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　　1996年 6月 ,我厂半钢子午线轮胎胎体

15 %。为此 ,我们对出现质量问题的原因进

行了分析并提出了解决办法。

1　出现的质量问题

轮胎出现的质量问题有 3 种类型 :轮胎

充气后胎侧出沟、胎侧凹凸不平以及胎侧凹

陷。

2　原因分析及解决办法

(1)充气后胎侧出沟

通过对各种规格轮胎的对比分析发现 ,

采用二段成型无胶囊卡盘胎圈外卡成型方法

成型的轮胎比采用胎圈内卡成型方法出现的

问题少。这是由于胎圈外卡成型比内卡成型

使胎体帘线受力小的缘故。

由于胎体帘线品种的改变 ,原来人造丝

轮胎所采用的二段成型风压及两卡盘间距已

不适合聚酯帘线轮胎的要求。由于二段成型

胎圈内卡两卡盘间距太大 ,造成胎体帘线受

力过大 ,分布不均 ,提前伸张或局部从反包不

实处伸出来 ,帘线长度比原设计长度大。另

外 ,由于胎坯高度的不同 ,所采用的一、二次

定型高度不合适 ,在硫化时 ,帘线在型腔内不

能充分按设计要求伸张 ,因此在胎侧部位胎

体帘线有打弯现象。

为此 ,我们针对不同的成型方法 ,对二段

成型的风压及两卡盘的间距进行了调整 ,并

相应调整了硫化一、二次定型高度 ,消除了胎

侧出沟现象。

(2)胎侧凹凸不平

胎侧凹凸不平的部位一般在胎侧帘线的

搭接处及劈缝处或是在型胶的接头处。使用

聚酯帘线后 ,因胎体减薄 (为 1或 2层) ,故要

求材料分布不能有很大的差异。而由于聚酯

帘线的挺性较大 ,若局部帘线分布不均 ,会造

成充气后受力膨胀不均 ,使胎侧出现凹凸不

平现象。

为此 ,在压延时应特别注意干燥辊温度

不宜过高 ,一般约为 75 ℃;扩布器扩布一定

要均匀 ,以防边密 ;卷取温度要小于 45 ℃;帘

布裁断时一定要按工艺要求撕下不合格的帘

布 ;接头压线数量应为 2～3 根 ;内衬层及其

它胶片贴合时要保证其厚薄均匀 ;成型时 ,帘

布及型胶不得拉伸 ,型胶接头要对接且要接

牢接实 ,各个接头要均匀错位 ;1 #及 2 #帘布

接头压线 3～4根 ,并成 180°角错开。

(3)胎侧凹陷

由于聚酯帘线半钢子午线轮胎采用热板

式硫化机硫化 ,卸压启模后 ,轮胎本身积存着

很高的热量 ,如在无压力自然状态下冷却 ,聚

酯帘线就会收缩变形。当轮胎高速运行时 ,

生热较大 ,胎体将会胀大 ,变形的帘线受力也

不均匀 ,会产生打弯 ,造成胎侧凹陷、磨肩及

肩裂等早期损坏现象。因此 ,使用普通聚酯

帘线作胎体 ,应在轮胎硫化后 1 min内 ,在规

定气压下进行时间为一个硫化周期的后充

气 ,使聚酯帘线在伸张的状态下冷却定型 ,这

不仅能减少胎侧凹陷现象 ,还能改善轮胎的

均匀性。
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由采用人造丝改为采用普通聚酯帘线 ,轮胎

销售后短短 3个月因质量问题的退回率达到



轮胎压延帘布在线检测系统
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　　摘要　在线检测系统正在不断改进 ,以满足轮胎工业日益发展的迫切需要。一个在这个领域非常

有名的专业公司的最新革新是将轮胎压延帘布在线检测系统连到一个评价软件包上 ,能在屏幕上显示

实时的生产数据 ,并可打印出每次的检测报告供随后进行分析。

　　过去几年 ,世界轮胎市场发展突飞猛进 ,

轮胎供应商之间的竞争也日趋激烈 ,这使得

世界轮胎工业发生了巨大的变化。

面对当前必须同时降低生产成本和提高

产量的问题 ,轮胎制造商比以往任何时候都

更需要新的自动化生产技术。为在市场上提

高竞争力 ,轮胎制造商必须考虑安装提高质

量和工艺控制水平的在线检测系统 ,同时这

也是提高劳动生产率的一项关键性投资。

生产轻量化高性能轮胎的压力及同时必

须遵守的更为严格的工业安全法规要求生产

商不断实施更高的质量标准。

在线检测系统的新发展应可提供更高的

质量和工艺控制水平 ,使得用优化的生产工

艺来降低生产成本和提高产量成为可能。自

动检测系统应可确保 :

·骨架材料表面始终保持 100 %的覆胶

率 ;

·能够可靠地检测和报告生产问题产生

的原因 ;

·能够及时发现生产问题 ,迅速确定问题

的产生原因 ,使生产工艺得到控制 ;

·随时提供全部质量保证和工艺控制的

检测数据 ;

3　结语

通过采取上述解决办法 ,聚酯帘线半钢

子午线轮胎经常出现的质量问题基本得到了

解决。经过一年多的市场调查 ,产品质量稳

定。
收稿日期　1998201215

724第 7期　　　　　　　　　　　黄家明摘译 1 轮胎压延帘布在线检测系统 　　　　　　　　　　　　　　

·可提供所有的统计和分析检测数据 ,以

供优化工艺控制程序 ;

·优化和改进生产工艺控制及质量控制 ,

特别要针对于满足 ISO 9000的要求 ;

·在线的质量和工艺控制 ,要易于操作和

管理 ,为了满足减少操作人员的要求 ,只需一

人进行控制。

单用目测方法是不可能得到以上这些结

果的。在生产速率相对较低的压延帘布生产

线上 ,目测也仅能得出统计性的结果 ,而且这

一结果由于受恶劣而单调的工作环境导致的

人为误差的影响而十分不精确。

1　在线检测

Schenk博士公司 ,一个世界一流的自动

化表面检测系统供应商 ,正在推广其新的轮

胎压延帘布在线检测系统。图 1为一条压延

生产线上完整配置的检测系统基本布置图。

这个系统以 CCD摄像扫描仪技术与最

新的评价电子仪器相结合为基础。还专为控

制帘布压延而开发了一个新的评价软件包。

配置于现有压延生产线的检测系统由 2

个子系统构成。系统的积木式组件允许生产

商根据不同的要求进行步进式组装配置。

帘布检测子系统为进行帘线检测而装配

了一条高分辨率的测试通道 ,以准确测量帘


