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　　带束层是子午线轮胎的重要部件 ,影响

着子午线轮胎的耐磨、牵引、操纵、安全等诸

多性能 ,因而带束层质量的好坏 ,直接影响着

子午线轮胎优越性能的发挥。我厂载重子午

线轮胎的带束层是由 3 层与胎冠中心线成小

轮胎生产中带束层质量问题的产生原因以及

解决措施予以简要介绍。

1 　0°冠带层散线

原因 1 :

0°冠带层本身质量达不到工艺要求 ,部

分 0°冠带层的边部挂胶不足 ,甚至有露铜现

象。在成型时 ,当成型机后压辊压到此处时 ,

边部的一根或几根钢丝帘线易被压劈而散

出。

措施 :

(1)使用符合工艺标准要求的钢丝帘线

和胶料 ,设计合理的 0°冠带层挤出口型板 ;

(2) 确定合理的 0°冠带层挤出机螺杆

[ (90 ±2) ℃]、机头 [ ( 90 ±2) ℃] 和机身

[ (50 ±2) ℃]温度 ,掌握好 0°冠带层挤出速

角度且相互交叉排列的钢丝帘布和 2 条在胎

冠肩部呈周向排列的两层 0°冠带层所组成。

现根据我厂载重子午线轮胎实际生产过

程和几年来积累的实践经验 ,对载重子午线

度 (6～9 m·min - 1) ;

(3) 确保 0°冠带层挤出时温控系统正

常 ,严格控制排胶温度 (105 ℃左右) ;

(4) 对轻微露钢丝的 0°冠带层 ,加工工

序中应做好标记 ,以提醒成型工序注意 ,严重

露钢丝部位应当裁出 ,控制使用 ;

(5) 对有轻微露钢丝的 0°冠带层 ,成型

时应在其边部补上一条与带束层同样的胶

料 ,并用压辊压实 ,既保证了质量又减少了损

耗。

原因 2 :

成型操作工为抢时抢产 ,不按规定使用

自动程序 ,而用手动压冠部与肩部 ,由于压辊

的角度和压力掌握不当 ,使 0°冠带层边部被

压劈 ,造成散线。

措施 :

严格执行工艺操作规程 ,切实执行考核

制度 ,加强职工的技术培训 ,增强职工质量意

识。

2 　0°冠带层打弯

原因 1 :

卸成型胎坯时 ,由于剥离风压不足 ,使胎

体与中心胶囊未能分开而贴在一起 ,当中心

胶囊排空时 ,胎体与中心胶囊一起被抽瘪 ,造

成胎冠肩部呈凹凸形状 ,0°冠带层移位 ,使 0°

冠带层打弯。

措施 :

(1)中心鼓与侧鼓之间的间隙要适当 ,以

保证有足够的风量放出 ;

(2)剥离风压的设定要满足工艺要求 ,并

应根据实际生产情况进行调整 ;

(3)卸胎坯时若逢无风源 ,应及时与有关

部门联系 ,待风源正常后方可卸胎坯。

原因 2 :

中心胶囊质量不好 ,部分位置上波纹不

清晰或没有波纹 ,使得剥离时进风太少、太慢
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或不进风 ,造成胎体与中心胶囊贴在一起 ,卸

胎坯时引起肩部变形 ,导致 0°冠带层打弯。

措施 :

(1)严格控制胶囊制造过程 ,使用合格的

波纹布 ,确保中心胶囊质量 ;

(2)对于有部分波纹不清晰或没有波纹

的中心胶囊 ,使用前 (为减少浪费) 应在这些

部位用砂轮打磨上适当波纹。

原因 3 :

成型操作工不按规定进行操作 ,用手动

压冠部和肩部 ,由于压辊压力过大 ,角度波动

幅度大 ,不连续 ,使肩部受力过大而且不均

匀 ,造成 0°冠带层打弯。

措施 :

严格考核制度 ,加强职工思想和技术教

育 ,严格执行标准操作法 ,增强职工的主人翁

责任感。

原因 4 :

由于辅助鼓周长、平面宽、定型平面宽、

定型风压等设定不当 ,造成胎体与带束层复

合时 ,胎体与带束层着合不到位或未着合上 ,

操作工没及时发现 ,继续进行压胎冠与肩部

操作 ,由于 0°冠带层下面不实、悬空 ,从而导

致 0°冠带层打弯。

措施 :

(1)辅助鼓周长、平面宽、定型平面宽等

参数值要有专人设定 ,并要定期检查 ,以确保

这些参数值在工艺标准范围之内 ;

(2)定型风压的设定要按工艺要求执行 ,

并应根据实际情况进行调整 ,确保胎体与带

束层复合时着合到位 ;

(3)操作工在胎体与带束层复合时 ,要注

意观察其着合情况 ,发现异常 ,立即停止操

作 ,找有关人员进行调整 ,待正常后方可继续

操作。

原因 5 :

0°冠带层供料装置抱闸过松或失效 ,导

致 0°冠带层缠绕过松 ,当后压辊压到胎冠肩

部时 ,易使 0°冠带层发生移位 ,造成 0°冠带

层打弯。

措施 :

(1)成型时操作工要注意 0°冠带层缠绕

的松紧情况 ,发现过松 ,应停止操作 ,找维修

人员进行处理 ,正常后继续操作 ;

(2)设备维护人员应定期进行设备检查

与维护 ,使设备经常处于正常状态。

3 　带束层级差不均

原因 :

(1)半成品部件不合格 ,如带束层宽窄不

一、大头小尾、接头错边过大等 ;

(2)部件定位的灯光标尺设定不当 ;

(3)带束层各部件供料架的定位、导向装

置调整不当、不同心 ,与灯光标尺不一致 ;

(4)操作人责任心不强 ,带束层成型接头

错边过大 ,对跑偏部件没及时找正 ,对不合格

部件没及时处理。

措施 :

(1) 严格控制裁断工艺 ,保证带束层质

量 ,对不合格部件一定要裁出 ;

(2)各部件定位灯光标尺的设定要有专

人负责 ,供料架定位、导向装置的调整一定要

满足工艺要求 ;

(3)在工艺标准要求的范围内 ,合理掌握

带束层的公差范围 ,带束层第 2 层宽度取中

上公差 ,第 3 层宽度取中下公差 ,也可较好地

防止带束层级差不均现象的产生 ;

(4) 加强层检、自检、互检 ,开展精工细

做 ,对于上偏、跑偏的部位应及时找正 ,对于

不合格的半成品部件 ,及时甩出 ,不予使用。

4 　带束层偏歪

原因 :

(1)辅助鼓中心与传递环中心或传递环

中心与中心鼓中心不一致 ,导致带束层整周

偏歪 ;

(2)由于传递环上一块或几块夹持块松

动 ,使局部传递环中心与带束层中心不一致 ,
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提高 GK270 密炼机混炼胶质量的途径

李 　萍
(天津轮胎橡胶有限公司　300220)

　　我厂于 1989 年底投入使用的 GK270 密

炼机转速为 40/ 20 r·min - 1 ,密炼室容积为

2 5 0 L ,转子为四棱结构 ,主电机功率为

1 000 kW ,压砣压力为 0146 MPa ;配有先进

的上辅机及单螺杆挤出机 ,自动化程度高 ,具

有生产效率高 (415 t·h - 1) 、劳动强度低、环

源浪费且工艺不易掌握。据统计 ,1996 年二

季度用门尼粘度在 80 左右的 CSV5L NR 经

过塑炼制备载重轮胎胎冠胶 ,塑性值合格率

为 94 % (0121 ±0104) ;三季度使用国产 1 #

烟胶片 ,其硬度高 ,塑性值小 ,工艺性能差 ,表

现在混炼胶中炭黑不易分散、塑性值小。用

此胶制备胎面胶 ,塑性值合格率为 46 % ,而

用此胶在 11

导致局部带束层偏歪 ;

(3)带束层与胎体复合时 ,由于带束层与

胎体着合不上 ,使带束层中心偏离胎体中心 ,

导致带束层局部或整周偏歪。

措施 :

(1)经常检查辅助鼓中心与传递环中心

或传递环中心与中心鼓的同心情况 ,确保二

者同心 ;

(2)定期进行设备维护与检查 ,发现传递

环夹持块松动 ,应拧紧 ;

(3)确保带束层与胎体着合到位 ;

(4)增强职工责任心 ,及时发现和解决问

题。
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境污染小等特点。但用其混炼胎面胶 ,由于

原材料、工艺、设备等因素的变化 ,存在着使

用高结构炭黑的胎面胶塑性值偏小、炭黑分

散等级波动等问题。经过几年的实践 ,我厂

探索出了在确定配方后进一步提高混炼胶质

量的方法 ,现介绍如下。

1 　NR初始门尼粘度值的影响

橡胶的初始塑性值与门尼粘度成正对应

关系 ,门尼粘度高于 95 时 ,塑炼困难 ,造成能

# 密炼机上返炼二次 ,塑性值合

格率为 90 %。混炼胶停放 24 h 以上 ,塑性值

比停放 2 h 的数值有不同程度的下降 ,最大

可下降 011。

解决办法 :

(1) NR 进厂后 ,根据门尼粘度值的不

同 ,对塑炼工艺进行相应调整 ,门尼粘度高的

按工艺上限塑炼 ,低的按下限塑炼 ;

(2)控制排胶温度。塑炼排胶温度应在

170 ℃以下。武汉产塑解剂 SJ2103 ,使用效

果较好 ,用量为 0110～0115 份 ,粒胶塑炼 6

min 塑性值可达 0140 左右 ,烟胶片塑炼 615

min 塑性值可达 0140 左右 ,排胶温度为 170

℃;

(3)按顺序使用塑炼胶 ,避免塑性值回复

太多。

2 　炭黑品种及特性的影响

GK270 密炼机混炼胎面胶 ,其中胎侧

胶、基部胶采用软质炭黑与硬质炭黑并用 ,炭

黑容易混入和分散到橡胶中去 ,质量较稳定。

载重轮胎和轿车轮胎胎面胶使用的是硬

质炭黑 N220 ,炭黑结构高 ,粒子细 ,比表面积

大 ,混入较难。

炭黑的吸碘值对工艺性能也有一定影


