 35～0. 40 MPa ,硫化温度 　(155 ±5) ℃。

5 　结语

新研制的胶囊经过近半年时间的使用检验和

调整 ,到目前为止 ,已完全满足胶囊反包成型机的

工艺要求 ,每对胶囊可生产 5 000 多条轮胎 ,寿命

是外购胶囊的 5 倍 ,减小了胶囊的更换频率 ,从而

提高了轮胎生产效率 ,而生产成本不足购买胶囊

售价的一半。
收稿日期 :2002201216


