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平衡性!测量其值是为求得静不平衡量和偶不平
衡量!静不平衡量和偶不平衡量是轮胎所固有的!

能够真实反映轮胎的动平衡性能"

!!青岛软控/Zd5!"!#轮胎动平衡试验机测试
结果与日本和美国同类产品测试结果基本相同!
且测试精度良好"

收稿日期!"%%75%65!9

压路机轮胎肩泡原因分析和解决措施

中图分类号!\$#0?0$!2?79!!文献标识码!,

!!一段时期我公司生产的!!1%%J"%压路机轮
胎出现批量性肩泡问题"这类肩泡主要产生于外
胎肩部靠下胎侧位置!在胎冠与肩部之间局部有
轻微凸起!而胎里对应位置无明显凸起!气泡直径
仅为0!$FF#局部存在$!外观不很明显!但轮
胎在使用过程中易产生早期肩空和脱层问题"对
这类肩泡的产生原因进行分析!并采取解决措施
后!取得了良好效果"

!!原因分析
#!$胎面上层胶胶料塑性值偏小

!!胎面上层胶胶料塑性值偏小!虽经过补充加
工!但再加工后胶料收缩率偏大"为保证胎面达
到设计尺寸!生产操作中有意识地将胎面长度放
大!这样易造成胎面上层过长!导致成型时胎面上
下层间脱层"

!!#"$胎面下层肩部曲线过陡

!!压路机轮胎胎面胶厚度较大!设计时胎面下
层肩部曲线过陡!即肩部与冠部之间的过渡不够
平滑!成型过程中上胎面上层时肩部位置不易压
实!易产生气泡"

!!#0$烘胎时间较短和温度较低

!!根据规定!烘胎房温度在0%]以上!烘胎时间
为"!9#R"烘胎房温度较低和烘胎时间较短!胎
坯中水分等不能充分挥发!硫化时易产生气泡"

!!#$$胎坯刺孔严格按照工艺标准进行

!!胎坯是由多块胎面层贴而成!加工过程中层
间易残留空气!必须对其进行刺孔!特别是胎肩部
位"若生产中操作工违反规定!胎坯未严格按照
工艺标准刺孔就进入下道工序进行硫化!则胎坯
中残留的空气不能及时排出!导致气泡产生"

!!#7$硫化时间缩短和硫化内压低

!!检查硫化记录发现!生产中有的操作工为了
完成生产计划而提前结束硫化!使硫化总时间比
标准时间缩短7!"% F’>%另外!由于动力或硫

化罐泄漏等影响!外胎硫化过程中内压低于工艺
要求!均会造成外胎脱层和气泡产生"

"!解决措施

!!#!$严格控制胶料塑性

!!严格控制胶料塑性值!严禁胶料塑性值波动"
一旦出现胶料塑性值偏小的情况!须查明原因并
采取措施严防类似问题再发生%同时对已挤出的
胶料进行再加工时严格控制胶料塑性值!避免因
胶料的塑性值差异而造成胎面收缩率不均一"

!!#"$调整胎面下层肩部曲线

!!为避免成型时胎面上下层间不易压实!调整
胎面下层肩部位置的曲线#见图!$!即肩部采用
平滑的圆弧过渡"

图!!调整前后胎面下层肩部曲线示意

!!#0$保证胎坯停放条件

!!为使胎坯内水分&汽油等充分挥发!并保证胎
坯的表面温度!加强对胎坯的停放管理!使停放时
间和温度达到规定!并由专人定期进行检查"

!!#$$确保胎坯刺孔达到工艺标准要求

!!调整刺孔机的针头数量和长度!加强对胎坯
刺孔的检查!并要求操作人员对机器无法完成的
部位进行手工补刺"

!!#7$保证硫化时间和压力

!!保证正常的动力供压!严格硫化操作!杜绝硫
化时间缩短和硫化罐泄漏现象的发生"

$!结语
采取上述措施后!有效解决了!!1%%J"%压

路机轮胎的肩泡问题!从而消除了轮胎肩空和脱
层的隐患%同时大大降低了废次品率!社会效益和
经济效益良好"

!贵州轮胎股份有限公司!郑义雄

!宋!卫!供稿"
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