
降低肩翻胎耗胶量的研究

黄勇前

材料计划供应。用胎多为专业运输公司和厂

矿企事业单位 ,国家大力提倡使用翻新胎 ,并

实施顶翻胎为主的政策。然而随着市场经济

体制的逐步建立 ,一方面翻胎企业逐年增加 ,

另一方面专业运输公司逐步解体。车辆基本

上为私有或承包经营。翻胎企业从此断了

“皇粮”,走向市场。翻胎市场由卖方市场转

为买方市场 ,由集中转为分散。随着用户对

翻胎外观质量要求的提高及中小型车辆和农

用车辆的增加 ,翻胎生产中肩翻胎的比例逐

年增大 :以我公司为例 ,肩翻胎的比例从

1989年的 14157 %增至 1995年的 4616 %。

由于肩翻胎生产工艺比顶翻胎复杂 ,胎

面胶消耗大 ,而售价仅比顶翻胎高 20元左右

(9100 - 20) ,因此 ,解决肩翻胎生产的工艺和

成本问题就成了当务之急。

1　传统肩翻胎成型工艺分析

传统的翻胎成型工艺原则是 :成型后的

轮胎外轮廓应最大限度地与硫化模花纹板的

内轮廓相吻合。为遵循这一原则 ,企业在肩

翻胎工艺中多采取打磨时胎肩尽量保持外胎

的原来轮廓 ,防止打磨过多造成肩部填胶多、

基部胶变厚影响产品质量 (散热性差) ,上胶

成型时用两层窄胎面胶分别将胎肩先成型 ,

割除余胶后再按顶翻规格贴上胎面胶 ,成型

即告完毕。用这种方法成型 ,工时是顶翻胎

的 2倍 ,对成型工技能要求很高 ,胎面胶消耗

量比顶翻胎高出 30 % ,硫化后的产品基部胶

厚 ,肩部出质量问题较多。

2　改进措施

结合肩翻胎使用前、后断面剖样研究 ,发

现传统成型方法普遍存在基部胶过厚和胎肩

花纹块体积盈余较大的现象。为此 ,采取下

述改进措施。

(1)改变模具花纹板肩部弧度。以往在

花纹板设计中仅在胎面与胎肩交接处采取小

圆弧度设计 ,胎肩与胎侧基本为切线连接。

为减小肩部胶料体积 ,增大肩部花纹沟的体

积 ,采取一次反弧线法连接胎侧等设计方案 ,

成型工艺采取一次贴胎面胶法。经成品分

析 ,此种方法生产出的轮胎胎面胶有所节省 ,

但不显著 ;成型割胶量难以掌握 ,胎肩基部胶

余量仍过多 ,一次反弧外观不够美观。

(2)在分析一次试验改进的基础上 ,又进

行了二期试验。重点解决外观、基部胶厚度

和成型工艺问题。重新设计花纹板 ,采取二

道反弧胎肩 ,花丝沟仍保持较大体积 ,对成型

贴胶工艺大胆尝试 ,胎肩用厚 2mm、宽 50～

60mm胶片贴一层 ,直接用顶翻胎胎面成型 ,

取得了可喜的成果 :胎面胶耗用量明显下降 ,

成型贴胶工时基本与顶翻胎相同 ,产品外观

美 (二次反弧) ,胎面、胎侧基部胶有效控制在

110～115mm之间 (实际上不露锉磨印即可

满足使用要求) 。6 个月生产的数千条肩翻

胎使用中没发生异常现象。

3　效益分析及注意事项

经过重新设计硫化花纹板 ,采取新成型

工艺 ,解决了长期以来肩翻胎成型工时耗费

多、技术难掌握、胎面胶消耗量大等不利因
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　　在计划经济时代 ,翻胎实行定点生产 ,原



素 ,大幅度降低了翻胎成本 ,提高了劳动生产

率。改进前后耗胶量见附表。

附表　改进前后单胎耗胶量 kg　

规　格　　 改进前 改进后

6150 - 16 513 412

9100 - 20 1018 813

11100 - 20 1218 916

国内简讯 12则
△贵州轮胎厂 1996 年前进牌工程系列

轮胎实现两年翻番目标 ,较 1994年提高 114

个百分点 ,产量达 75 000余条。

△前进牌 18100 - 25超加厚光胎面无内

胎轮胎试制成功。据悉 ,该胎专为用作美国

引进“瓦格纳”矿用装载机替换轮胎而设计 ,

具有较高的耐剌扎、抗掉块特性 ,能适应井

巷、隧道等极度苛刻多岩石条件下作业。

△河南轮胎厂分厂生产的 6100 - 16 至

8125 - 16 轻载系列轮胎被省技术监督局认

定为免检产品。

△贵州科学院新技术研究所与贵州轮胎

股份有限公司共同开发的“贵州轮胎股份有

限公司微机管理网络”于 1996年 12月 26日

通过省有关部门鉴定。

△桂林南方橡胶国际有限公司桂林轮胎

厂 1996年生产各种规格“火炬”牌系列轮胎

932 090套 ,创工业产值57 430万元 ,销售资

金回笼56 000万元 ,同比分别增长 18118 % ,

13157 %和 10 % ,较 1995年减亏2 000万元。

(以上为本刊讯)

△日本能源经济部预测 ,到 2010 年 ,中

国汽车保有量将达到4 000万辆 ,其中轿车为

1 200万辆。

△1996年 ,我国汽车产量 145162 万辆 ,

销售 143189 万辆 ,分别比上年增长 1149 %

和 1107 %。

△下世纪初汽车制造技术六大发展之一

是安全部件增多 :90 %的汽车会装备微型折

叠用胎 ,10 %的汽车将安装监测轮胎磨耗装

置 ,15 %的汽车装备防刺穿轮胎。一切小轿

车、面包车都将在司机座位上安装防侧撞安

全气袋 ,同时 ,90 %的轿车将在乘客座位上安

装防侧撞安全气袋 ,一部分轿车将在后排座

位安装防后撞及侧撞气袋。汽车的安全性能

将更被重视。

△1997年我国轿车市场需求量预计为

45万～4716万辆。

(以上摘自《中国汽车报》)

△1996年 ,东风轮胎集团公司出口创汇

2 670万美元 ,比上年 2 000 万美元增长

3315 %。

△陕西临潼渭南高速公路日前正式通

车。该路全长 401773km ,设计路基宽度

26m , 4 车道沥青混凝土路面 ,行车时速

120km。

(以上摘自《中国化工报》)

△目前我国农用运输汽车年产规模为

270万辆 ,其中四轮汽车 30万辆。

(摘自《北京汽车报》)
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　　采用新成型方法生产肩翻胎 ,在整体工

艺、配方设计中需注意如下方面 :

(1)胎面胶的硫化起步应推迟 ,硫化体系

宜采用后效性促进剂 ;

(2)硫化时进模温度应控制在 90℃以

下 ,保证胶料充满模腔 ;

(3)半成品入模尺寸与花纹板间隙应控

制在 4～8mm (直径) ;

(4)硫化内压不得低于 112MPa ,确保胶

料粘合力和密度 ;

(5)成品轮胎冠部内轮廓较平坦 ,但不影

响使用性能。
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