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　　摘要:分析大规格农业轮胎产生缺胶 、胎侧重皮和裂口 、气泡 、胎圈出边 、钢丝圈上

抽等外观质量缺陷的原因 ,并提出相应的解决措施。通过改善胶料的焦烧性能 ,按工艺

要求控制半成品质量,胎坯装模前进行修整与清洁 ,增加模具排气孔数量 ,改进水胎结

构和硫化工艺 ,规范工艺操作等 ,有效减少了大规格农业轮胎的外观质量缺陷。
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　　为适应用户对大规格农业轮胎外观质量要求

的不断提高 ,近期我公司对大规格农业轮胎常出

现的外观质量缺陷原因进行了分析 ,并采取了相

应的解决措施 ,取得了良好效果。

1　缺胶

轮胎各部位都有可能产生缺胶 ,胎侧部位缺

胶通常称为胎侧缺胶 ,亦称为明疤;花纹部位缺胶

称为花纹缺胶或花纹不满 ,亦称为秃花 。

1.1　胎侧缺胶

1.1.1　原因分析

1.胶料焦烧时间短 ,造成其在模腔中的流动

性差 。

2.胎侧挤出宽度 、厚度等超出公差范围。

3.胎坯存放时间过长 ,表面喷霜或粘附杂质 ,

硫化前未进行处理。

4.模具内存留水分 ,硫化时水分气化而未能

排出 ,导致成品轮胎产生水疤 ,这种疤周围往往有

铁锈 。

5.模具排气孔少或堵塞 ,硫化时模具与胎坯

间的气体排不出去 ,造成成品轮胎产生表面发亮

的缺胶明疤。

1.1.2　解决措施

1.严格控制胶料的混炼温度或/和胎面挤出

温度及胎面返回胶的掺用比例 ,保证胶料的焦烧

时间 。

2.对大规格农业轮胎口型板进行检查 ,确保

胎侧挤出宽度 、厚度符合工艺要求 。

3.按成型先后顺序使用胎坯 ,定型后在胎侧

部位边刷汽油 ,边用钢刷打毛 ,保证装模时胎坯

清洁 。

4.装模前用压缩空气吹净模具内的积水 。

5.增加模具排气孔数量 ,及时疏通堵塞的模

具排气孔 。

1.2　花纹缺胶

1.2.1　原因分析

1.模具排气孔数量不足或堵塞 ,导致硫化时

排气不畅 。

2.硫化期间内压下降 。

1.2.2　解决措施

1.增加模具排气孔数量 ,及时疏通堵塞的模

具排气孔 。

2.硫化装罐时 ,仔细检查各部位的密封垫 ,如

有损坏 ,及时更换。

2　胎侧重皮和裂口

大规格农业轮胎在胎侧中心线以下或胎侧接

头处易出现重皮和裂口现象。

2.1　原因分析

1.胶料混炼温度或/和胎面挤出温度过高;硫

化装模时模温高;胎坯在模内停留时间长 ,升温过

快;胶料焦烧时间太短 , 还未充满模型就停止
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流动 。

2.胎坯在运输或存放过程中粘上灰尘、油污 、

隔离剂等杂物 ,导致其表面不清洁 ,且装模前未

清理 。

3.胎坯变形严重 ,变形打弯处定型后有凹痕 ,

硫化时此部位难以恢复原状。

4.成型时胎侧贴合不实 ,定型后接头脱开而

又未修整 。

2.2　解决措施

1.严格控制胶料的混炼温度或/和胎面挤出

温度及返回胎面胶的掺用比例 ,保证胶料的焦烧

时间 。

2.保证环境卫生 ,胎坯定型后侧部刷汽油 、打

毛 ,保证装模时胎坯清洁 。

3.合理调整生产计划 ,按成型先后顺序使用

胎坯 ,防止胎坯存放时间过长 ,变形过大 。

4.成型过程中胎侧接头应接正压实 ,定型胎

坯接头部位不平时要修补平整 。

3　气泡

3.1　原因分析

1.原材料中水分含量大 ,加工过程中半成品

带水或挥发物未完全挥发 。

2.成型时半成品各部件未压实 、贴牢。

3.胎坯刺孔不透 ,烘胎时间不足。

4.水胎漏水 ,此种气泡处胎里帘线有缝隙点。

5.轮胎硫化的开始阶段 ,内压升高过快 ,水胎

与外胎不能很好弥合 ,易形成窝气 。

3.2　解决措施

1.严格控制原材料及半成品中的水分。

2.轮胎成型时刷汽油要适量 ,各部件要层层

压实 。

3.刺孔 、烘胎温度符合工艺标准 ,烘胎时间不

短于 4 h 。

4.加强水胎检查 ,杜绝渗漏水胎继续使用 。

5.轮胎硫化开始阶段采取慢升压 ,先预热再

升压 ,充分排出窝藏的气体。

4　胎圈出边

4.1　原因分析

1.传统设计认为水胎内直径应比外胎胎趾部

位的内直径大 1 ～ 1.5 mm ,但水胎使用多次后普

遍出现胀大问题 ,即水胎牙子宽度变大 ,导致水胎

牙子与胎趾间间隙减小 ,将胎圈内侧的胶帘布挤

到胎趾外 ,致使胎圈出边 。

2.胎侧 、胎体帘布 、钢丝圈包布厚度过大 ,胎

圈部位材料过多。

3.钢丝圈直径偏小。

4.胎侧割边太少或不割边而包到胎圈底部。

5.胎坯定型时水胎定偏。

4.2　解决措施

1.水胎内直径比外胎胎趾直径小 1 ～ 2 mm 。

2.保证半成品尺寸符合工艺要求 ,严禁使用

不合格的半成品。

3.定期检查并严格控制钢丝圈的绕圈盘

直径 。

4.规范操作 ,使胎侧割边高度符合工艺要求。

5.胎坯胎里刷滑石粉隔离剂 ,以便定型时水

胎充分舒展。

5　钢丝圈上抽

钢丝圈上抽是指胎里钢丝圈部位明显凹陷 ,

出现钢丝圈上移现象 。

5.1　原因分析

1.胎侧 、胎体帘布 、钢丝圈包布厚度过小 ,胎

圈部位材料不足 ,装模硫化时胶料向胎圈区域流

动 ,造成钢丝圈上抽 。

2.钢丝圈过大 ,导致硫化时胎圈部位材料不足。

3.裁断角度过大或帘布筒定长尺寸过小 ,超

出公差范围 ,使帘线伸张过度 。

5.2　解决措施

1.保证半成品尺寸符合工艺要求 ,严禁使用

不合格半成品 。

2.定期检查并严格控制钢丝圈绕圈盘的直径。

3.将裁断机刻度片刻清 ,并在此部位加装照

明灯 ,确保裁断角度符合要求。帘布筒定长严格

按照施工标准进行。

6　其它缺陷

模具定位块掉落或补焊位置不当会导致轮胎

花纹错花 ,应及时检查模具 ,保证定位块完好 、定

位准确。另外 ,在修剪机上修剪轮胎表面各部位
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的飞边时 ,常常出现割刀划伤轮胎现象 ,宜改用手

工修剪。

7　结语

通过采取上述措施 ,我公司大规格农业轮胎

的外观质量缺陷大大减少 ,轮胎外观质量合格率

由 86.6%提高到 97.14%,获得较好的经济和社

会效益。
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三工公司科技创新谋发展

创新是科学发展的重要推动力 ,山东三工橡

胶有限公司依托科技创新创效益、谋发展 ,不断提

高研发能力和市场竞争能力 ,实现了企业的科学 、

快速发展 。

加大科技投入 ,提供资金保障。为使科技项

目顺利实施 ,三工公司持续加大资金投入 ,每年投

入 3 000 万元用于人才引进 、设备和产品研发。

近几年先后招聘高级专业技术人员 10多名 ,职业

经理人 10多名 ,大中专毕业生 200 多名。同时 ,

不断加大人才培养力度 ,先后选派 100多人次到

青岛科技大学 、青岛大学等高等院校进修或参加

多种培训班。

在设备选型上 ,公司高起点引进高性能设备。

其中投资 1.6亿元从日本引进了重型密炼机、内

衬层挤出生产线 、胎体帘布裁断机 ,从德国引进了

双复合挤出机 、小角度裁断机 、X光轮胎检验系

统 ,从意大利引进了钢丝压延机 ,从美国引进了锭

子房 ,增上二鼓一次法成型机 、双模定型硫化机等

国内一流设备 800台套。

在产品研发上 ,公司立足于市场开发新产品 ,

发挥潍坊市子午线轮胎工程技术中心优势 ,使科

技创新上档次 ,不断加大产学研联合开发力度 ,促

进产品升级 , 2009年以来研发成功 30 余个规格

新产品 ,并迅速转化为新的产能 ,新增销售收入 2

亿元 。公司开发的全钢载重子午线轮胎被山东省

科技厅评为“山东省自主创新产品” 、“山东省高新

技术产品” 。

积优成势 ,差异化战略取胜市场。三工公司

调整市场战略 ,依靠科技推动力 、品牌拉动力提高

产品市场竞争力 。根据不同区域 、不同市场实行

差异化战略 ,细分产品高 、中 、低端市场。在稳定

为江淮集团 、五征集团等大型汽车厂商配套供应

的同时 ,将产品打入北汽福田公司。针对出口市

场低迷的不利形势 ,公司集中精力开发受金融危

机冲击较小的中东 、非洲 、东盟等新兴市场 ,通过

调整市场配置 ,形成了多元化的销售渠道。

王旭涛　

风神公司全钢载重汽车子午线轮胎

胎圈部位加强结构获实用新型专利

日前 ,风神轮胎股份有限公司“一种全钢载重

汽车子午线轮胎胎圈部位加强结构”技术获得国

家知识产权局颁发的实用新型专利证书 。

该技术采用新型加强结构增强轮胎胎圈部

位 ,此加强结构主要采用特殊设计的三复合型封

端胶条/胎侧/胎圈耐磨胶 、双复合型胎圈填充胶 、

胎体帘布层 、胎圈钢丝包布 ,以在提高轮胎载荷及

延长使用寿命的同时 ,兼顾降低制造成本与简化

工艺 ,并保证肩部强度 。该技术已应用于卡车和

客车等车辆轮胎 ,特别适用于重型载重汽车轮胎 ,

可以显著提高轮胎的性能和延长使用寿命。

刘　磊　陈利萍　

迈尔斯拟向安徽中鼎出售

2个子公司的橡胶制品资产

迈尔斯工业公司日前宣布 ,它已与安徽中鼎

密封件有限公司签署一份无约束力的意向书 ,向

后者出售其子公司鹿角橡胶制品公司和密歇根橡

胶制品公司的全部资产。假如这一无约束力的意

向书规定的所有条件得到满足 ,预计交易将在

2009年年底进行 。 安　琪　
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