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1 2P R 压路机轮胎

胎里露线原因及解决措施

何红卫 陈利萍 李 森
(风神轮胎股份有限公司 河南焦作 45 40 0 ) 3

摘要
:
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一

1 2P R 压路机轮胎在生产制造过程 中出现的胎里露线问题
,

从施工设计及工

艺制造等方面查找原 因
,

通过调整施工设计及加强工艺管理等措施
,

使问题得到了有效的解决
。
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1 2 P R 压路机轮胎主要用于 Y 1Z 6 B

( C A 5 1) 型振动压路机或其它同类型压路机械
,

该

机械可有效压实各类土壤铺层及岩石填方
,

适用

于现代化高速公路
、

机场
、

路堤填方
、

海港
、

铁路
、

矿山
、

大坝等需要各种压实深度及高效率的工程

建设施工
。

随着近几年来我国基础建设投资力度

的加强
,

振动压路机械的产量每年以超过 20 % 的

速度增加
,

压路机械的快速增长带动 了与之配套

轮胎 产 量 的 大 幅度 增 长
,

如 我公 司 18
.
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12 P R 压路机 轮胎 由 2 0 0 1 年 的 2 7 6 4 条增 长到

2 0 0 2 年 的 4 4 7 7 条
,

增长了 62 %
。

但是该轮胎生

产过程中出现 了较多的胎里露线情况
,

为此经过

认真分析研究
,

从施工设计 及加强工艺等方面采

取了多项措施加以解决
,

达到了预期效果
。

帘线跳起
,

出现大面积帘线松散
。

1 胎里露线对轮胎使用性能的影响

胎里露线 指轮胎胎里 内表面露 出或 突出帘

线
,

俗称
“
露排骨

” ,

多发生在胎肩部位
,

胎里露线

不仅影响轮胎 的外观合格率
,

对轮胎的使用也有

较大影响
,

具体如下
:

1
.

加剧 内胎磨损
,

导致内胎慢漏气
,

直接影响

内胎的使用寿命
,

这不仅会增加生产成本
,

同时影

响机械的生产效率
。

2
.

胎里油皮胶在硫化时向胎体帘线渗透
,

油

皮胶的含胶率低
,

物理机械性能比胎体帘布胶差
,

将影响帘布的粘合性能
,

轮胎受到冲击后易造成

2 原因分析

2
.

1 设计原因

2
.

1
.

1 帘线假定伸张值偏大

帘线假定伸张值 a
:

是帘线在定型
、

硫化工序

所发生 的伸张值
,

其 大小受浸胶
、

压延 等工序影

响
,

各轮胎制造企业帘线假定伸张值取值范围有

所不同
。

在轮胎结构设计 中
,

帘线假定伸张值是

一个十分重要的参数
,

此值选取是否合理
,

对轮胎

生产及成品质量有极大影响
。

假定伸张值过大
,

外胎硫化时帘线伸张过大
,

易造成胎肩缺胶
,

胎里

帘线裂缝等缺陷
,

过小帘线伸张不足
,

出现帘线打

弯
。

由 于 18
.

0 0
一

2 4 规 格 轮 胎 原 来 生 产 的 为

ZO P R
,

在生产 1 2 P R 时
,

减少 了帘线 的层数
,

使轮

胎 内腔体积增加
,

而机头 宽度 未作 相应调整
,

使

占;

较大
,

达到 1
.

0 4
。

2
.

1
.

2 内层帘线密度的影响

轮胎成品中胎体帘线密度
,

特别是内层帘线

的密度
,

对轮胎胎里油皮胶 向胎体的渗透有一定

的影响
。

与油皮胶相接 的内层 帘线 密度越稀
,

油

皮胶越易向胎体帘布层渗透
,

轮胎成品胎里帘线

密度仅与原线密度有关
。
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12 P R 胎体采

用的是 全 V
:

线
,

该 原 线 密度 较 稀 为 68
.

4 根 /

I O e m
。

2
.

1
.

3 第一布筒直径对机头直径伸 张 D c

/ D
。

的
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影响

该机头直径 D C
为 甲8 9 Om m

,

第一布筒直径对

机头直径的伸张 D
C

/ D
。

为 1
.

0 5 5 1
,

伸张大时
,

易

造成帘线伸张不均匀
,

局部帘线变稀
,

使成品出现

露线
。

2
.

2 生产工艺上的影响

2
.

2
.

1 油皮胶厚度

该胎里油皮胶厚度设计为 1
.

o m m
,

而生产 中

压延油皮胶有 的仅 0
.

s m m
,

加上油皮胶采取冷贴

法
,

即及手工牵引油皮胶贴在帘布上
,

存在拉伸不

均匀问题
,

油皮胶局部被拉薄
。

2
.

2
.

2 热水胎定型

生产安排紧张时
,

水胎生产不足
,

不能按工艺

流程顺序使用水胎定型
,

出现水胎刚从硫化 的外

胎里扒出就立 即用于胎胚半成品定型
,

水胎没有

经过足够时间停放
,

温度没有降下来
,

温度过高
,

定型时将油皮胶烫软
,

造成油皮胶易于向胎体帘

布层渗透
。

假定伸张值 古
,

由 1
.

04 降为 1
.

0 3 2
。

2
.

调整胎体所用帘线分布
。

胎体帘线 由全 V
Z

线调整为 内二层为 V
, ,

其

余为 V
: ,

V
,

原线的密度为 88 根 / I O c m
,

内层帘线

用密度较大的 V
I

线
,

可以减少油皮胶 向通过 内

层帘线向里渗透
。

3
.

增加胎里油皮胶厚度
。

增加胎里油皮胶厚度是解决胎里露线最直接

也是最有效的方法
,

但不易增加太多
,

一是成本增

加太多
,

二是太厚不方便工艺操作
。

为此将胎里

油皮胶厚度 由 1
.

o m m 增加到 1
.

s m m
。

4
.

加强工艺管理
,

严格按照生产工艺要求执

行
。

首先
,

控制油皮胶厚度及布筒周长
,

严格按照

施工标准执行
,

避免油皮胶出薄
、

拉薄及布筒周长

做小 ;避免热水胎定型
,

按照顺序使用水胎
。

3 改进措施

主要从施工设计及加强工艺等两个方面采取

了措施加以改进
,

来解决胎里露线问题
。

1
.

增加第一布筒直径
,

减少帘线假定伸张值
。

第一布筒周长增加 30 m m
,

即布筒 直径增 加

9
.

s m m
,

cD / 0D 由原来 的 1
.

0 5 5 1 下降为 1
.

0 4 7 2
。

4 效果验证

通过采取 以上措施 后
,
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12 P R 轮胎

硫化后胎里露线的问题基本得 到了解决
,

使硫化

后成品外观一次检验合格率由原来 的不足 85 %

提高到 98 % 以上
,

降低 了返修率
,

同时轮胎在使

用过程中再没有 出现过磨 坏内胎 的情况
,

受到配

套单位及用户的好评
。

用于润滑油改性的乙丙共聚物项目获技术创新奖

由吉林石化分公司研究院与吉林化学股份公

司有机合成厂共同开发的一项具有国际先进水平

的科研新成果—
用于润滑油改性的乙丙共聚物

系列产品
,

日前获 中国石油天然气集团公司技术

创新二等奖
。

这项技术针对 国内市场需求
,

以 引进 的 日本

三井油化年产 2 万 t 乙丙橡胶装置为基础
,

在 以

乙烯
、

丙烯为主要原料
,

采用 改性钒
、

铝为催化体

系
,

己烷为溶剂
,

氢气为分子量调节剂 的基础上
,

制定了研究方案
,

并通过试验验证 了方案 的可行

性
。

经过小试研究
,

J
一

00 50 样 品达到了 国外同类

产品水平
。

为尽快 占领市场
,

满足市场急需
,

缩短开发周

期
,

提 出了 J
一

0 0 5 0 由小试 直接实 现工业 化 的设

想
。

通过在年产 2 万 t 乙丙橡胶 的装置上进行了

7 次工业化试验
,

证 明了该技术方案设计是 成功

的
,

产品主要技术指标达到 了国际先进水平
。

同

时
,

借鉴 J
一

0 0 5 0 的开发及工业化经验
,

又进行 了

其他系列产品 ( J
一

0 0 1 0
、

J
一

0 0 2 0
、

J
一

0 0 3 0
、

J
一

0 0 5 0
、

J
-

。。 8 0) 的配方设计和工业化试生产方案
,

并在年产

2 万 t 乙丙橡胶 的工业装置上实现 了产业 化
。

仅

2 0 0 3 年
,

新产品创产值 3 7 0 0 多万元
,

利润 30 0 多

万元
。

新产品的售价 比进 口产品价格每吨降低 了

2
.

5 万元
,

为用户降低原料成本 9 3 8 0 万元
,

从而

结束了我国润滑油领域用的乙丙橡胶全部 由国外

进口 的历史
。

张晓君 宋立新


