
的胎面卷盘放于胎面导开机架上 ,将胎面导出 ,平

整地放置在定长台面上 ,按施工标准长度 ,用飞轮

刀以 30°斜角将胎面裁断 。裁断时需要用雾化水

喷淋飞轮刀 ,以保证切割斜面平整 。在放置活动

架之前 ,要除去表面水分 ,垫布要保持清洁 。按施

工标准设定好的胎面长度和接头斜度 ,成型时再

在接头部位上采用带齿手压辊辅助压实 ,有效地

解决胎面接头不平整问题 。

2.4　采用双向导热隔膜硫化方法

我厂早期生产摩托车轮胎单一采用气囊硫化

方法 ,设备用三层立式水压硫化机 。但随着无内

胎摩托车轮胎的持续发展 ,市场对其规格大小 、层

级类别等需求越来越广泛 ,光靠气囊硫化方法已

经不适应小轮径且层数多的轮胎设计结构要求 。

自动定型硫化机是当前国内外广泛应用的一

种先进的轮胎硫化设备。为了保证无内胎摩托车

轮胎的硫化质量 ,我厂采用了液压轮胎双模自动

定型硫化机 ,用隔膜硫化工具代替气囊硫化工具 ,

采用 B型隔膜 ,呈筒状装在模型上 ,不必预先定

型 ,硫化过程除工人装入胎胚和取出成品轮胎外 ,

可连续自动完成合模 、定型 、锁模 、硫化 、开模等动

作 ,全部自动化控制 。为了进一步提高劳动生产

效率 ,同时还采用双向导热硫化方式 ,硫化周期比

气囊硫化方式节省了 1/3时间 ,同时还克服了小

轮径且层数多的无内胎摩托车轮胎的胎胚套气囊

定型困难 ,解决了硫化后的轮胎脱气囊时易造成

钢丝圈变形等问题。

2.5　解决轮胎并拢趾口问题

后充气工艺是无内胎摩托车轮胎生产必不可

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

质量均有重要作用。为防止轮胎在装配前拼拢趾

口 ,除了规定硫化后的无内胎摩托车轮胎必须实

施后充气工艺之外 ,包装工序亦予高度重视。我

厂包装规格是单条缠绕薄膜纸 , 5 ～ 10条捆扎一

包 ,工艺要求不允许松包入仓堆放 。由于无内胎

摩托车轮胎胎体相对较软 ,缠绕 、捆扎和存放过程

所产生的外力因素直接强加于胎趾 ,容易造成轮

胎趾口并拢 ,影响装圈 。为此 ,对包装工艺进行改

进 ,按轮胎规格大小分三或四块均匀放置趾口垫

板在胎里撑开趾口 ,再缠绕薄膜纸 ,在有效地解决

并拢趾口问题的同时也完全符合平整 、结实的包

装工艺要求 。

3　结语

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 ,市场需求的规格品种越来越多。

无内胎摩托车轮胎由于其结构和使用上的特点 ,

与普通摩托车轮胎的制造工艺有所不同 ,对工艺

设备也提出新的要求 。通过对无内胎摩托车轮胎

制造工艺的改进和对工艺设备的更新换代 ,收到

了良好的效果 ,确保了无内胎摩托车轮胎良好的

气密性 、均匀性 、安全性和耐用性。近几年来 ,我

厂产无内胎摩托车轮胎外观合格率稳定提高 ,达

到 99.62%以上 ,主要规格品种已达到普通摩托

车轮胎的外观合格率水平 ,收到了良好效果。
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固特异建议用户关注轮胎使用情况

由于美国国家安全周将至 ,固特异轮胎公司

建议用户对所使用的轮胎应给予更多的关注。

调查表明 ,只有近 1/3的驾驶员检查轮胎气

压 ,更多的人忽略了轮胎气压的重要意义。检查

轮胎压力和胎面磨损情况是一个关键问题 ,疏于

轮胎气压的检查可导致轮胎花纹不均匀磨损 、加

速轮胎磨耗直至轮胎损坏 。固特异表示 ,检查轮

胎压力 ,驾驶员本身不需要花费太多的时间就可

以完成 ,旗下任意一家零售商店都可以提供相应

的检测服务 。

据轮胎制造商协会研究报告表明 ,众多驾驶

员都忽略了轮胎的安全问题 ,甚至不知道如何进

行正确的轮胎保养 ,对这方面的知识也知之甚少。

通过努力 ,可以吸引驾驶员的注意 ,帮助他们更好

的了解车辆和轮胎的保养知识 ,使他们维护使用

好自己的轮胎。固特异建议驾驶员每月检查一次

轮胎压力 ,旅行之前更应检查轮胎压力 。美国国

家安全周期间 ,该公司将向广大用户提供更多的

服务 ,目的在于使消费者了解到更多的轮胎使用

及保养常识 。 邵建文　
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