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全钢载重子午线轮胎胶边的产生原因及解决措施

霍占东

（陕西延长石油集团橡胶有限公司，陕西 咸阳　712000）

摘要：分析全钢载重子午线轮胎胶边的产生原因，并提出相应解决措施。除了模具加工精度差外，胎坯材料过多、胎

坯周长过大、硫化机合模力偏小、模具装配与润滑保养不到位、硫化机水平度和对中度不好、钢菱圈变形和损伤、硫化定

型压力过大、胶囊形状与胎坯形状不匹配等均会造成轮胎胶边，通过合理调整胎坯大小和周长、选择适当的合模力、合理

设计模具分型面以及模具装配作业符合要求等措施，全钢载重子午线轮胎胶边明显减少。
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全钢载重子午线轮胎出现胶边不但会影响其

外观质量和均匀性，同时会增加修剪工作量，粘在

模具上的胶边若不能及时清理则会粘在下一条轮

胎上造成次品。轮胎生产过程中会在模具的分型

面处产生多种样式的胶边，模具加工精度差一定

会造成胶边，因此模具入厂时若精度验收不符合

要求则禁止投入使用。除此之外，轮胎生产企业

在模具组装以及使用过程中胎坯和硫化机工艺参

数等存在问题都会导致轮胎胶边产生[1]。

本工作主要分析全钢载重子午线轮胎胶边的

产生原因，并提出相应解决措施。

1　胎坯

1. 1　原因分析

胎坯材料过多，周长过大，胎坯与模具不匹

配，在合模过程中，胶料夹在模具的分型面处形成

薄胶边，特点是胶边薄且容易粘在轮胎或模具上，

难以清理。此类胶边的产生过程如图1所示，胶边

样式如图2所示。此类胶边不是因为胶料流到模

具间隙导致，而是胶料夹在模具中，若不及时解决

会导致模具出现间隙，且间隙越来越大，对模具危

害加剧。

（a）合模前

（b）合模中（肩部放大）

（c）合模后（肩部放大）

图1　材料过多造成胶边的产生过程

1. 2　解决措施

（1）调整胎面胶尺寸和形状是最为有效的措
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图2　胎坯材料过多造成的薄胶边

施，通过减小胎面胶宽度可以减少肩部胶料。图3

示出了某规格胎面半部件尺寸调整前后对比。调

整胎侧半部件的宽度或成型时胎侧定位，适当降

低胎坯胎侧胶的反包高度，从而减少肩部胶料，如

图4所示。

图3　调整前后胎面半部件尺寸

（a）调整前（胎面下3 mm）

（b）调整后（胎面下15 mm）

图4　调整前后胎侧反包高度

（2）适当减小胎坯周长。最有效的方法是减

小胎冠贴合鼓周长以直接减小胎坯周长，也可以

通过适当增大超定型宽度、降低中鼓充气压力调

整胎坯周长。

（3）通过改进模具分型面设计，增大分型面胶

料的容量来改善胎肩处的胶边。图5示出了调整

前后某规格模具分型面。此外，部分轮胎企业通

过在分型面处增设溢胶槽，让多余胶料流出，使胶

料留在轮胎上而不粘在模具上。图6示出了增设

溢胶槽的侧板分型面。

图5　调整前后模具分型面

图6　增设溢胶槽的侧板分型面

2　合模力

2. 1　原因分析

硫化机合模力是保证轮胎模具闭合而加载

在模具上的力，当合模力不足时，模具不能完全闭

合，造成胎面和胎肩处同时出现胶边，且胎面胶边

样式为从上模到下模逐渐增高，如图7所示。

图7　合模力不足造成的胶边
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2. 2　解决措施

适当增大合模力，合模力的计算主要依据轮

胎断面宽、直径及硫化时内部压力等参数。

两半模合模力计算公式为

F
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4 C

2r
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活络模合模力的计算公式为
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式中，F为合模力，D为轮胎外直径，PC为胶囊内部

压强，A为安全因数，F1为热板受力，F2为模套受力

（见图8），B为轮胎断面宽，μ为摩擦因数（钢铁之间

为0. 1）。

15°

（a）合模力

15°

（b）受力点局部放大

图8　模套受力示意

计算所得合模力为实际合模力的下限，考虑

到硫化机和模具的磨损、变形等因素，合模力应适

当增大。安全因数的选取很重要，一般两半模安

全因数取1. 05～1. 1为宜，活络模安全因数宜为

1. 1～1. 2，对于双模定型硫化机，左右合模力差值

控制在0～100 kN。

3　模具装配与润滑保养

3. 1　原因分析

模具装配与润滑保养不到位造成的胶边样式

复杂，有时出现多种因素共同影响，包括模具损伤

变形、螺栓紧固出现问题、减摩板磨损或损坏使模

具间隙增大及预加载量不合理等。

3. 2　解决措施

（1）组装前检查模具是否损伤变形，尤其是模

具分型面，发现损伤变形及时修复。

（2）螺栓全部上紧，不能出现松动，连接花纹

块与弓形座的螺栓力矩相同，建议同一操作人员

或使用力矩扳手。

（3）重点检查中模套减摩板和底座减摩板，发

现磨损或损坏及时更换，更换时应更换同位置整

套减摩板。

（4）全钢载重子午线轮胎模具预加载量控制

在0. 8～1. 2 mm，新模具控制在下限值，使用超过1
年的模具控制在上限值。

（5）活络模具润滑分为上机前润滑和周期润

滑。模具上机前需要在所有减摩板上涂抹润滑

油，上机后对伸缩摩擦部位涂抹高温润滑油，建议

润滑周期为30 d，润滑油选择要求为耐高温且使用

后无残留物。

4　硫化机

4. 1　原因分析

硫化机的水平度不好，造成轮胎胎面有竖胶

边，胎侧有局部环胶边，胎面胶边与胎侧胶边在同

一位置，同时上胎侧有倾斜外台阶；硫化机对中不

好，造成轮胎胎面有竖胶边，胎侧有局部环胶边，

竖胶边与环胶边对称。

4. 2　解决措施

调整硫化机的对中度和水平度，水平度的验

证方法为压铅检测，即将模具放在硫化机上，在模

具上方对称8等分放置铅丝，安装环和模具上盖板

均放置，硫化机合模压一下开模测量铅丝厚度，当

厚度不一致即水平度不合格。

5　钢菱圈

5. 1　原因分析

钢菱圈变形或损伤导致钢菱圈与侧板分型面

出现胶边。

5. 2　解决措施

修理变形或损伤的钢菱圈；或者更改结构，由
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钢菱圈和侧板分体式改为一体式，从根本上杜绝

钢菱圈胶边，但同时应考虑机械手的卸胎方式。

6　硫化定型

6. 1　原因分析

硫化定型压力大、时间长、定型高度过大，将

胎坯撑大，导致胶边产生；硫化胶囊形状与胎坯的

形状不匹配，尤其是肩部宽度过大会使胎坯肩部

撑大，导致肩部胶边。

6. 2　解决措施

定型压力和定型高度控制在合理范围内，适

当缩短定型时间，以排除胶囊与胎坯之间空气为

宜。胶囊选型时将胶囊断面与胎坯断面进行对

比，选择胎面处胶囊断面小于胎坯断面的胶囊。

7　结语

全钢载重子午线轮胎胶边的产生与模具分型

面的设计、装配使用及轮胎生产工艺和胎坯大小

有关，通过合理调整胎坯大小和周长、选择适当的

合模力、合理设计模具分型面以及模具装配作业

符合装配要求等措施，全钢载重子午线轮胎胶边

明显减少。
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新型Firestone载重轮胎FT492
美国《现代轮胎经销商》（www.moderntiredealer. 

com）2019年9月4日报道如下。

普利司通美洲公司的Firestone载重轮胎产品

线新增FT492轮胎（见图1）。

图1　Firestone FT492轮胎

Firestone FT492拖车轮胎是SmartWay认证和

加利福尼亚空气资源委员会（CARB）许可产品，现

有5个规格，其特点是高燃油效率的胎面设计，可

降低滚动阻力。它还设计了坚固的胎侧保护和宽

接地印痕，有助于车队运输经营。

Firestone FT492轮胎专为单轴和串联轴拖车

设计，具有宽接地印痕，可以提高均匀磨损和翻新

性能。设计与班达格翻新胎面配对，通过延长胎

体寿命和降低轮胎的总成本来优化轮胎的性能潜

力。轮胎的其他特点包括：

·厚胎侧加强筋可抗刮擦破坏并保护胎体；

·专利NanoPro-Tech聚合物技术可减小能

耗，降低滚动阻力；

·胎面花纹设计确保湿地牵引性能和接地压

力均匀分布，减轻边缘磨损，延长胎面寿命；

·优化的带束层结构确保胎体耐久性能，减

小轮胎质量。

用于长途和区域运输的Firestone FT492轮胎

已在美国和加拿大推出，规格为295/75R22. 5。
在 2019年 11月 再 推 出 11R22. 5，11R22. 4，

285/75R24. 5和255/70R22. 5四个规格。

（吴秀兰摘译 赵　敏校）

一种充气轮胎的防爆装置

由青岛双星轮胎工业有限公司申请的专利

（公开号　CN 110103644A，公开日期　2019-08-
09）“一种充气轮胎的防爆装置”，由连接件、钢

丝和支撑条构成的复合体组成。其中连接件上设

置有通孔，钢丝穿过连接件的通孔，通过两边的

钢丝挡头与连接件固定连接，连接有连接件的钢

丝嵌入到支撑条中构成复合体。复合体之间通过

其两端的连接件固定在一起，解决了目前充气轮

胎因突然爆胎而导致车辆跑偏甚至翻车的技术难

题，减轻了轮胎爆胎时受到的突然冲击，保证了汽

车正常行驶以及人身安全。防爆结构质量小，成

本低，批量生产和加工简单，且安装方便，无需专

用紧固设备，具有很好的市场前景。

（本刊编辑部　储　民）


