
第 5 期 陈　宇等．通过调整三角胶口型改善全钢巨型工程机械子午线轮胎胎圈贴合质量 311

A

图4　三角胶与钢丝圈贴合打压步骤示意

3　改善效果

采用新结构的三角胶口型板挤出的三角胶

断面更加简洁，气孔率低，并且另一侧的胶条因为

可以单独开锥式倒角，使胶料通过口型板时流动

更加均匀，出胶更充分，整体断面形状比旧结构饱

满。新结构的三角胶与钢丝圈的贴合面积增大，

契合程度更高。A部分的独立贴合，避免了打压完

成后此部位胶料打褶和气泡排不净等问题，使生

产过程中三角胶整体与钢丝圈贴合得更加紧密，

半成品表面平整，打压过程受力均匀，胶料与钢丝

圈的贴合也更加牢固。

三角胶结构优化后，对贴合后的胎圈进行解

剖未发现异常，并抽取成品轮胎进行室内耐久性

试验，试验轮胎解剖后未发现胎圈部位存在气泡

和小开裂问题，说明轮胎胎圈质量得到改善。

4　结语

针对全钢巨型工程机械子午线轮胎胎圈部位

经常出现气泡等问题进行分析，通过调整三角胶

口型结构，改善了胎圈贴合质量，有效解决了成品

轮胎胎圈部位存在气泡等问题，从而提高了轮胎

质量。
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图2　口型板结构调整示意

图3　结构调整前（左）后（右）口型板照片

一种轮胎硫化胶囊的制备方法
由永一橡胶有限公司申请的专利（公布号　

CN 110713664A，公布日期　2020-01-21）“一种

轮胎硫化胶囊的制备方法”，涉及的轮胎硫化胶囊

配方为：丁基橡胶（IIR）　80～100，废旧轮胎硫化

胶囊料　1～20，炭黑　20～50，氧化锌　2～4，
硬脂酸　1～3，蓖麻油　5. 5～7. 5，硫化树脂　

8～10，促进剂　3～5。制备方法为：先将废旧轮

胎硫化胶囊料进行共混脱硫和共混活化两步改性

处理，再与IIR进行密炼、混炼、注射、硫化。与现有

技术相比，本发明先将废旧轮胎硫化胶囊进行改

性处理后再应用于轮胎硫化胶囊加工中，新制备

的轮胎硫化胶囊使用次数可达300～500次。
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