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现宽度不均匀、蛇行、偏心等问题。

(3>强讫壹裁裁断检查，避免胎簿帘布斑现透

缘散乱问题。

3．成型工序

(王)定期校验成型撬精度，校验项目翁：供料

架、传递环、胎圈夹持器同心度及两平两度，BT

传递环扇形块同心度，成型鼓圆跳度，雁辊对称

性，灯标线垂直度朔平行度。

(2)检查定型鼓黠合及BT复合件黏会封麴

半成晶接头位置(见图1)。

(3)优化胎面中心压辊服合工艺(见网2，胎

面匿会过翟孛中心压辊一直嫒合，直弱胎灏后压

辊开始摆转)。

(4)保证胎侧的反包高魔和对称性。胎侧反

包处与肩都的距离为0～20 mm，胎侧反包对称

度夺学5 mm反毯高度不对称时及嚣重谖熬设备；

定期榆测侧压辊的精度和摆动量。

(5)严格执行成型操作规范。PA帘布接头
铲带衷屡／齄曩

il鬏3‘磐

豳1定黧鼗贴台半成品接头分布示意

高

强2挽纯貔覆孛心聪糕篷会Z艺器慧

燕叠0---3 mm，接头平整、不脱开；胎体帘布两接

头间距不小平100 mm；胎面对接接头必须对正、

接平、压实；骀俸帘布、带窳层帘布裁凝卷取及胎

体、带柬层半成品放置爵尽量避免拉伸。

4．硫化工序

(1)定期校验模具真圆度，确保模具真圆度

达标。

(2)新胶囊的使用必须经过预热处理，避免成

晶轮胎胎里出现周向不平。

(3)使用油挂胶囊隰辫剂替代原蠢水溶性隔

离裁，减少胎鲑圆角及胎圈部位缺胶阀题。

(4)胎坯硫化前充分、均匀预热。

(5)保证硫化胶囊和胎坯装正，避免硫化时胎

黼变形。
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通过采取上述措施后，我公司生产的全钢载

燕子午线轮胎动平衡性黥大大提高，轮胎的使震

性能得到有效改善，取得了较好成效。

倍耐力推出加獭涮渤38s／ssm2．5轮胎

倍耐力轮胎公司近日推出～款专门用于长途

运输汽车的羝巍瑟导惠轮穗——A毽8疆致￡o 385／

55R22．5轮胎，该产品属予FH85 Amaranto载重

轮胎系列产品。与其它相同直径的轮胎相比，

Amaranto 385／55R22。5轮胎完气量较大，具更丈

的负载能力。

在Amaranto 385／55R22．5轮胎胎面花纹结

构中，5条纵向花纹槽可以确保轮胎良好的排水

性能j麓转离精度；73禧花纹纛花纹块结构确保了

轮胎优良的搦商牵弓l健熊并大大缩短了裁动距

离；整个胎面花纹结构可保证轮胎压力均匀分布，

具有良好的耐磨性能。

髓蟊胶鬣方采震“双瑟技本”设计：(1)终层薮

配方可以提高轮胎耐磨饿能，使轮胎磨耗均匀，在

千／湿路面条件下保持良好的抓着性和乘坐舒适

性；(2)内层胶配方提高了轮胎的物理性能和改善

了滞后往麓。

该款宽蒸轮胎的胎面设计和加强型胎体结构

提高了轮胎的使用性能，大大延长轮胎的使用

澎命。 麓轮


