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　　摘要:对全钢载重子午线轮胎带束层差级不均或无差级 、稀线 、气泡 、散线 、0°带束

层定位不准或弯曲的原因进行分析并提出相应的解决措施。通过采取不定期检测灯光

定位装置、规范带束层贴合操作方法 、定期校验成型机压力和压合辊工艺参数 、禁用露

白帘布等措施 ,有效解决了带束层质量缺陷。
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　　子午线轮胎带束层位于胎面与胎体之间。其

中 ,靠近胎体的第一层带束层称为过渡层 ,帘线角

度一般为 55°～ 65°,其主要作用是使呈径向排列

的大角度胎体帘布过渡到接近周向排列的小角度

带束层 ,从而减小带束层与胎体帘布层之间的剪

切应力 ,避免带束层与胎体帘布层之间脱层;第二

和第三带束层是主要承受应力的帘布层 ,称为工

作层 ,工作层帘线方向与轮胎行驶方向成小角度 ,

其主要作用是使轮胎行驶过程中的周向变形较

小 ,起到减缓冲击力和保护胎体的作用;在 2个胎

肩部位各加的 2层与胎体帘布呈 90°的钢丝层称

为 0°带束层 ,其作用是避免轮胎在高速行驶时在

肩部形成大的离心力而致使肩部变形 ,从而起到

保护轮胎 、降低生热 ,进而提高轮胎耐磨性 、操作

稳定性和减小油耗等目的 。

带束层是子午线轮胎行驶时主要的受力部

件 ,带束层质量直接影响轮胎的耐磨 、牵引 、操纵 、

安全等性能 。本文对全钢载重子午线轮胎带束层

常见质量缺陷的产生原因进行分析并提出相应的

解决措施。

1　差级不均或无差级

带束层差级不均或无差级会影响子午线轮胎

的动平衡性能 ,易造成胎面偏磨 ,较厚的一边由于

生热大 ,易产生脱空 ,而较薄的一边易产生胎肩开

裂 ,大幅度缩短子午线轮胎的使用寿命。

1.1　原因分析

1.成型机辅鼓的定中心装置未调好 ,灯光标

尺偏离中心线。

2.带束层部件停放时间过长或喷霜 ,粘合性

能差 ,滚压时移位 。

3.半成品部件不合格 ,如带束层宽度不合格、

各层宽窄不一 、大头小尾等 。

4.带束层成型时接头错边过大 、跑偏部件未

纠正 、不合格部件未处理。

1.2　解决措施

1.加强设备巡检频次 ,定期检查易损部件 ,不

定期检测灯光定位装置 ,以防松动或其它异常故

障的发生。

2.带束层等半成品部件一定要按停放时间顺

序使用 ,刷汽油后要待汽油挥发完后成型 。

3.严格控制带束层等半成品的尺寸 ,禁用不

合格的半成品。

4.提高操作人员的质量意识 ,规范成型操作

工艺 ,严格按照工艺要求操作。

2　稀线

带束层稀线是指带束层帘线排列不均 ,局部

变稀 ,轮胎在使用过程中会出现带束层局部应力

过大 ,导致轮胎胎面鼓包或肩空现象 。
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2.1　原因分析

1.成型操作时用力过大导致带束层拉伸。

2.设备发生故障或垫布断裂 ,成型时带束层

拉伸。

3.压延过程中产生劈缝 、排列不均现象。

4.小角度裁断工序未处理好接头 ,导致接头

两端多胶 ,接头两侧帘线稀线。

5.成型后胎坯受到撞击 、损伤等 ,致使带束层

帘线排列破坏。

2.2　解决措施

1.规范带束层贴合的操作方法 ,尽量避免对

带束层的拉伸 ,防止破坏带束层帘线的原有排列。

2.生产过程中加强辅鼓周长的抽检和控制 。

3.压延过程中检查整径辊和压力辊的压力 ,

严格控制钢丝帘线的张力 ,提高压延质量 。

4.加强对小角度裁断接头的检查 ,确保裁断

接头符合工艺要求。

5.在胎坯装卸和运输过程中尽量避免对胎坯

造成局部冲击。

3　气泡

带束层气泡是指带束层之间 、带束层与胎面之

间 、带束层与胎体之间窝藏空气、水 、汽油 、隔离剂 ,

轮胎在硫化或 /和使用过程中产生脱开 、鼓包现象。

3.1　原因分析

1.成型过程中辅鼓未压实或定型压力不足 ,

导致带束层之间 、带束层与胎面之间 、带束层与

胎体之间部件未压实 , 窝藏空气 、水 、汽油 、隔离

剂 ,轮胎硫化过程中产生气泡以及使用过程中

脱层。

2.胶料或半成品部件未按停放时间顺序使

用 ,停放时间过长的胶料或半成品部件出现喷霜

现象 ,尤其是带束层胶片和带束层表面喷霜后未

经处理以及在涂刷的汽油 、胶浆未干的情况下 ,成

型辊压不实导致带束层气泡 、脱层。

3.胎肩垫胶偏歪使带束层和胎体间产生间

隙 ,轮胎硫化后出现气泡和脱层现象 。

3.2　解决措施

1.成型机压力及各压合辊轨迹参数 、定位参

数必须定期校正 ,保证成型时各部件的贴合质量 ,

使各种半成品部件贴牢 、压实。

2.半成品部件按放置时间顺序使用 ,涂刷的

汽油 、胶浆挥发干后成型。

3.检查各种半成品的灯光定位精度 ,防止定

位灯光线偏移。

4　散线

带束层散线的轮胎在行使过程中易产生局部

应力集中 、生热大 ,易出现带束层脱开 、鼓包 ,甚至

爆破等问题 。

4.1　原因分析

1.带束层帘布裁断角度过小 ,带束层端部斜

面过大 ,帘布易散头 ,造成包边困难 ,致使带束层

在成型过程中压散。

2.带束层包边胶喷霜或粘合性能差 ,同样会

造成带束层在成型过程中边部压散 。

3.带束层包边的宽度和定位不合适。

4.带束层特别是带束层边部露白 ,也易造成

带束层在成型过程中压散 。

5.带束层存放时间过长 ,端部受潮锈蚀。

4.2　解决措施

1.裁断工序按工艺要求操作 ,严格控制带束

层包边质量 。

2.禁用已超过存放期或粘合性能差的胶片 。

3.禁用露白严重的帘布。

4.半成品使用前进行检查 ,禁用不合格半成品。

5　0°带束层定位不准或弯曲

0°带束层是提高轮胎肩部刚性 ,保证轮胎高

速行驶时尺寸稳定的关键部件。 0°带束层定位不

准或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 ,最终致使轮胎脱层 。

5.1　原因分析

1.成型机定位灯光偏移 ,造成 0°带束层定位

不准。

2.成型剥离风压不足 ,造成胎肩呈凹凸形状 ,

导致 0°带束层移位 、弯曲。

3.成型胎坯卸下时肩部受外力冲击变形 ,使

0°带束层弯曲 。

4.0°带束层表面喷霜或粘合性能差 ,成型时

不能与其它带束层粘合在一起 ,滚压时产生移位

而弯曲 。 (下转第 27页)　
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胶工技术素质;增强橡胶科技创新能力 ,争取在制

约垦区天然橡胶产业发展的关键技术和共性技术

领域取得突破;争取在国家相关部门的支持下 ,在

海南农垦率先开展天然橡胶产业政策性保险的试

点工作;配合有关方面 ,积极筹建橡胶树 “两病 ”

空中防治体系;加快橡胶加工企业的整合步伐和

产品结构调整 ,尽快提高橡胶产品质量和附加值;

联合云南 、广东垦区筹建 20万 t的橡胶贮备库 ,

提高垦区橡胶产业抗市场风险能力;加大垦区天

然橡胶对外经济技术合作的规模 ,争取实现新突

破 。据悉 , 2007年海南农垦国内天然橡胶年生产

能力为 16万 t。

2008年 2月 26日 ,中国橡胶工业协会代表

在昆明表示 ,我国是全球最大的橡胶消费国 ,预计

2008年天然橡胶产量增长超过 8%达到 65万 t,

2010年天然橡胶产量为 78万 t。增长的部分主

要源于私人种植橡胶面积的扩大和产量的增加。

如果私人种植户能够改进技术并提高管理水平 ,

橡胶产量会进一步增加 。尽管 2008年国内橡胶

产量较高 ,但是受轮胎行业需求增长的影响 ,我国

橡胶进口还会增加。进口橡胶在质量和价格方面

仍具有很强的竞争力 ,这在一定程度上限制了国

内橡胶种植的扩大。

总的来说 , 2008年整体上供需还是相对

偏松。

4　沪胶后市展望

沪胶 807合约从多个方面如美元贬值 、黄金

原油暴涨 、东京胶冲击新高等方面借力仍无法实

现往日牛市的辉煌 ,期货价格涨势远不及东京胶

强悍 ,相反 ,沪胶对于周边商品的走势表现出消极

跟涨 ,积极杀跌的盘面特点 。表面上看 ,库存是最

大的制约因素 ,如不能有效迅速解决巨量库存问

题 ,多头人气难以恢复 ,期价只能在 2.3万元一带

寻找支撑;从本质上看 ,沪胶上涨的最大动力仍来

自国内需求或者说轮胎出口渠道能在国际市场上

再度畅通。

图 1显示目前沪胶仍处于震荡上行的通道之

中 ,下档 2.4万元支持位极为关键 ,一旦突破 ,期

价将被迫于 2.3万元一带再度探底寻求支撑 ,甚

至不排除期价回试 2.1万元的可能。

图 1　沪胶 807合约月 K线图

(上接第 17页)

5.成型后压辊位置偏高 ,低压设置不合理 ,液

压时高压加压过早。

6.成型操作压力不够或平宽设计不合理 ,导

致充气后胎体与带束层着合不上 ,产生 0°带束层

弯曲现象。

5.2　解决措施

1.增加成型机检修频次 ,保证工艺参数准确

和定位装置控制精度 。

2.成型胎坯卸下时尽量避免其受外力冲击而

变形。

3.尽量不使用表面喷霜和粘合性能差的 0°

带束层 。

4.严格控制各半成品部件的尺寸 ,确保符合

设计要求。

6　结语

采取不定期检测灯光定位装置 、规范带束层

贴合操作方法 、定期校验成型机压力和压合辊工

艺参数 、禁用露白的帘布等措施后 ,较好地解决了

全钢载重子午线轮胎带束层质量缺陷 ,轮胎的合

格率得到有效提高。
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