
米其林 C3M的特点
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　　C3M 完全背离了现有的生产工艺。这

种工艺的每一部分 ,从混炼到最后硫化 ,都与

以往根本不同。

不可能将 C3M 系统与普通生产系统混

合 ,必须做出全部取或舍的决定。这种工艺

是流水线系统 ,它按照各种部件精确的最终

形状来制造它们。这种方法的好处是实际上

所有普通分批式加工工序 ,例如斜裁、加工中

的搬运都取消了。

C3M厂的占地面积看来只有普通工厂

面积的 1/ 6 或 1/ 10。节约的面积来自于小

部件的加工。这种工艺实际上取消了压延

机、斜裁机、大型挤出机、炼胶机、下片机和其

本 ,可以装备数量相对较多的成型机。

每台成型机都集中到一个金属环上。它

的尺寸和比例都是固定的。这种成型机唯一

的灵活性是可以制造用于单一规格和宽度轮

　　·由于省下了补洞注胶修补工作和胶浆

喷涂操作 ,从而可节省人工、动力。

·由于用缓冲胶和挤出机供胶胶条比要

用塑料薄膜隔离且还要使用喷涂胶浆的压延

胶片成本低 ,因此可节省材料费用。

·由于取消了对人体健康有害和易失火

的含挥发性溶剂的胶浆 ,从而有利于环境保

护。

每班的生产能力可达到 120 条轮胎 ,但

每天生产 40条就已经够本。

译自英国“Tire Technology International

1995”,P276—280
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它笨重的机械设备。

尽管这种工艺被吹捧为具有高度灵活

性 ,但实际成型机本身并没有显示出多大的

灵活性。工厂和灵活性来源于投入一定的资

辋上具有不同结构的轮胎。

但是作为工厂 ,C3M系统由于不用制造

部件 ,所以比普通轮胎厂灵活。当改变轮胎

品种时 ,工厂管理人员不需要准备新的复合

挤出物或其它部件。

它们只不过重新设定机器的程序 ,在某

些情况下 ,改变喂入炼胶机的配合剂。这一

灵活性还表现在原材料的周转上 ,即一种原

材料运入和这种原材料在成品胎中从工厂里

运出的时间间隔上。它从普通轮胎厂比较典

型的两周缩短到了只有几小时。这还表明节

省了加工中消耗的能量。它只有一个单一的

加热/冷却周期 ,而不是普通加工工艺的许多

周期。

目前还不清楚在加工工艺开始时米其林

用的是精加工的生胶 ,还是炭黑母胶。不管

在哪一种情况下 ,据说混炼都是至关重要的。

消息表明 ,该系统要求低温混炼 (低于 90℃)

和非常高的分散度。

如果使用普通混炼胶 ,则该工艺核心部

分使用的混炼机/挤出机就不能正常工作 ,从

而生产出低质量的轮胎。

大多数公司在它们普通生产工艺中使用

预先加工的小部件。即使在米其林现有工厂

里 ,众所周知 ,他们是把一些成型部件直接挤

出到成型机头上。

C3M则更向前走了一步 ,采用连续混炼

机和直接挤出把所有橡胶部件成型到环上。

它们包括带束层边部封口胶、胎侧和胎圈区

的两个三角胶条。

在早期C3M轮胎中 ,胎面也是采用类似



“Orbit read”翻胎系统的工艺用胶条缠绕的。

现在有传闻说这种工艺已改成了一种“环胎

面”预硫化系统。这一系统克服了米其林开

始采用这一工艺时面临的一个难题 ,即胎面

花纹形成时产生的压力破坏了带束层的精细

结构。

在增强组合件方面 ,米其林已经使用光

钢丝圈成型普通轿车轮胎。这一原理在

C3M中也发展了一大步 :胎圈和带束层一

样 ,也是用连续加工法缠绕到机头上的。

新工艺最关键的方面之一是胎体帘布

层。帘布是编织到轮胎上的 ,其环形端头包

绕钢丝圈 ,以保持轮胎结构的整体性。一个

工程师说 ,这是该系统的局限性之一 :整个加

工工艺的周期受到了编织程序的限制。

米其林不需要笨重的硫化机来硫化轮

胎。如前所述 ,胎面组件可能类似于预硫化

胎面 ;也可以加热金属环 ,以便在成型过程中

硫化内表面 ,从而在成型结束时已定型。

一篇报道说轮胎是在硫化罐中硫化的 ,

但专利表明有可能用电辐射加热实现完全硫
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来函照登
化工部北京橡胶工业研究设计院游牧

同志对本刊 1996年第 11期发表的“聚氨酯

浇注轮胎的开发和研究进展”一文提出了不

同的看法 ,现将来函照登如下 :

《轮胎工业》编辑部 :

贵刊 1996年第 11 期所载郝立新等《聚

氨酯浇注轮胎的开发和研究进展》一文的第

413节称 :“据最可靠的消息证实 ,1995 年下

半年 ,这家因开发研究聚氨酯浇注轮胎而名

噪一时的公司已经破产 ,其公司的软件、硬

件全部被香港联星科技有限公司收购”。由

于工作关系我近两年与联星公司接触较多 ,

据我所知郝文报道的这条“最可靠”的消息

其实并不成立 ,恐怕日后也不会发生这样的

事情。我认为郝文论及的“在聚氨酯浇注轮

胎中加入增强层 ,会遇到一系列难以解决的

问题”已点到问题要害 ,完全用不着再去引

证一些似是而非的、有损文风的“消息”去进

行旁证。
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化。

除了增强材料的细节外 ,胶料也与普通

轮胎不同。普通轮胎的部分复杂性来自于其

生产方法。如果所有胶料都和使用 C3M 一

样能用胶条缠绕 ,则某些部件将被取消。这

样使用的胶料就比较少。由于它们都是在成

型时制造出来的 ,所以既不需要增粘剂 ,也不

需要滑石粉。

新工艺还意味着胶料可以精确地用到需

要的地方。因此 C3M 轮胎比对应普通轮胎

轻。

一位观察家估计 ,C3M系统从平地到完

全投产需要花不到 3 年的时间。一个年产

50万条轿车轮胎的工厂估计需要投资 1400

万美元。

译自英国“European Rubber Journal”,

178[5 ] ,33 (1996)


