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　　摘要:对无内胎摩托车轮胎后充气工艺进行了改进。通过减小轮辋内宽及减小轮辋深槽的贮气空间 ,使轮

辋内宽与隔膜硫化后胎圈的并拢距离更为接近;进风处形成的贮气面积比原来减小 11%,增大了对胎里的充

气压力 ,只需 300 kPa 压力即可使胎圈迅速冲上轮辋着合面 ,且对装配性能无不良影响。
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　　随着摩托车轮胎结构逐渐向无内胎 、低断

面 、子午化方向发展 ,对轮胎硫化后的后充气工

艺要求越来越高 。本文简要介绍无内胎摩托车

轮胎后充气工艺的作用及工艺改进情况 。

1　后充气工艺对产品使用性能的影响

1.1　尼龙胎体变形的影响

国产摩托车轮胎至今普遍采用的骨架材料

仍以尼龙帘线为主。尼龙帘线的强度比人造丝

高近 1 倍 ,从而可以减少层数 ,减小质量 ,提高

轮胎散热性;同时提高耐疲劳性 、耐潮湿性等性

能。但其尺寸稳定性较差 ,使用过程中尺寸变

化较大 ,在轮胎结构设计时应慎重考虑 。尼龙

由于弹性模量小(仅为聚酯帘线的 1/2 ,人造丝

的 1/3左右),在斜交轮胎中使用时 ,操纵性能

变差[ 1] 。

尼龙帘线热收缩率高达 13%,比聚酯及人

造丝帘线分别高 5.5%和 1.5%[ 2] 。针对其突

出的热收缩性 ,轮胎行业普遍采用硫化出模后

加压冷却的后充气工艺 ,使轮胎在膨胀状态下

逐渐冷却 ,以减小尼龙轮胎在使用中的胀大 。

近一年来我厂无内胎摩托车轮胎的高速耐久试

验结果表明 ,采取后充气处理方式对提高使

用中产品尺寸的稳定性效果较好 ,外直径平均
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提高 0.84%,断面宽平均提高 0.94%。

1.2　轮辋装配的影响

无内胎摩托车轮胎专用轮辋以着合位 5°

倾斜角并带凸峰的 MT 型轮辋为主 。轮胎套

入轮辋深槽内 ,欲使其很快置于轮辋着合位 ,需

保证胎圈周向平整无变形 。这样 ,在较高的二

次充气压力下 ,进气量大于漏气量 ,形成胎内足

够且均衡的二次充气压力 ,瞬间冲上着合位而

达到预期的装配效果。实践证明 ,胎体相对柔

软的无内胎摩托车轮胎 ,经硫化后充气冷却定

型 ,基本纠正了脱离硫化模具及气囊(隔膜)后

胎圈的局部变形 ,有利于改善使用阶段中装配

轮辋时充气座正着合位的效果。

　　后充气加压冷却既模仿了装配轮辋的过

程 ,同时也加强了硫化工人自检无内胎摩托车

轮胎在充气状态下外观质量的辅助衡量手段 。

后充气工艺对充气后可能显现的重皮离口 、局

部变形 、杂质等制造缺陷及其气密性问题是一

种简易而又高效的自检手段 。

2　后充气工艺的设定与改进

2.1　充气压力的设定

为保持硫化后加压冷却的气压与轮胎使用

过程的充气压力相一致 ,应以轮胎推荐气压加

上使用中升温增大的压力之和作为适宜选择 。

根据我厂高速耐久试验的结果 ,轮胎在完成试

验后的正常气压最大可增大 50 kPa。故后充

气压力设定在 250 ～ 350 kPa 。若气压过低 ,装
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配轮辋后充气的难度会增大 ,定型效果变差;若

气压过高 ,则会人为地过于增加胎体帘线的二

次伸张及出现后充气脱圈的可能性。我厂对

3.50-10无内胎轮胎经隔膜硫化后加压冷却 ,

测定其在 250 ～ 400 kPa的充气压力下胎体装

车线以上断面周长变化值 ,结果为充气压力每

提高 50 kPa ,断面周长增加约 2%。

2.2　充气时间的设定

针对尼龙帘线硫化后御去内压即出现热收

缩的特点 ,轮胎脱模后应立即转移到后充气轮

辋上加压冷却。一般汽车轮胎要求在 1 min内

完成 ,大胎不超过 3 min ,以减小轮胎在使用中

胎体尺寸的变化 。

我厂无内胎摩托车轮胎的硫化方式有气囊

硫化和隔膜(胶囊)硫化两种。以同一规格产品

为例 ,气囊硫化采用压缩空气时 ,正硫化时间为

26 min;隔膜硫化采用混合气体时 ,正硫化时间

为15 min 。经测试 ,在 250 kPa 充气压力下分

别冷却一个硫化周期 ,前者的胎里温度由 132

℃左右降至 63 ～ 73 ℃,后者的胎里温度由 147

℃左右降至 63 ～ 77 ℃。后充气所达到的温度

符合高速耐久试验后轮胎温度(62 ～ 87 ℃)。

故目前这两种硫化方式均采用一个硫化周期为

后充气时间较为适宜 ,不需增加其它装置。

2.3　后充气装置的设定

后充气压力和时间的增加在工艺设定中要

受到一定的限制 。因此 ,后充气装置的设计尤

为重要。理想的后充气装置应易把高温轮胎手

工装御于后充气轮辋上 ,且在工艺要求在尽可

能短的时间内顺利充进内压 ,进入舒展冷却的

工作状态 。

2.4　工艺改进

对隔膜硫化的后充气装置进行改进 。隔膜

硫化完成后即御去轮胎的支撑内压 ,胎体发生

急剧收缩 ,胎圈间距的收缩尤其明显(胎圈间距

在正常操作下比气囊硫化同规格产品缩小

20%～ 35%),这给后充气带来一定的困难。如

我厂的 3.50-10无内胎轮胎 ,模具胎踵宽度是

按标准轮辋内宽取值的 ,后充气轮辋的内宽略

小 2 mm 。有资料表明 ,为便于安装 ,无内胎轮

胎的胎圈距离应根据轮辋确定 ,或在硫化后将

轮胎置于扩圈盘上扩大胎圈之间的距离。对硫

化时间短 、产量大且胎体相对较柔软的无内胎

摩托车轮胎而言 ,虽然增大胎圈距离有助于安

装和充气到位 ,但增加扩圈装置会使工艺操作

变得复杂而不实用。

我厂采用的后充气装置由立式专用轮辋和

进气管道系统组成 ,可通过风压调节阀控制并

输送恒定风源流量 ,其与轮胎的配合如图 1所

示 。为便于安装 ,设定装胎一侧的轮辋圈边高

仅比着合位高 6 mm ,着合位斜度与轮胎胎趾

角度接近 ,保证静态下充以工作内压时轮胎不

会脱圈 。

图 1　改进前的后充气轮辋与轮胎配合

　　为解决经隔膜硫化的无内胎摩托车轮胎后

充气成功率低的难题 ,首先通过合理调整胶囊

抽真空的动作或采用相应的隔离剂 ,减小因胶

囊收缩不匀形成粘连胎圈所产生的局部变形 ,

创造柔软的胎圈与刚性的轮辋着合点之间相对

贴合平整的前提条件 ,减少充气过程气压的泄

漏点 ,然后依据进气流量大于漏气流量的充气

工作原理 ,对后充气轮辋进行以下改进:

(1)减小轮辋内宽。经试验采用未硫化钢

丝圈外缠隔离布固定于非套胎一边的轮辋着合

位上 ,后充气成功率大为提高 。考虑到该辅助

圈用久后会产生松动或局部变形 ,现已改进为

不对称的轮辋设计形状 ,图 2 所示的轮辋内宽

与隔膜硫化后胎圈的并拢距离更为接近。

(2)减小轮辋深槽的贮气空间 。轮辋由进

风孔开始 ,深槽的贮气面积逐渐减小 ,形状也由

矩形过渡到倒三角形(图2虚线表示深槽底部
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图 2　改进后的后充气轮辋与轮胎配

合(右侧为套胎位)

形状)。其目的是既保持手工装御轮胎操作方

便的特点 ,避免操作中可能出现的因胎圈局部

变形而产生的与轮辋边难贴合的泄漏点 ,又在

胎里形成由大向小交汇的气流截面积。

改进后进风处形成的贮气截面积比原来减

小 11%,进风至交汇处(图 2 虚线以上)的贮气

截面积逐渐减小了 7%。大幅度减小贮气截面

积 ,相应增大了对胎里的充气压力 ,对套胎一侧

的个别泄漏点稍作挤压或调整轮胎位置 ,后充

气即在短时间内进入工作状态 。

后充气工艺及装置改进后 ,经加压冷却的

无内胎摩托车轮胎在自然状态下的胎圈张开宽

度会相应减小。经多次采用设计轮辋装配试

验 ,只需 300 kPa左右的气压即可使胎圈迅速

冲上轮辋着合面 ,且对装配性能无不良影响。

3　结论

(1)后充气工艺是无内胎摩托车轮胎生产

所必不可少的工序 ,对改善尼龙胎体尺寸稳定

性 、提高无内胎轮胎与专用轮辋的装配性能及

辅助检验其外观质量等均有重要作用 。

(2)在后充气压力增大 、时间延长受到一定

限制时 ,通过适当减小后充气轮辋深槽空间并

形成逐步减小的贮气面积 ,可达到顺利完成后

充气过程的理想效果。这尤其适用于解决无内

胎摩托车轮胎采用隔膜硫化方式胎趾易收缩并

拢造成的后充气难题。
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