
· 34· 橡胶科技市场 2012年第6期 

全钢载重子午线轮胎 

胎面挤出脱层的原因分析及解决措施 

王 华 

(银川佳通轮胎有限公司，宁夏 银川 750011) 

摘要：分析全钢载重子午线轮胎胎面挤出过程中胎冠胶与基部胶脱层问题。通 

过调整 口型和预口型尺寸、进一步优化开型因数以及冠胶和基部胶出胶比例等措施 ， 

胎面挤出脱层质量缺陷明显减少，返回胶量减小，胎面生产成本和能耗降低。 
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随着高等级公路交通的快速发展，载重子午 

线轮胎以其优异性能得到高速发展，市场占有率 

不断上升。近年来 ，我国全钢载重子午线轮胎呈 

现高速增长态势，开发新产品和提高产品质量已 

成为当务之急。 

我公司生产的全钢载重子午线轮胎产品有 

2O多个 规格 ，3O多个 花 纹 系列 ，200多个 胎 面 

规格。胎 面生产 主要集 中在精元 双复合挤 出 

机(H10C8)生产线上 。 

胎面挤出形式有压力式和强制式。压力式挤 

出 口型生产的全分层胎面会因为胶料 的黏度 、批 

次等不同，出现胎冠胶与基部胶断面差异大等问 

题。强制式挤 出口型 、预 口型不形成有效界面，只 

是将各层胶位置 、距离移近，以利于胎冠胶和基部 

胶复合；口型结构一般为内、外 口型组合，内口型 

形成复合界面，外口型形成外型尺寸；口型结构可 

以设计 为上下组合式 。 

采用最早的压力式挤出方式生产的胎面已不 

能满足结构设计要求。为改善产品质量，满足结 

构设计要求，我公司将胎面挤出形式由压力式逐 

渐向强制式转变。但因胎面规格多、形状多，在强 

制式挤出过程中出现一些质量问题。我公司对全 

钢载重子午线轮胎胎面生产过程中出现的胎冠胶 

与基部胶脱层原因进行分析，并提出相应解决 

措施 。 

l 问题 

强制式挤出的部分规格胎面在贴合缓冲胶片 

时，胎肩部位胎冠胶与基部胶出现脱层现象，如图 

1所示 。 

图 1 胎肩部位胎冠胶与基部胶脱层 

2 原因分析 

强制式挤出胎面 的优点是基部胶形状能够更 

好地满足结构设计要求，有利于提高轮胎质量，但 

由于 口型开型方式与压力式挤出 口型开型不 同， 

生产中出现胎面脱层现象。 

(1)强制式口型设计不合理 

①口型分型面选择不合理。改进前 口型规 

格：上板高度 70 mm，下板高度 40 mm，与预口型 

不匹配，引胶不到位，导致胎冠胶与基部胶间存在 

空气。 

②口型开型因数不合理。胎冠胶与基部胶的 

开型因数不合理，导致胎冠胶与基部胶挤出后结 
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合不好，容易脱层。 

③下板开型不合理。下板出胶口尺寸小，基 

部胶挤出时压力小，导致基部胶与胎冠胶结合不 

好，容易脱层。 

(2)预口型设计不合理 

①预口型中间厚度(H)不合理。预口型中间 

厚度过小，预口型容易变形，基部胶形状容易发生 

变化 ；预 口型中间厚度过大 ，胎冠胶与基部胶挤 出 

时 2种胶料间存在空气，导致二者结合不好，产生 

脱层。预口型中间厚度如图2所示。 

图 2 预 口型中间厚 度 

②预口型开型因数不合理。胎冠胶与基部胶 

开型因数不合理，胎冠胶压力大，基部胶压力小， 

胎面挤出后，胎冠胶与基部胶结合不好，同时由于 

2种胶料收缩率不同，导致 2种胶料脱层，在胶片 

贴合时，由于千层 片的压合，2种胶料 间产生 

气泡 。 

3 解决措施 

(1)强制式口型设计的改进 

①口型分型面的设计。改进后 口型规格：上 

板高度 66 mm，下板高度 44 mm。将下板的高度 

略高于预口型基部胶开型高度，使得胎冠胶与基 

部胶有效结合，排除 2种胶料间的空气。 

②口型开型因数的优化。对胎冠胶和基部胶 

的开型因数进行优化试验，使热喂料和冷喂料的 

挤出压力匹配，胎冠胶与基部胶挤出后结合良好， 

不易分层。 

③下板开型 的改进 。由于下 板 出胶 口尺寸 

小，基部胶挤出时压力小，导致基部胶与胎冠胶结 

合不好，容易脱层。在保证口型与框板不发生漏 

胶的情况下，尽量将下板的开型宽度(W)放大(如 

图3所示)，由原来的10 mm增大为 14 mm，使基 

部胶的压力增大，与胎冠胶结合良好。 

图 3 下板 开型宽 度增大 

(2)预口型设计尺寸的调整 

①预口型中间厚度减小 。改进前预口型中间 

厚度过大，胎冠胶与基部胶挤出时 2种胶料问存 

在空气，导致结合不好。调整后将中间厚度减小 

2 mm，胎面挤出时易于空气的排出，使胎冠胶与 

基部胶结合良好。 

②预口型开型因数的调整。为了与流道出口 

的宽度相匹配，胎冠胶与基部胶预口型开型因数 

调整时保持预口型后 口宽度 A 和 B 不变，优化 

前口宽度A 和 B ，使冠胶挤出压力与基部胶挤 

出压力 匹配，胎面挤 出后结合 良好 ，不出现脱层 

现象 。 

图 4 预 口型尺寸 

4 结语 

针对全钢载重子午线轮胎胎面挤出脱层原因 

采取上述相应解决措施后，有效解决了胎面挤出 

脱层问题，提高了胎面一次挤出合格率和轮胎产 

品质量，减小了返回胶量，降低了胎面生产成本和 

能耗。 


