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l 新技术
、

新工艺l
奔率不举布带举带布不举布千布带者

胎里帘线断裂的解决措施

张玉 国 宋耀武
( 鹤壁环燕轮胎有限责任公司 鹤壁 42 5 5 6。)

近年来
,

公司生产 的部分农业轮胎和部分轻

载重轮胎在使用中因胎里断线问题而退赔的数量

逐年增加
,

轮胎早期损坏既有使用条件和运输单

位体制变化所导致的使用不当
,

管理不善 的原 因
,

亦有原设计和生产技术不完全适应使用条件要求

的原因
。

使用因素难以改变
,

改进设计提高质量
,

适应市场需要才是出路
。

为此
,

我们解剖分析 了

用户退回的外胎
,

在此基础上
,

从施工设计
、

工艺

改进等方面对部分农业轮胎和部分轻型载重轮胎

采取了一系列改进措施
,

使其因断线而退赔的数

量大为减少
。

1 调整施工设计

1
.

1 调整帘线假定伸张值

所谓帘线假定伸张值 肌 是指
:

肌 的大小受

浸胶
、

压延等工序的影响
。

此值选取的是否合理
,

对轮胎质量有极大的影响
。

如 缸 取值过小
,

外胎

硫化帘线伸张不足
,

易造成帘线弯曲
,

在使用中易

发生脱层等毛病
。

如 舰 取值过大
,

外胎硫化时帘

线伸张过大
,

轻者造成帘线排列不平整或帘布上

抽
,

胎圈位移
,

钢丝圈底部余胶过多等毛病
。

重者

还会造成子 口 变形
,

在实 际使用中会发生子 口 部

位帘线折断或者胎 圈爆 破等质量问题
。

所 以 缸

取值是一个极其重要的问题
,

判断 肚 取值是否过

大
,

从多年的经验 中总结如下规律
:

1
.

如 缸 取值过大
,

成品硫化后油皮胶过度 内

渗
,

帘线 明显外露
,

好象成品外观质量缺 陷中的
“

析线
” 。

2
.

如果有缓冲帘线层
,

因为缓冲的边端是 自

由端
,

所以如 从 取值过大
,

在胎肩部位缓 冲帘线

与外层帘线之间余胶较 多 (因各层 帘线之 间的胶

都 向外渗透 )
,

而其它各层帘线之间则结合非常紧

密
,

压缩系数远远超过设计值
。

3
.

如 缸 取值过大
,

成品解剖后钢丝底线余胶

过多
。

4
.

如 叔 取值过大
,

成品解剖后断面用手触摸

能感觉到
,

层与层间帘线端 点参差不齐的程度 比

正常情况下厉害的多
。

我们解剖分析 了断线轮胎
,

以前是无 张力压

延帘布而现在是有张力压延
,

原来硫化后无 后充

气装置而现在有
,

而 缸 值仍没变
,

显然 肚 取值过

大
。

帘线假定伸张值 叔 的取值不但与工艺
、

轮胎

规格
、

轮胎内直径的伸张值 a k 的大小 以及胎体帘

布层的多少有关
,

还与帘线种类及同种帘线直径

不同都有关
。

我们根据以上因素对每个规格的帘

线假定伸张值 舰 都不同程度作了降低
。

1
.

2 改变半成品胎面尺寸

由于以前按传统设计思路
,

胎面尺寸如图 1
。

C 值一般为行驶 面 b 的 88 % 一 90 %左右
,

半

成品胎面的 b 值一般 比行驶面宽和肩部切线长的

总和稍长
。

等到硫化前定型时
, c
值变成行驶面 b

的 7 8% ~ 8。% 左右
,

这种设计胎面胶流动较大
,

不但不利于胶料的应力松弛
,

易造成早期脱层
,

还

会因工艺波动 ( 如胶料流动性能差或半 成品胎 面

上偏 )极易引起材料分布不合理
,

致使解剖后断面

在防擦线部位显得特别薄弱
,

有
“

头重脖子细
”
的

感觉
。

应力应变区 转移到防擦线 附近
,

致使肩空
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和帘线在此处断裂
。

改进后将
C 值调为行驶面 b

的 10 0 % ~ 10 6 %
,

定型后 正好 比行驶 面 b 稍窄
,

大概为行驶 面宽 的 89 % 一 94 % 左右
。

硫化后材

料分布均匀
,

在防擦线部位不致于骤然过渡
,

使变

形正好处在水平轴位置
。

图 1 半成 品胎面尺寸图

1
.

3 调整胎冠帘线角

胎冠帘线角对普通结构的轮胎 而言
,

是决定

轮胎一切使用性 能的主要 因素
,

其适宜角度范围

为 4 8 一 5 40
,

轮胎选取 多大 的胎冠帘线角 由轮胎

的使用性能决定
。

我们的农业轮胎以前大多选用

52
“

的胎冠帘线角
,

这样缓 冲性能稍低
,

胎体安全

系数较低
,

为提高缓冲性能 和胎体安全系数故将

胎冠帘线角 由 5 20 降为 49
.

50 左右
。

1
.

4 提高反包高度

由于轮胎在超 载时应力下移
,

下沉率和变形

增大
,

特别是在转弯或受侧 向力作用时
,

胎圈轮辆

点附近的帘线易折断
,

甚至胎圈爆破
,

因此需适当

提高反包高度
,

合理调整轮胎材料分布和轮胎变

形的最大部位
,

改善轮胎整体抗变形能力
,

使轮胎

在使用 中的下沉率
、

生 热和变形减少
,

动半径增

大
,

更好的满足超载要求
。

有资料介绍
,

胎体帘布

反包高度是影响胎体 的重要 因素
,

尼龙轮胎 超载

性能决定 于胎体 的反包高度
。

因此对 大多数轮

胎
,

根据材料分布不同的程度提高反包高度
,

且使

包过每个钢丝圈的帘布差级拉开一定 的距离
,

并

将反包的相邻帘布之间的差级和帘布端点分布重

新进行了调整
,

合理确定 了轮胎的断面材料分布

和轮胎变形最大部位
,

使胎侧的应力均匀过渡
,

增

大胎圈部位刚性和轮胎的整体抗变形能力
,

使轮

胎具备超载能力
。

从而减小轮胎在超载且受侧 向

力作用下胎圈帘线折断的现象
。

1
.

5 帘布筒采用等周长设计

由于成型鼓上鼓 肩的存在
,

在成型过程 中帘

布筒周长采取累加法
,

使得在成型过程 中不可避

免的出现从里向外帘布宽度依次递增
。

除第一外

层的帘布每层都 比实际设计值宽
,

这样在使用 中

内层帘线伸张比外层大
,

当胎体受到冲击时
,

则内

层帘线较易断裂
。

因此采用帘布筒等周长设计来

弥补这一缺陷
。

1
.

6 加大三角胶尺寸

为避免外胎胎 圈内出现空隙
,

保证内轮廓平

整
,

并起到加强胎圈的 目的
,

往往在钢丝圈外表面

加贴三角胶 条
。

如果三角胶条过小
,

胎圈到胎侧

过渡太突然
,

不但胎胚定型后
,

在三角胶条端点处

会出现一道深沟
,

在深沟部位极易形 成重皮等外

观质量毛病
,

而且胎圈抗变形能力差
,

在三角胶端

点处易出现断线 问题
。

为此根据不 同规 格的轮

胎
,

不同程度地加大了三角胶尺寸
。

2 严格控制各施工工序

从退赔的轮胎解剖分析结果可以 看出
,

胎冠

帘线角变化较大
,

不难看出工艺质量之差
。

因此

在严格控制各道工序的同时
,

还要加强控制裁 断

和成型工序
。

2
.

1 严格控制裁断的角度和宽度

2
.

1
.

1 严格控制裁断的角度

因为对轮胎来说
,

裁断角度直接影响胎冠角
。

一般来说裁断角度每误差 1
“ ,

而成品胎冠角就误

差 1
.

7一 o2
。

角度不稳 定
,

整个轮胎各 层帘布受

力不均匀
,

影响轮胎的强力和均匀性
,

而且帘布之

间的剪 切应力增 大
,

导致轮胎产生断线 和脱 层
。

因此必须控制裁断角度
。

2
.

1
.

2 严格控制裁断的宽度

因为轮胎帘布宽度主要是取决于根据包圈高

度和帘布边缘保持适 当的差级
。

宽度不正确
,

会

造成子 口强度变化和差级不均匀
,

甚至重叠 等毛

病
。

包圈过高不仅造成材料浪费
,

而且会使胎侧

变形部位上移
,

易产生胎肩肩空
。

如果包圈过低
,

使胎圈部位强度不够
,

而且 易使胎侧变形部 位下

移
,

导致胎圈脱空或子 口 上部帘线折断
,

降低轮胎

使用寿命
。

2
.

2 严格控制成型工艺

2
.

2
.

1 严格控制帘布筒周长

在成型操作时
,

成型工为了便于成型
,

往往将

1 “ 布筒周长贴 的较小
,

而 2 井 、

3 ”

布筒贴 的较大
,

这样不但会使各层帘线伸张不均匀
,

造成轮胎早
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期损坏
,

也会使轮胎在硫化过程中形成裂纹
、

重皮

等外观质量毛病
。

因在定型过程 中各层帘线长度

不同
,

伸长不同
,

再加上胎圈部位对应的鼓肩处本

身外层 比内层帘线长
,

在胎圈部位形成 内层 受拉

伸
,

外层帘线伸张不开
,

外层帘线向外弯曲
,

形成

凸陇
,

硫化过程 中造成外观缺陷
。

使用 中内层帘

线伸张 比外层大
,

当胎体受到冲击时 内层帘线较

易断裂
。

2
.

2
.

2 成型过程中 1 ”
布筒必须使用成型棒

特别是对于半鼓式机头
,

由于成型速度快
、

任

务量大
,

有些操作工为 了省力
,

直接将 1 ”
布筒套

在成型鼓上
,

然后突然撑鼓
,

这样使帘布受力不均

匀
,

局部受力过大
,

造成帘线角线不匀
。

在使用 中

帘线受力不一致造成帘线易断裂
。

因此要求成型

过程 中
,

1 ”
布筒必须使用成型棒

。

2
.

2
.

3 成型过程中下压辊与后压辊一定要配合好

成型时为了省时省力
,

将下压辊压合宽度调

到成型鼓最宽处
,

然后可以省去后压 的时间
。

由

于半鼓式成型机头肩部 曲线过渡 比较快
,

在肩部

用下压辊压合接触面积较小
,

形成剪切
,

(如 图 2)

在成 型中规 定成 型风 压 0
.

4 ~ 。
.

58 M P a ,

低 于

0
.

4 M P a 压不实
,

而高于 0
.

5 8M P a
则会将帘线压

劈
、

压扁
,

影响帘线强力和弹性
。

当下压辊运行到

机头肩部曲线处时
,

下压辊压合接触面积较小
,

致

使帘线所受的压力有时远大于风压
,

为 0
.

58 M P a

时的压力
。

因此要求半鼓式成型机头在成型过程

中下压辊行程最宽处不能超过鼓肩曲线
。

半芯轮式成型机头采用后压辊压合帘布时
,

特别是在压合鼓肩时
,

后压辊所在的平面本应该

处处垂直于鼓肩
。

但因所采取的角度不对
,

致使

后压辊所在的平面根本不垂直于鼓肩 曲线
,

这样

易将帘线压坏而影响强力
。

所以要严格贯彻施使

4 。 步标准操作法
。

2
.

2
.

4 严格控制后压辊壁厚度

成型机后压辊壁厚设计 时
,

是以 既能保正压

实各层帘线而又不损伤帘线为原则的
。

如 。 ” 、

l ”

成型机要求辊壁厚度 6m m
,

但其在使用 中
,

不 断

与成型鼓肩相磨擦
,

慢慢变薄
,

有的甚至为 3m m
,

在压合帘布时
,

压强 变大
,

几乎为原来 的 2 倍
,

这

样易损伤帘线
。

在压合胎面时
,

压强变大
,

形成一

道道深沟
,

硫化时易形成裂纹重皮等外观质量 毛

病
。

4 结语

通过对部分农业轮胎和部分轻型载重轮胎调

整施工设计
、

改进工艺等采取 了一系列改进措施
,

使其因断线而退赔的数量大为减少
。

使公 司收到

了良好的经济效益和社会效益
。

▲ 为更好地提高企业的管理水平
,

向现代企

业迈进
,

近 日
,

3 5 3 1 厂全面进行 了 15 0 9 0 0 0 族标

准的 1 9 9 4 版 向 2 0 0 0 版转换
,

并编 制 了 2 0 0 0 版

《质量手册 》和 18 个《质量管理体系文件 》
。

张才旺

▲为响应青岛市政府号召
,

杜绝安全隐患
,

保

证广大员工的人身安全
,

在非典疫情发生后
,

双星

集团轮胎总公 司成立 了预防非典领导小组
,

由总

公司
、

各公司
、

生产厂的一把手亲任组长
,

形 成了

自上而下预防非典的网络
,

使预防非典工作落 到

了实处
。

张艾丽 倩 瑜

▲ 1 9 9 9 年以来
,

环燕公 司认真贯彻
“

依靠
”
方

针
,

大力推行民主管理
,

狠下工夫深人推行厂务公

开
、

民主监督工 作
,

不但凝聚了人心
,

而且有力地

促进 了企业各项 管理工作的顺 利进展
。

日前
,

中

华全国总工会为鹤壁环燕轮胎有限责任公司颁发

了
“

全 国厂务公开先进单位
”
的奖牌

。

刘纯宝

图 2 下压辊与机头肩部曲线处的作用图

▲山东三工橡胶有限公司积极贯彻上级关于

预防
“

非典
”
工作的批示精神

,

采取有力措施
,

加强

宣传
,

切实做好
“

非典
”
预防工作

,

确保职工安全健

康
。

周显江


