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子午线轮胎挤出半成品质量问题

原因分析及解决措施
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摘要：针对子午线轮胎挤出半成品生产过程中出现的表面不光滑、尺寸不合格、焦

烧、气泡、条纹裂口等常见质量问题原因进行分析，并提出严格控制挤出工艺参数、保证

挤出机流道口型对中上正、严把原材料关、严密监控设备运行状况等相应解决措施。
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子午线轮胎的很多部件采用挤出工艺制造，

如胎面胶／胎侧胶复合挤出，各种型胶(肩垫胶、三

角胶、内衬层等)挤出或复合挤出，钢丝(带柬层钢

丝、钢丝圈钢丝)覆胶挤出。现将子午线轮胎挤出

半成品生产过程中出现的表面不光滑、尺寸不合

格、焦烧、气泡和条纹裂口等常见质量问题原因分

析及相应解决措施介绍如下。

l表面不光滑

1．1原因分析

(1)挤出温度低，挤出半成品表面粗细不均或

出现“疙瘩”状麻面。

(2)联动线牵引速度慢于挤出速度，导致挤出

半成品出现波浪形弯曲或扭曲。

(3)胶料预热不均匀或返回胶掺用不均匀。

(4)挤出机口型板表面光洁度不够。

1．2解决措施

(1)严格控制挤出工艺参数，按规定设定机出

机各段的温度。在生产过过程中，增大挤出机头

部位温度测量的频率，确定挤出温度不出现波动。

(2)调整联动线牵引速度，保证半成品挤出速

度与联动线牵引速度匹配。

(3)提高操作人员的质量意识，规范操作方

法，严格按照操作规程进行工艺参数设置和操作；

保证胶料混炼均匀，严格控制返回胶掺用比例，采

用双桌或多桌供胶，保证胶料的均一性。

(4)将口型板的表面打磨、修平。

2尺寸不合格

2．1原因分析

(1)挤出机流道板、口型板安装不正，或者预

口型、口型板出现变形。

(2)挤出机口型板发生松动或者流道固定螺

栓松动，导致挤出半成品尺寸不稳定。

(3)挤出温度低，导致胶料预热炼不均匀，致

使胶料塑性低，挤出膨胀率大，从而引起挤出半成

品尺寸不合格。

(4)挤出供胶量波动，引起挤出半成品尺寸

波动。

2．2解决措施

(1)挤出流道口型安装时必须清理干净，对中

上正，检查预口型、口型板是否变形。

(2)将流道固定螺栓上紧，并确保预口型、口

型板处于锁紧状态，同时生产过程中加强抽检

控制。

(3)严格控制工艺条件，控制好挤出机各段温

度，定期校验。

(4)规范操作方法，热喂料要确保供胶稳定，

供胶量不能出现波动；建议冷喂料混炼下片时每

一胶桌上4车或3车胶，连续下片。
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3焦烧

3．1原因分析

(1)胶料配方不当，胶料的焦烧时间缩短，抗

焦烧性能差，现有的工艺条件容易导致胶料焦烧。

(2)返回胶掺用比例过大或掺用的返回胶已

发生焦烧。

(3)挤出机头温度过高。

(4)挤出机流胶口过小，机头处有积胶或口型

与机头处有死角或旁压辊有积胶。

(5)挤出机螺杆冷却不足。

(6)供胶工序出现空车、滞料现象。

3．2解决措施

(1)调整胶料配方，延长胶料焦烧时间，提高

胶料抗焦烧性能。

(2)热炼工序要按顺序使用返回胶，严格按比

例掺用；使用过程中，要对返回胶进行严格检查，

确保返回胶未焦烧后方可使用。

(3)严格按工艺条件设定挤出机头的温度和

挤出速度，并在生产中增大机头挤出胶料的温度

测试频率，确保挤出温度在工艺规定范围内。

(4)挤出机加开流胶口，确保流胶口无积胶存在。

(5)按工艺要求设定挤出机螺杆的冷却温度，

生产过程中不定期加查冷却水温度是否超标。

(6)提高操作人员质量意识，严格禁止出现供

胶断料和螺杆空转现象。

4气泡或海绵状物

4．1原因分析

(1)原材料中的水分和挥发分过多或挤出机

温度过高导致配合剂分解，致使胶料中的气体在

口型、机筒中不断排出，在挤出半成品中产生气孔。

(2)半成品挤出速度过快，胶料中的空气来不

及排出。

(3)密炼机转子或挤出机漏水。

(4)挤出机螺杆与衬套间隙超标。

(5)胶料塑性低，挤出机供胶量不足，胶料密

实性差，造成机头压力低。

(6)挤出机头温度过高。

4．2解决措施

(1)严把原材料质量关，重点检查生胶、炭黑

等主要原材料的挥发分和水分含量，杜绝水分和

挥发分含量超标的原材料投入使用。

(2)适当降低挤出速度，确保滞留在胶料和挤

出口型中的气体可以顺利排出。

(3)严格控制混炼胶质量，确保使用的混炼胶

性能符合加工和使用要求。

(4)监控设备运行状况，严防密炼机转子和挤

出机漏水。

(5)检查挤出机螺杆与衬套间隙是否超标，如

果间隙过大需要更换衬套。

(6)规范热炼操作方法，严格按工艺要求设定

热炼辊距、辊温以及时间。监控挤出喂料情况，严

防出现供料间断、空车、滞料和供料不均现象。

(7)加大挤出机以及辅助设备的检修频次，确

保工艺参数和感应装置准确无误。

5条纹裂口或破边

5．1原因分析

(1)胶料中杂质引起挤出半成品产生条纹

裂口。

(2)挤出机口型边部不光滑，有毛刺，口型倒

角不当，有死角；流道、预口型或口型板的预热温

度不够。

(3)热炼不足或挤出温度过低，导致胶料塑性低。

(4)联动线牵引速度过快，导致挤出半成品

破边。

(5)半成品各部位挤出应力不一致。

5．2解决措施

(1)松开口型，让胶料中的杂质排出。

(2)重新设计口型板，口型迸胶口必须倒角，

无死角，倒角光滑。无毛刺，以保证胶料流动顺畅。

(3)规范热炼操作工艺，严格按工艺要求设定

热炼的辊距、辊温以及时间。

(4)减慢联动线牵引速度，使联动线牵引速度

与半成品挤出速度匹配。

(5)保证流道、预口型或口型板的预热温度和

时间达到工艺要求，生产时先挤出足量的胶，保证

挤出胶料的压力、温度满足工艺要求。

6结语

子午线轮胎挤出半成品制做难度大，设备精

度要求高，工艺控制点多。提高子午线轮胎挤出

半成品质量在于不断提高操作人员的质量意识，

规范操作工艺，以不断提高成品轮胎质量。


