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　　摘要:针对全钢载重汽车子午线轮胎胎体帘线在生产过程中出现的胎体帘线裂缝

或排列密度不均 、反包高度差异 、帘线弯曲和帘线接头开裂等常见质量问题进行了原因

分析 ,并提出了相关的解决措施。
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　　胎体是轮胎的骨架 ,是全钢载重汽车子午线

轮胎的重要部件 ,除了承受轮胎的气压之外 ,还要

支持轮胎的负荷以及缓冲外来的冲击力 ,是子午

线轮胎在高速行驶时承受侧向应力的主要部位。

胎体帘线层质量的好坏直接影响子午线轮胎

的耐磨 、牵引 、操纵 、安全等诸多性能 ,下面就全钢

载重汽车子午线轮胎体帘线常见的质量问题进行

原因分析 ,并提出相应的解决方案 。

1　胎体帘线裂缝或排列密度不均

胎体帘线裂缝或者排列不均是指胎体帘线排

布不均 、局部变稀 ,轮胎在使用过程中会造成胎体

单根帘线应力局部过大 ,出现轮胎胎面鼓包或爆

胎现象。

1.1　原因分析

(1)成型操作时用力过大导致胎体帘线拉伸。

(2)设备发生故障或垫布断裂 ,成型时 ,胎体帘线

被拉伸后 ,导致稀线 。(3)由于胎侧 、内衬层 、肩垫

胶 、胎面及上工序产生的胎圈中的三角胶接头过

大 ,硫化过程中局部过剩的胶料渗入到胎体帘线

中 ,造成胎体帘线局部劈缝 。(4)压延过程中 ,精

密辊使用时间过长而导致辊筒磨损 ,或供胶温度

过低 ,或压延时辊筒间存胶量过大 ,造成附胶帘线

密度不均 ,产生劈缝 、稀线现象。(5)钢丝帘线的

平直度和残余力不符合技术要求 ,帘线从锭子房

导出时发生打弯 、扭曲现象 ,导致帘线在压延过程

中易跳动 ,造成帘线排列不均 。(6)成型过程中胎

体帘线层表面有气泡或胎体与内衬层 、胎侧及带

束层间有气泡 ,硫化时气泡在硫化压力的作用下

易将帘线顶稀 。(7)90°直裁裁断工序未处理好接

头 ,致使接头处两端多胶 ,致使接头两侧帘线稀

线。(8)成型后胎坯受到硬伤 、撞击等 ,破坏了胎

体帘线排布 ,导致稀线。(9)硫化胶囊裂缝或胶囊

卡盘泄漏使硫化胶囊与胎体之间存有水或湿气 ,

硫化时这些水或湿气在高温作用下汽化 ,水蒸气

排不出去 ,在硫化内压的作用下将胎体帘线顶稀。

1.2　解决措施

(1)规范操作工的操作手法 ,上胎体层时 ,尽

量避免对胎体层的直接拉伸和用力 ,防止破坏胎

体帘线的原有排列。(2)对于成型机主鼓周长 ,在

生产过程中要加强抽检控制。(3)依据工艺要求

对胎侧 、内衬层 、肩垫胶 、胎面 、三角胶进行接头 ,

保证成型时各部件的贴合质量 。(4)压延过程中 ,

检查整径辊和压力辊的压力 ,控制好钢丝帘线的

张力 ,提高压延质量 。(5)半成品部件按照顺序使

用 ,刷汽油部件待汽油挥发完后方可成型 ,成型过

程中按要求对半成品部件 ,尤其是接头位置扎孔

排气 。(6)加强对 90°直裁断接头的检查 ,确保裁

断接头符合工艺要求 。(7)在卸胎和胎坯运输过

程中 ,要尽量轻拿轻放 ,避免对胎坯造成局部冲

击。(8)新胶囊在使用前进行预热处理 , 定型时

保证胶囊的舒展 , 及时清理胶囊上的杂物 ,尤其是
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残余隔离剂 。胶囊的存放要尽量保持原有的形状 ,

在装第一锅的时候对胶囊进行多次伸张。

2　胎体帘线偏歪或胎体反包高度差异

胎体帘线偏歪会造成两侧胎圈的反包高度产

生差异 ,导致轮胎行驶时跑偏和侧向摆动 ,易造成

胎面偏磨 ,此外还会造成胎圈开裂 ,胎圈脱空甚至

抽丝爆破 ,极大缩短了子午线轮胎的使用寿命 ,甚

至影响轮胎的使用安全。

2.1　原因分析

(1)成型机主鼓的定中心装置未调好 ,灯光标

尺偏离中心线 。(2)胎体帘线层表面喷霜或表面新

鲜度不够 ,粘合性能差 ,辊压时造成移位。(3)胎体

帘线层半成品部件不合格 ,如宽度不合格 、宽窄不

一 、大头小尾 、裁断接头错边过大等 。(4)操作人员

责任心不强 ,胎体帘线层成型时接头错边过大 ,对跑

偏部件没有及时找正 ,对不合格部件没有及时处理。

2.2　解决措施

(1)加强设备巡检频次 ,定期检查设备易损部

件 ,对灯光定位装置 ,在班前和生产过程中要不定

期测量 ,以防松动或其它异常故障的发生。(2)胎

体帘线层等半成品部件一定要按顺序使用 ,刷汽

油部件待汽油挥发完后方可进行成型 。(3)在成

型过程中要严格控制所使用的胎体帘线层等半成

品质量 ,不合格的半成品严禁使用 。(4)提高职工

的质量意识 ,规范成型操作工的操作手法 ,严格按

照标准操作规范进行操作 。

3　胎体帘线弯曲

胎体帘线弯曲主要是指胎体帘线出现周向弯

曲 ,胎体帘线弯曲会造成轮胎在行驶过程中受力

不均而导致局部生热过大 ,最终导致轮胎脱层 。

3.1　原因分析

(1)定型压力过大或硫化压力过大 。(2)定型

压力过小 ,在成型压胎时 ,压辊压力与定型内压不

匹配 ,导致胎坯变形过大 ,在旋转压合过程中帘线

变形呈峰状。(3)成型机胎圈夹持器不对中 ,钢丝

圈扣到胎体上时导致胎体帘线发生扭曲 。(4)成

型过程中两侧鼓内扇形块压力控制不准确 ,导致

胎体帘线间长短不一 。(5)胎体帘线层表面喷霜

或粘性不好 ,成型时不能和其它半成品部件粘合

在一起 ,辊压时产生移位而弯曲。(6)成型机平面

宽度不符合要求。

3.2　解决措施

(1)严格工艺条件 ,对成型和硫化中的工艺参

数严格执行 ,定期校验。(2)加大对成型机检修的

频次 ,确保工艺参数和定位装置准确无误。(3)成

型工序要按顺序使用各种半成品部件 ,使用过程

中 ,要对半成品进行严格的检查 ,合格后方可进行

使用 。(4)严格按工艺要求设计和校对成型机的

平面宽度 。

4　胎体帘线接头开裂

胎体帘线开裂主要是钢丝帘线裁断接头不牢

或成型拼接不牢 ,在成型胶囊充气膨胀和硫化内压

的作用下 ,拼接不牢的部位断裂开缝 ,缺少钢丝。

4.1　原因分析

(1)在成型中进行胎体帘线接头时 ,由于气动

拉链式接头压力相对过大 ,或帘线长度过短 ,帘线

接头两端多胶等 ,造成接头两侧帘线拼接不牢。

(2)钢丝帘线胶料粘合性能和渗透性能不好 ,帘线

层半成品存放时间过长 ,表面喷霜 ,造成接头时拼

接不好 ,导致接头开裂。(3)成型定型及硫化定型

压力过大 ,定型时胎体帘线定长不合格 ,导致胎体

帘线接头开裂 。(4)胎体帘线定长割边时露白 ,会

使接头粘接性能下降 ,成型定型或硫化定型时 ,会

把接头冲开 ,导致帘线接头开裂。

4.2　解决措施

(1)设定好成型机的毛刷辊压力 ,适当调节气

动拉链式接头机的压力 ,帘线导开速度必须与贴

合速度相匹配 。不定期检修设备相关元器件 ,以

防设备故障的发生。(2)对表面喷霜和粘性不好

的胎体帘线层采取必要的处理措施 ,尽量不用。

(3)严格控制各半成品部件的尺寸以及成型和硫

化中的工艺参数 ,确保符合设计要求。(4)对接头

割边露白的钢丝可加少量胶片进行修复 。

综上所述 ,全钢载重汽车子午线轮胎胎体帘线

的生产工艺控制难度大 ,生产机械装备的设备精度

和工艺精度要求高 ,提高子午线轮胎胎体帘线的质

量在于不断提高操作人员的质量意识 ,规范操作人

员的操作手法 ,严格按照标准进行操作 ,才可以不

断地提高轮胎产品质量 。
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