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　　摘要　压延半成品可直接影响产品质量与原材料消耗。通过对原材料、辅助材料的检斤计量、定额

成本核算等方法提高数据的准确性 ,并通过加强压延工艺操作管理和做好标定工作 ,在保证产品质量的

前提下 ,可以降低胶帘布的消耗 ,提高经济效益。
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　　帘布压延是轮胎制造工业的基本工艺之

一 ,它不仅要求压延胶帘布厚度精确 ,宽度标

准 ,表面质量好 ,而且在高速压延时不出现胶

111 　原材料和辅助材料的检斤计量

原材料的盈亏在很大程度上与检斤收付

计量有关。混炼胶由于停放 ,其质量与下片

时有差别 ,压延前要逐板检斤。压延生产投

入的帘布规格多、产地杂 ,有些厂家不按商业

质量结算 ,标识上原线长度与帘布浸胶后的

长度不符 ,所以帘布也要逐匹检斤 ,测量长

度 ,以便进行收付核算。

混炼胶用的铁板 ,卷取用的垫布、木轴、

方杠等要逐件称量并做上标识 ,以便准确核

定压延用胶量与布量的实际消耗。

112 　压延工艺数据测量

投入压延的帘布要按规定的匹次检测水

分 ,压延时要准确测量胶帘布施工厚度、宽

度、长度。人工测量时 ,要增加测量的频数 ,

测量的数据点位要规范。

料焦烧现象。因此 ,压延半成品直接影响产

品的质量与原材料消耗。强化压延工艺管理

是降低胶与帘线消耗 ,提高产品质量 ,增加企

业效益的重要措施。

1 　加强收付计量提高数据准确性

　　作者简介　王克诚 ,男 ,40 岁。工程师。已在《轮胎工

业》上发表论文 6 篇。

113 　定额成本核算

为使原材料成本核算准确 ,真实反映各

期原材料使用量及定额耗损实际情况 ,成本

的日常管理采取班检查、班计量、日常成本管

理组抽检的方式。即 :班检查由质检处工艺

检查员和分厂跟班技术员检查各班组、机台

生产的产品是否按施工标准进行加工制造。

班计量要求计量员和班结存盘点记录员从每

班投料开始的检斤到下机台的产品计量以及

收付计量数据准确无误 ,为成本日常管理提

供可靠基础数据。日常成本管理组抽检是指

由成本领导小组人员参加 ,并汇同有关工艺

管理人员组成的综合检查 ,是对生产的产品

及计量人员的收付计量工作进行抽样检查。

2 　加强压延工艺操作管理

211 　按施工标准操作

在压延过程中 ,帘布的导开、干燥、挂胶、

冷却、卷取等各工序都要严格按操作规程执

行。混炼胶的预热、供胶及压延机辊温等要

符合工艺规程要求 ,压延速度不宜太快 ,以使

胶料有足够的变形时间 ,从而获得良好的流

动性和压延性。压延胶帘布所消耗的原材料

占外胎质量的 43158 % ,其原材料成本占外

胎原材料成本的 62155 %(以 9100 - 20 16PR

为例) 。因此 ,压延工艺操作公差、压延变形、

压延损耗等因素都影响着胶帘布的实际消

耗。加强压延工艺的操作 ,提高压延胶帘布
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的质量 ,达到施工规定的宽度、厚度以及用胶

量 ,以其标准的投入 ,获得最大的产出。

212 　提高出布率降低无形消耗

胎体用的帘布是按使用面积消耗的。因

此 ,压延出布率是影响帘布消耗的重要因素。

提高出布率可降低帘布的无形消耗。出布率

除与帘布本身质量有关外 ,还与压延操作技

能、操作人员素质及设备状况有密切联系。

根据帘布的规格、布面工艺情况 ,调节压

延张力 ,调整帘布进压延机时的宽度 ,几种扩

布装置调至最佳工作状态 ,防止帘布跑偏与

卷边。例如 140tex/ 2V1 帘布 ,一般原布宽度

头时错过帘布接头处等 ,通过技术培训提高

操作人员素质 ,增强操作人员的责任感 ,可以

有效地降低胶帘布的有形损耗。

(2)胶帘布边角余料的再利用 ,是进一步

降低有形损耗的措施。可利用它制造小规格

轮胎、钢丝圈的包布以及胎体增强层等 ,可使

胶帘布有形损耗降至 1 %以下。

(3)压延主机、储布装置、干燥装置、冷却

装置、卷取装置等主要设备应达到规定的完

好率 ,减少因设备故障引起的停机次数。

3 　定期做好标定工作

311 　胶帘布施工厚度测定

由于压延机预先设置的辊筒中高度是固

定的 ,不能调节 ,而在压延操作时因受胶料的

粘度、工作温度、辊速等许多因素的影响 ,辊

筒表面产生的曲率却是变化的 ,致使压延胶

为 1 450 mm ,在标准张力下进入压延机前宽

度应扩至 1 490 mm ,胶帘布冷却前为 1 480

mm ,冷却卷取时可达到 1 470 mm。在确保

帘布符合密度标准的情况下 ,保证胶帘布的

宽度是提高出布率的有效措施。

213 　降低有形损耗

(1)压延工艺造成的胶帘布有形损耗 ,如

帘布跑偏和卷边、边部叠起、压延供胶中断、

各岗位配合不当造成停机等 ,可通过加强操

作降低到最低限度。如胶帘布起花、掉皮、压

坏帘线 ,卷取时卷偏、粘边 ,胶帘布打褶子 ,割

帘布施工厚度发生变化 ,中部厚度增大。为

了准确掌握胶帘布的施工厚度情况 ,生产一

定周期后就应对胶帘布取样测试。胶帘布长

度取值应大于压延机辊筒周长 ,然后按 10

cm ×10 cm 等分裁成试料测厚度 ,即可测得

压延机辊筒横向与周向各部位压延施工厚度

情况 (见表 1) ,以这些数据作为调节压延施

工操作 ,确定压延生产时测厚取试料部位或

设备维护与保养的依据。

312 　帘布压延标定

现在生产使用的帘布规格多、厂家多。

我厂常用的帘布厂家有 :平顶山、宁波、扬州、

安丘、北京、上海、陈市、张家港等。对原材料

按分供方的选择和评定程序 ,除考虑产品标

准、生产能力、市场信誉、售后服务、价格等因

素外 ,还对其生产工艺性能、帘布消耗及出布

率、损耗进行对比及做轮胎室内试验与里程

试验。综合各项试验数据 ,确定 (见表 2) A

厂和 C 厂为 187tex / 2 规格帘布主要分供

方。

313 　综合统计分析

有些数据仅靠标定是难以全面掌握的。

因此 ,日常生产中对压延用胶、帘布消耗、工

艺等情况进行统计分析是十分必要的。它可

以使工艺各项参数设定更科学、指标更为合

理 ,并不断完善压延操作与管理工作。

4 　结语

压延工艺的操作与管理 ,是一项全员、全

过程的综合性管理工作。通过强化管理、规

范操作 ,在保证产品质量的前提下 ,最大限度

地降低胶帘布消耗 ,减少损耗 ,降低加工过程

中原材料生产成本 ,提高经济效益。
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表 1 　“Г”型压延机测定辊筒横向与周向各部位压延施工厚度 mm 　

长度/ m
宽度/ m

011 012 013 014 015 016 017 018 019 110 111 112 113 114
平均厚度

表 2 　4 厂家帘布试验比较( 187tex/ 2)

项　　目
A

V1 V2

B

V1 V2

C

V1 V2

D

V1 V2

商业质量/ kg 487 40816 487 418 448 518 466 400

实测净质量/ kg 488 411 486 42015 44215 515 462 398

水分/ %

　干燥前 114 113 111 111 019 112 019 019

　干燥后 019 019 018 019 017 018 018 016

标识长度/ m 940 932 1127 924 902 1338 930 930

标识宽度/ cm 145 145 150 150 145 145 147 147

实测长度/ m 926 915 914 916 884 1312 901 897

实测宽度/ cm 148 146 14815 147 14515 14517 14315 146

压延后长度/ m 921 910 909 913 889 1323 895 892

压延后宽度/ cm 148 147 146 146 146 144 143 141

裁断长度/ m 917 906 902 906 887 1307 892 890

裁断宽度/ cm 147 147 146 146 146 144 142 141

施工厚度/ mm 1112 1113 1113 1113 1114 1115 1113 1114

断裂强力/ N 287 275 277 275 316 298 298 290

910 kg 定负荷伸长率/ % 819 912 816 817 715 717 810 817

断裂伸长率/ % 2219 2219 2114 2214 2214 2313 2216 2418

热收缩率/ % 513 418 513 511 417 416 412 413

直径/ mm 0178 0179 0179 0179 0175 0175 0177 0176

捻度/ 2 m

　复捻 3312 3312 3116 3116 3112 3112 3018 3112

　初捻 3413 3319 3218 3312 3311 3311 3215 3218
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011 1114 1115 1116 1117 1119 1120 1118 1117 1116 1115 1121 1113 1116 1122 1117
012 1117 1115 1115 1117 1120 1119 1120 1118 1116 1117 1116 1114 1116 1123 1117
013 1115 1115 1116 1118 1120 1120 1119 1118 1117 1112 1112 1116 1116 1125 1118
014 1116 1114 1116 1119 1122 1121 1121 1119 1116 1117 1116 1115 1117 1126 1118
015 1115 1115 1116 1118 1120 1120 1120 1118 1118 1116 1115 1113 1116 1126 1118
016 1116 1116 1117 1118 1123 1118 1118 1117 1115 1114 1114 1116 1116 1120 1117
017 1115 1115 1115 1118 1120 1118 1120 1116 1116 1114 1115 1114 1117 1121 1117
018 1114 1115 1115 1118 1121 1117 1117 1118 1115 1114 1113 1114 1116 1121 1116
019 1117 1115 1115 1116 1121 1117 1116 1116 1115 1113 1113 1114 1116 1121 1116
110 1115 1113 1114 1116 1118 1116 1117 1115 1115 1114 1113 1113 1117 1122 1116
111 1115 1114 1114 1117 1120 1116 1117 1116 1115 1113 1114 1114 1117 1123 1116
112 1114 1113 1113 1118 1120 1118 1117 1118 1116 1115 1116 1115 1116 1126 1117
113 1116 1113 1114 1117 1122 1118 1117 1117 1116 1117 1115 1115 1117 1127 1117
114 1115 1113 1114 1119 1122 1120 1118 1117 1117 1116 1117 1115 1118 1128 1118
115 1114 1112 1114 1118 1120 1118 1118 1117 1116 1116 1117 1114 1115 1126 1117
116 1116 1113 1116 1117 1120 1117 1117 1119 1115 1115 1114 1115 1115 1127 1117
117 1116 1115 1115 1118 1122 1118 1118 1116 1116 1114 1114 1114 1116 1122 1117
118 1116 1114 1114 1117 1121 1117 1117 1117 1115 1115 1116 1114 1116 1126 1117
119 1117 1116 1115 1117 1122 1120 1118 1117 1116 1114 1118 1115 1116 1127 1118
210 1116 1117 1115 1115 1123 1120 1120 1119 1117 1115 1123 1114 1119 1125 1118
平均厚度 1115 1114 1115 1117 1121 1118 1118 1117 1116 1115 1116 1114 1116 1124 1117


