
15 - 24轮胎外观质量缺陷的原因分析
及解决措施

周影梅
(山东泰山轮胎厂 ,山东 肥城　271600)

对造成 15 - 24轮胎外观质量缺陷的原因进行了分析 ,并提出了解决措施。采取提高内冷却水压力、
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111　产生原因

硫化后充内冷却水压力不足或冷却时间

短 ,造成胎体变形涨大。

尼龙帘线增强轮胎硫化后充内冷却水压力

要求不小于 210 MPa ,以防止尼龙帘线热收缩 ,

达到冷却定型的目的 ,因此 ,充内冷却水压力不

足或冷却时间短 ,会导致轮胎胎体产生不同程

度的收缩变形 ,两侧鼓涨 ,断面宽增大 ,在载荷

和内压作用下 ,胎体发软 ,不耐刺扎 ,胎面不耐

磨 ,易脱层 ,造成轮胎早期损坏。

112　解决措施

(1)将内冷却水压力提高到 215 MPa ,以避

免帘线产生热收缩。

(2)在过热水硫化后 ,立即充入内冷却水。

(3)保证冷却时间足够长 ,使帘线得到充分

冷却定型。

　　作者简介 :周影梅 (19652) ,女 ,山东聊城人 ,山东泰山轮胎

厂工程师 ,学士 ,主要从事轮胎结构设计及生产管理工作。

2　胎侧明疤

211　产生原因

造成胎侧明疤的原因是定型压力过小或硫

化压力不稳定。

定型压力过小 ,胎体膨胀不充分 ,合模加压

后 ,胎侧表面受到垂直于胎侧的硫化内压所产

生的正压力和平行于胎侧的由胎体膨胀所产生

的牵引力的综合作用 ,使胎侧出现周向重皮裂

口。硫化压力不稳定 ,引起胎体收缩和膨胀 ,使

胎侧胶料与模具之间产生相对摩擦式位移 ,造

成胎侧表面胶料破损 ,出现胎侧明疤。

212　解决措施

(1)在实际操作中 ,合理调节定型压力 ,使

胎冠边缘与花纹接近 ,从而减小因胎体膨胀产

生的牵引力。

(2)保持硫化压力稳定。在硫化过程中 ,如

果发现硫化压力不稳定 ,应立即调整。

3　胎冠胶边

311　产生原因

胎冠胶边的产生原因是硫化时高压压力不

足、内压压力太高和装罐落模偏歪。

312　解决措施

(1)将硫化时高压压力提高到 13 MPa ;
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　　摘要 :

保证足够的冷却定型时间、合理调节定型压力、保持硫化压力稳定、提高硫化高压压力、降低内压压力、对水胎

外直径伸张值、断面宽伸张值和断面周长伸张值进行重新调整等措施 ,可以克服胎体变形涨大、胎侧明疤、胎冠

胶边和胎里帘线起褶等外观质量缺陷。

　　关键词 :

　　中图分类号 :

　　15 - 24 轮胎是联合收割机的配套驱动轮

胎 ,由于采用罐式硫化 ,在生产过程中经常出现

外观质量缺陷 ,现就其产生原因及解决措施进

行阐述。

1　胎体变形涨大

　　摘要 :

保证足够的冷却定型时间、合理调节定型压力、保持硫化压力稳定、提高硫化高压压力、降低内压压力、对水胎

外直径伸张值、断面宽伸张值和断面周长伸张值进行重新调整等措施 ,可以克服胎体变形涨大、胎侧明疤、胎冠

胶边和胎里帘线起褶等外观质量缺陷。

　　关键词 :

　　中图分类号 :

　　15 - 24 轮胎是联合收割机的配套驱动轮

胎 ,由于采用罐式硫化 ,在生产过程中经常出现

外观质量缺陷 ,现就其产生原因及解决措施进

行阐述。

1　胎体变形涨大



高废旧物资的使用价值。原来公司的小卷帘布

辊筒均外购 ,每根价格 100多元 ;加强废旧物资

管理后 ,小卷帘布辊筒用废木轴加工制成 ,每根

成本仅为几元 ,仅这一项一年就可节约几万元。

原来设备的包装木板都作为木柴卖掉或当作垃

般送到再生胶厂换再生胶。

6　机制创新 改革增效

校推出教师竞争上岗等措施解决了职工的后顾

之忧 ;花卉公司长期向集团公司提供时令花卉 ,

负责公司的整体绿化 ,美化了工厂 ;杂件厂年年

增盈 ,为企业减了负、增了效。

7　结语

通过以上降耗措施 ,降低了企业生产成本 ,

使企业产品价格有了下调空间 ,从而增强了企

业在市场中的竞争力 ,为企业的科技投入和技

改发展储备了资金、创造了条件。2000年公司

产值成本费用率较 1999年同期下降 10160 % ,

实现了利润增长进入行业前十位的目标。
收稿日期 :2001201212
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(2)内压压力控制在 2155～2174 MPa ;

(3)杜绝装罐落模偏歪现象。

4　胎里帘线起褶

411　产生原因

在设计 15 - 24水胎时 ,外直径伸张值设计

为 11025 ,断面宽伸张值为 1103 ,断面周长伸张

目费用列为 B类费用 ,不可控项目费用列为 C

类费用。同时 ,进一步完善了差旅费用、维修费

用和消耗材料费用等的管理 ,堵住浪费漏洞 ,减

少了成本中的净支出。

5　废旧利用 变废为宝

为搞好废旧物资的管理 ,川橡制定了详细

的废旧物资管理办法。将按标准报废的物资分

为原材料、半成品、成品、包装物、金属、设备、配

件、工装、废油和煤渣 10个类别 ,并规定每一种

废旧物资必须经专业归口部门按具体鉴定办法

评定等级后方可入库。为培养职工节约一元钱

的意识 ,改变以前包装物回收难的状况 ,公司规

定包装物的回收率必须达到 100 % ,而且将这

一要求纳入双增双节承包书。废旧物资入库后

由废品管理员将废旧物资进行分类且定点存

放 ,并按公司制定的具体销售价格对外销售。

对外销售废旧物资可以将死钱变为活钱 ,

而开展废旧物资的利用活动则可变废为宝 ,提

值为 11058。

一般情况下 ,中、小型轮胎水胎的外直径伸

张值宜为 11020～ 11035 ,断面宽伸张值为

11025～ 11045 ,断面周长伸张值为 11050～

11065。如果外直径伸张值、断面宽伸张值和断

面周长伸张值都过小 ,则易造成水胎的伸张不

均匀 ,使其在使用中后期局部易起褶 ,从而导致

硫化后轮胎胎里出现皱褶 ,影响轮胎的正常使

用。

412　解决措施

重新对 15 - 24水胎进行设计 ,将中型人字

形花纹轮胎用硫化水胎的外直径伸张值设计为

11030～11045 ,断面宽伸张值设计为 11030～

11050 ,断面周长伸张值设计为 11060～11075。

5　结语

采取提高内冷却水压力 ,保证足够的冷却

定型时间 ,合理调节定型压力 ,保持硫化压力稳

定 ,提高硫化高压压力 ,降低内压压力 ,对水胎

外直径伸张值、断面宽伸张值和断面周长伸张

值进行重新调整等措施 ,克服了胎体变形涨大、

胎侧明疤、胎冠胶边和胎里帘线起褶等外观质

量缺陷 ,提高产品合格率 ,为企业创造了效益。
收稿日期 :2000212219
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圾扔掉 ,现在则将其可用部分加工成工具柜、标

识牌和成品存放支撑木架等 ,不可用部分才入

废品库销售。成品生产中产生的胶边和胶须一

川橡不仅向内部管理要效益 ,而且向改革

要效益。改制后 ,公司将医院、子弟学校、幼儿

园、招待所、食堂和商店脱离出公司 ,实行自负

盈亏。各单位自己想办法找市场 ,不断提高服

务质量和业务水平。菜市场加强管理和子弟学


