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硫化工序对全钢载重子午线轮胎均匀性
径向跳动值的影响

霍占东，焦守万，叶　强，沈春和，纪丽丽

（陕西延长石油集团橡胶有限公司，陕西 咸阳 712000）

摘要：分析硫化工序中各因素对全钢载重子午线轮胎均匀性径向跳动值的影响。通过把关胎坯和内衬层接头、采用

胎坯低点与模具高点互补、硫化工艺定型过程控制补偿低点、胎面胶片补偿等方法，同时严格控制硫化胶囊定型高度和

装胎高度，可减小全钢载重子午线轮胎均匀性径向跳动值，提升均匀性合格率。
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近年来，随着我国全钢载重子午线轮胎出口

数量的增大，主机配套厂不断提出新的要求，尤其

是一些特殊用途的轮胎，对均匀性的要求越来越

高。而425/65R22. 5，14. 00R20和395/85R20等大

直径和宽断面的大规格载重子午线轮胎均匀性跳

动值相对较大，提升难度大。

轮胎均匀性的影响因素较多，结构设计、配方

设计和半成品部件设计，胶料密度，半成品部件的

粘性、形状和拉伸，成型和硫化工艺等都会对产品

的均匀性产生影响[1]。

本工作以395/85R20轮胎为对象，研究硫化工

序中各因素对全钢载重子午线轮胎均匀性的影响。

1　胎坯质量

胎坯外观质量中接头和胎侧反包高度对轮

胎均匀性有影响。胎侧、内衬层和胎面接头不能

过大或裂开，应平滑过渡；上下胎侧反包高度要均

匀。接头过大、开裂或胎侧反包高度过大，会使均

匀性径向跳动值增大。

2　硫化机机型

将同一副模具安装到不同类型的硫化机上，

选取同一成型机、同一操作人员成型的120条胎坯

进行硫化，在机械翻转式硫化机和液压垂直式硫

化机（均为某公司B型热板式）上各硫化60条，试验

结果见表1。

表1　不同类型硫化机硫化的轮胎均匀性　　　条

硫化机类型
径向跳动值范围/mm

≤2 2～2. 5 ＞2. 5
机械翻转 20 24 16
液压垂直 36 16 8

由表1可见，液压垂直式硫化机生产的轮胎均

匀性径向跳动值小于机械翻转式硫化机生产的

轮胎。

3　轮胎模具

模具本身加工精度差、耐磨板磨损和磕碰损

伤都会导致模具组装精度降低、轮胎出现胶边，使

轮胎均匀性径向跳动值增大。

模具组装过程中，模具螺栓出现松动、模具不

圆会导致轮胎出现胶边，使轮胎均匀性径向跳动

值增大。

模具安装过程中，模具的上下面存在杂质，导

致模具不平、润滑不好、卡模具，也使轮胎均匀性

径向跳动值增大。

4　硫化工艺

4. 1　胎坯与模具高低点互补方法

使用GTU胎坯扫描仪（美国BYTEWISE激光
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测量系统，配置型号VHSLE3超高速激光传感器），

选取均匀性径向跳动值在0. 5 mm以下的胎坯10
条，硫化出成品轮胎，通过检验成品轮胎的高点，

找到模具对应的高点，并做好标识。

再次硫化轮胎时，将标识好低点的胎坯与模

具的高点对应，形成高低点互补。10条径向跳动

值在2. 0 mm以上的胎坯与其硫化后轮胎均匀性径

向跳动值的对比数据见表2。
由表2可见，高低点对应的方法能够显著降低

轮胎均匀性的径向跳动值。

表2　胎坯与成品轮胎径向跳动值对比　　mm

项目
编号

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
胎坯 2. 31 2. 26 2. 34 2. 52 2. 46 2. 40 2. 72 2. 06 2. 42 2. 58
轮胎 1. 62 1. 02 1. 50 1. 58 1. 74 1. 42 1. 62 1. 22 1. 48 1. 72

4. 2　硫化定型过程补偿方法

轮胎在硫化定型过程中，要求胎坯与上卡盘

对中，公差为2 mm。在实际生产过程中，根据胎坯

径向跳动值大小，可在公差范围内偏向低点。选

取10条胎坯按照硫化定型的补偿方法进行补偿，

偏移量与跳动值的对比数据见表3。

表3　不同偏移量胎坯与成品轮胎径向跳动值对比　　　　　　　　　　　　　　mm

项　　目
编号

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
胎坯径向跳动值 2. 41 2. 45 2. 42 2. 43 2. 53 2. 35 2. 37 2. 26 2. 28 2. 38
胎坯偏移量 1 1 1 1 1 0. 5 0. 5 0. 5 0. 5 0. 5
轮胎径向跳动值 1. 32 1. 52 1. 38 1. 68 1. 64 1. 82 1. 86 1. 62 1. 78 1. 54

由表3可见，尽可能地利用公差范围内的偏移

量可以减小轮胎均匀性径向跳动值。

5　胶片补偿方法

胶片补偿法适用于胎坯均匀性径向跳动值在

3. 0 mm以上的情况。选取胎面胶配方的胶片，厚

度为1 mm，在胎坯低点处贴胶片，胶片长度控制在

30 mm以内，压实，不能有翘边和气泡。通常胶片

补偿与高低点互补及硫化定型过程补偿方法同时

使用，对减小均匀性径向跳动值有更好的效果。

6　其他因素

（1）硫化胶囊。硫化胶囊在安装后充入内压

气体，目测观看胶囊不偏心、不鼓包。

（2）硫化定型高度和装胎高度。控制硫化定

型高度和装胎高度，使胶囊中心线与成品轮胎中

心线尽量重合。

（3）胎坯和轮胎的存放。胎坯在硫化工区应

使用托盘存放，不立放，以免胎坯变形。硫化好的

轮胎温度较高，容易变形，应在机台前放凉后进行

检验和存放，且不立放。

7　结语

严格把关胎坯质量，通过胎坯低点与模具高

点互补、硫化定型过程控制补偿低点、胎面胶片补

偿等方法，同时严格控制硫化胶囊、定型高度和装

胎高度，我公司395/85R20全钢载重子午线轮胎的

均匀性合格率明显提升。
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