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斜交轮胎胎圈缺陷产生原因及解决措施

温晓芳

(中国神马集团橡胶轮胎有限责任公司，河南平顶山467001)

摘要：分析斜交轮胎胎圈缺陷产生原因并提出相应的解决措施。从操作、设备、工

艺等方面分析成型工序引起胎圈起褶、钢丝圈错位、胎圈缺胶、胎圈部位窝气、胎圈断线

等质量缺陷的原因，通过加强工艺控制和设备维护维修、改进操作方式等措施，可有效

解决这些问题
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斜交轮胎在使用过程中胎圈部位发生磨损、

爆破等质量缺陷的原因是多方面的。笔者根据多

年成型工艺管理实践经验，对胎圈部位缺陷产生

原因进行分析并提出相应解决措施，以供同行

参考。

1胎圈褶子

在轮胎成型过程中胎圈部位易产生一个或多

个横跨钢丝圈的褶子，且不易擀平，致使胎圈局部

帘布增厚，导致胎圈包固不紧，硫化时易产生胎圈

出边，轮胎在使用中胎圈易出现早期磨损、断线

现象。

1．1帘布

1．产生原因

(1)压延帘布出兜，导致帘布裁断宽度不准

确、大头小尾、角度偏差较大等问题，造成贴合布

筒两侧松紧不一，呈喇叭口形状，成型时帘布筒伸

张不均，致使尺寸较大的一侧胎圈部位产生褶子。

(2)压延覆胶帘布存放超期。工艺要求覆胶

帘布存放时间为2～48 h，若存放时间过长，覆胶

帘布极易喷霜，导致粘合性能变劣，在贴合成型过

程中易形成褶子。

2．解决措施

(1)提高帘布浸胶质量。

(2)提高帘布在压延过程中运行的平稳性和

帘布边部的整齐性。

(3)控制帘布裁断走刀速度，卷取时对大头小

尾帘布进行修整。

(4)控制压延覆胶帘布开包后的使用时间及

帘布从压延覆胶到成型裁断的时间。

1．2贴合帘布筒

1．产生原因

(1)贴合后的帘布筒不及时使用，挂放时间

长，受重力作用伸长变形。

(2)贴合帘布筒长度超过施工标准，套在成型

机头上经下压辊碾压后，伸出机头部分过度张开，

正包时两侧易产生褶子；贴合帘布筒长度过小时，

帘线过度伸张不仅降低胎体承载压力，而且易造

成帘布反包高度低，正包不到位，造成“假”钢丝圈

错位现象。

2．解决措施

(1)规定挂架上帘布筒存放量。若因成型机

或其他因素需停止生产，需将帘布筒用垫布隔开

平放。

(2)贴合定长方法规范化。采用机上定长

方法，对于直径508 ram(20英寸)以上规格的

大型轮胎，采用副手一次定长，主手二次复检

的定长方法。

(3)加强工艺检查，采取有效的奖罚制度。

1．3贴合机

1．产生原因

贴合机压力过小、上辊千层片缺失或海绵胶
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和小弹簧破损，造成帘布筒层与层间粘合不牢，使

成型碾压时帘布筒边部形成褶子。

2．解决措施

(1)控制贴合压力不低于0．4 MPa。

(2)加强贴合机的检查和维护工作。

1．4成型操作

1．产生原因

(1)成型棒过高或过度倾斜，帘布筒被拉长变

形，成型正包后出现褶子。

(2)正包帘布筒和胎圈包布一次压合成型出

现褶子。

2．解决措施

(1)规定成型棒高度不超过30 mm。

(2)做好成型机维修维护工作，将成型棒和机

头的平行度调为一致。

(3)正包布筒和胎圈包布分开压实。

1．5成型机后压辊

1．产生原因

(1)成型机后压辊松动、辊间间隙大，臂长短

不一，角度不对称均易造成胎圈褶子。

(2)后压辊压力过大，帘布易压散、压劈和变

形，导致胎圈部位产生褶子。

2．解决措施

(1)及时对成型机维修维护。修复受磨损燕

尾槽滑道，使滑槽部分零件的配合精度和性能达

到设备出厂使用标准。

(2)杜绝乱拆乱配设备零件的现象。

(3)严格控制成型操作风压，保证其不高于工

艺要求的0．588 MPa。

(4)经常检查后压辊状况，防止压辊宽度减

小，如果后压辊宽度减小，应及时更换后压辊。

2钢丝圈错位

钢丝圈错位是指胎体同侧两个或多个钢丝

圈在操作过程中位置发生偏移，不在同一高

度，造成轮胎硫化时钢丝圈上抽，从而影响轮

胎与轮辋的配合和胎圈的受力分布，造成轮胎

早期损坏。

2．1 钢丝圈质量

1．产生原因

(1)钢丝圈直径大小不一。

(2)钢丝层与层之间排列不整齐，造成成型钢

丝圈错位。

2．解决措施

(1)稳定钢丝成圈风压，控制风压不低于工艺

要求的0．392 MPa。

(2)稳定钢丝成圈时的覆胶量，杜绝忽多忽

少、断胶现象。

(3)控制绕圈器装配孔的间隙，使绕圈器在一

条直线上运行。

2．2成型质量

1．产生原因

(1)帘布筒上偏或歪斜，造成一侧包不到内层

钢丝圈处或小段包不住内层钢丝圈，正包后胎圈

高低不平。

(2)钢丝圈扣偏。

2．解决措施

(1)控制成型棒与机头鼓面，使其基本保持平

行，成型棒前端与后端距鼓面的高度差不得大于

10 mm，成型棒中部距鼓面的高度：上帘布筒时不

高于30 mm，上胎面时不高于50 nltn，防止因成型

棒超高、成型棒与主轴的夹角大而使帘布筒变形。

(2)贴合帘布筒长度必须达到工艺要求，如果

长度过小，帘布筒正包不到位。

(3)采取扣圈盘定位方法扣圈。

2．3扣圈盘铜套间隙

1．产生原因

扣圈盘铜套间隙过大，造成扣圈时钢丝圈位

置偏离，形成错位。

2．解决措施

(1)定期检测扣圈盘铜套间隙，发现有超标现

象，及时更换铜套。

(2)保证扣圈盘铜套润滑，延长铜套使用

时间，减少更换频次，保证产品质量，降低成本

消耗。

2．4钢丝包胶

1．产生原因

钢丝包胶存放管理不严，乱混乱放，甚至出现

混入汽油和水现象，造成钢丝包胶粘性差，成型正

包前1。帘布筒已脱离鼓肩，造成钢丝圈错位。

2．解决措施

由专人负责钢丝包胶的配合、压出、掺合。
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3胎圈缺胶

胎圈部位帘线发散或胶料过薄，使帘线外

漏，胎圈部位缺胶，造成成品轮胎胎圈耐磨性

能差或行驶时胎圈部位生热高，导致轮胎早期

爆破。

1．产生原因

(1)后压辊倾角角度不一，正包时一侧压掉

胶，帘线外露。

(2)成型后压辊压力过大。

(3)帘布覆胶压延压力不够或胎圈包布与覆

胶未压实等造成帘布掉胶现象。

2．解决措施

(1)加强设备维修维护。

(2)控制成型风压。

(3)加强压延工艺控制，保证胎圈包布与覆胶

压实。

4胎圈部位窝气

轮胎行驶过程中，胎圈部位气泡内的气体受

热膨胀，造成胎圈爆破。

1．产生原因

(1)成型反包操作不正确，反包后部分位置反

包不实，存留空气。

(2)扣圈不到位，钢丝圈与帘布闻存留空气，

经后压辊碾压后形成气泡。

2．解决措施

(1)规范成型操作方法。

(2)控制扣圈盘铜套与机头主轴长度方向的配

合，尤其更换不同型号机头时要及时矫正轴头长度。

5胎圈断线

胎圈部位帘线割断后起不到保护胎圈的作

用，轮胎使用中胎圈帘线散开，胎圈过早磨损。

1．产生原因

(1)成型鼓瓦块锋利。

(2)卸胎坯时，机头瓦块折合不到位或钢丝圈

直径小，卸胎坯困难，导致帘线挂断。

2．解决措施

(1)将锋利瓦块打磨光滑。

(2)修整机头，使其能够充分折鼓；设计合理

的钢丝圈直径。

6结语

斜交轮胎成型的自动化程度较低，在轮胎成

型过程中易出现胎圈起褶、钢丝圈错位等问题。

通过对斜交轮胎胎圈缺陷产生的原因进行全面分

析，并采取针对性的措施，有效解决了胎圈质量问

题，进一步提高了轮胎的合格率。

朗盛集团任命柯茂庭为

大中华区总裁

2008年11月4日朗盛集团宣布，柯茂庭先

生(Mr．Martin Kraemer，42岁)已经被正式任命

为朗盛集团大中华区总裁。他将接替现任总裁王

永利先生(38岁)，于2009年1月1日正式上任。

王永利先生因个人原因将离开朗盛公司，寻求新

的发展。晚些时候，公司将宣布接替柯茂庭担任

朗盛大中华区首席财务官的人选。

朗盛集团管理董事会成员卢塞尔先生(Raimer

van Roessel)表示：“在年轻的朗盛逐渐成长为中

国化工行业重要一员的过程中，王永利先生做出

了关键性的贡献，对此我们深表谢意，并祝愿他在

未来的事业发展中一切顺利!”

柯茂庭先生于1991年加入拜耳集团。1994

年，他被派往韩国首尔，担任拜耳韩国公司副总裁

兼行政事务总监。1997年，他被调回德国，并在

拜耳化工业务部历任营销、规划与控制等多项领

导职务。朗盛集团成立后，他被任命为集团资金

管理部负责人。2008年4月，柯茂庭被任命为朗

盛大中华区首席财务官。

柯茂庭对担任新职充满信心，他表示：“我作

为朗盛大中华区首席财务官已经有机会在中国工

作了半年，对这里同事的工作热情，教育和职业背

景，以及他们对朗盛集团的敬业精神有很深的印

象。我很荣幸能在这样良好的环境下担任大中华

区总裁一职。” 朗盛


