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　　摘要　分析了国产 TRG/ B 型全钢载重子午线轮胎一次法成型机在生产调试中易出现的问题及成因 ,提

出了相应的解决措施。认为只有不断提高调试水平 ,才能缩小国产设备与进口设备的差距 ,消除隐患 ,利用国

产设备生产出优质的全钢载重子午线轮胎。
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　　在消化吸收意大利倍耐力 TR G/ B 型全钢

载重子午线轮胎一次法成型机技术的基础上 ,

我国制造出了 TR G/ B 型全钢载重子午线轮胎

一次法成型机 (简称国产 TR G/ B 型成型机) 。

该机适用于生产倍耐力技术的全钢载重子午线

轮胎。由于我国基础工业和技术同国外相比存

在一定差距 ,国产 TR G/ B 型成型机在生产调

试中经常出现问题。本文就本公司在调试国产

TR G/ B 型成型机中出现的问题进行了原因分

析 ,并提出相应解决措施。

1 　侧反包打褶

成型中在反包胎侧时胎侧出现皱褶 ,有胶

块凸起或凹下。

原因分析 :

(1)反包胶囊微充气保不住压力。预定型

时两侧胶囊微充气的高度一般以胎侧与扇形块

膨胀高度平齐为好 ,若微充气保不住压力而导

致胎侧下滑或胎侧中部突起 ,到了反包充气时 ,

凸起部位就容易粘到一起而造成打褶。

(2)反包胶囊充气高度不够。由于反包胶

囊充气高度不够 ,因而胎侧膨胀过小 ,待反包胶

囊排完气后 ,反包臂打出 ,伸不进反包胶囊与胎

侧之间而打到胎侧上造成打褶。

(3) 反包胶囊排气慢 ,反包臂等待时间过

长。由于反包胶囊排气慢 (特别是在有助推胶

囊时) ,而反包臂又必须要等到反包胶囊排完气

　　作者简介　王维根 ,女 ,1971 年 8 月出生。工程师。1994

年毕业于合肥工业大学化工系。从事轮胎成型工艺管理工

作。

后才能伸进来 ,或者由于快排调整不当造成反

包臂伸进来等待时间过长 ,胎侧膨胀后又因弹

性回缩下来造成反包臂伸出时打到胎侧上造成

胎侧打褶。

解决措施 :

(1)堵住反包胶囊充气气路的漏气点 ,保证

微充压力 ;使用外表面带网格纹的反包胶囊 ,防

止胎侧下滑 ;在成型辊压完三角胶之后 ,程序中

可编有短暂的反包胶囊充气。

(2)增大反包胶囊充气压力。

(3)调整反包胶囊快排阀到适当的位置 ;调

整快排压力及流量调节阀。

2 　胎侧反包过高或过低

胎侧反包时 ,因胎侧拉伸过大 ,其反包端点

超过胎冠肩部线 ,或因胎侧拉伸不足 ,胎侧反包

端点到胎冠肩部线的距离超过了工艺标准。

原因分析 :

(1) 胶囊充气过大 ,造成胎侧膨胀拉伸过

度 ;或胶囊充气不足 ,致使胎侧反包高度不够。

(2)侧压辊高、低压值设定过高 ;反包臂反

包时高、低压切换点过高。侧压辊压力过大 ,会

将胎侧压薄 ,特别是在高、低压切换点过高时 ,

会造成高压滚压时间过长 ,低压滚压时间短 ,从

而压薄、拉长了胎侧。一般高、低压切换点以三

角胶端点部位为基准 ,否则反包高度不够。

(3)侧压辊的角度不适当 ,平直度差。若侧

压辊的角度过大或过小 ,滚压时就不是以压辊

面而是以压辊边部线或辊轴接触胎侧 ,这样容

易拉伸、拉薄胎侧 ;若反包臂平直度不好 ,如略
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微下垂 ,滚压时同样容易拉伸胎侧 ,严重的甚至

切掉胎侧。

(4)滑架小车后退与反包臂合拢速度匹配

不合理。

解决措施 :

(1)调整胶囊充气压力 ;

(2)适当调整侧压辊压力值及高、低压切换

点 ;

(3) 适当调整侧压辊角度 ,一般以 100°～

110°为最好 ,并保证反包臂不松动 ;

(4)调整滑架小车后退速度和反包臂合拢

速度 ,使之合理匹配。

3 　胎侧反包脱出

成型反包时 ,反包臂从胎侧上脱开。

原因分析 :

(1)反包辊压力过小 ,造成反包辊力量不够

而脱出 ;

(2)反包臂伸进时两辊之间的初始距离太

宽 ,滑架小车的后退速度快而反包臂的合拢速

度慢 ,造成侧压辊与胎坯着合不紧而脱出 ;

解决措施 :

(1)将反包臂的压力调到适当的数值 ;

(2)调整好两辊之间的初始宽度 ,合理匹配

滑架小车后退速度与反包臂合拢速度。

4 　内衬层裁切面不平

内衬层裁切面粗糙、不粘和发硬及裁切面

不好形成凹凸面。

原因分析 :

(1)内衬层裁刀不够锋利 ,刀口卷边、缺口

和 (或)裁刀转动时晃动不平 ;

(2)裁切内衬层时裁刀移动速度过慢或旋

转速度过快 ,使裁刀与内衬层接触时间延长 ,生

热大 ,造成内衬层的裁切面不平产生焦烧 ,严重

时还伴有烟雾出现 ;

(3)内衬层裁刀的冷却效果差 ,不能充分及

时地将裁刀冷却 ,以及裁刀角度不合适。

解决措施 :

(1)重新安装或更换内衬层裁刀 ;

(2)调整裁刀的移动速度和 (或) 更换旋转

电机 (改用低速的) ;

(3)调整裁刀的冷却风管和 (或) 裁刀的角

度。

5 　胎面滚压不实

胎坯的肩部曲线与设计曲线不符 ,肩部拱

起不平 ,不能与胎体着合牢实。

原因分析 :

(1)胎面压辊压力不足。调整胎面压辊的

高、低压时 ,不能仅观察控制柜里压力表的设定

值 ,还应观察控制柜门上的滚压盘实际压力值。

若实际压力值不够 ,则胎面就滚压不实。

(2)胎面压辊的摆转角度不合适。若压辊

摆转角度过大 ,则在胎面肩部滚压曲线不符合

结构设计的要求 ,使肩部看似压实 ,实际里面是

空的 ,将会造成成品轮胎出现肩空。

(3)滑架小车的移动位置和胎面压辊的展

开速度匹配不当。因为胎面压辊的实际滚压压

力 F = F1 - F2 ( F1 为设定压力 , F2 为弹簧压

力) ,若滑架小车的移动位置不当 ,则 F2 的值

大 ,因而实际压力就不足 ,造成压不实 ;若胎面

压辊间距离加宽的速度过快 ,则滚压的部位还

未被压实压辊就移开了 ,造成胎面滚压不实。

(4)胎面压辊与胎面中心线偏移 ,使胎面一

边先压下去 ,而另一边则压不实。

(5)胎面长度过大 ,由于拱起而造成滚压时

起包。

解决措施 :

(1)调整实际压力值 ;

(2)根据设计意图 ,重新调整胎面压辊的滚

压曲线 ;

(3)根据轮胎的规格准确确定滑架小车的

位置 ,然后调整胎面压辊的速度 ,直到胎面压

实 ;

(4)调整滑架小车 ,使胎面压辊的中心线与

胎面中心线及中心灯标的垂面在同一平面上 ;

(5)调整胎面供料压力和检查胎冠长度。

6 　定型不到位

在超定型结束时胎体层与冠带层之间有间

隙 ,未能充分地着合在一起。

原因分析 :

(1)平面宽小 ,使两钢圈间帘布的实际长度

短 ,因而在规定的定型尺寸和允许的定型充气

压力范围内造成定型不到位。
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(2)辅鼓周长大 ,使冠带层的内周长变大 ,

造成定型时胎体即使膨胀到最高点也由于周长

不够而定型不到位。

(3)超定型尺寸偏大。由于平面宽尺寸一

定 ,因而超定型尺寸越大则充气后的高度必然

越低 ,定型越不到位。

(4)充气压力不够 ,胎体未能充分舒展开 ,

造成定型不到位。

解决措施 :

(1)针对 (1) ～ (3) 项原因 ,检查平面宽、定

型和辅鼓周长尺寸。

(2)调整定型充气压力的设定值和 (或) 延

长充气时间。

7 　结语

国产 TR G/ B 型成型机的调试会直接关系

到轮胎的质量和产量。因此 ,应努力提高国产

TR G/ B 型成型机的调试水平 ,消除隐患 ,确保

生产质量。只有这样 ,才能缩小国产 TR G/ B

型成型机与进口设备的差距 ,并用国产设备生

产出优质的全钢载重子午线轮胎。
收稿日期　1999205211

上半年汽车商品进出口双增长
　　根据海关总署资料整理的结果表明 ,1999

年上半年全国汽车商品进出口总额均有较大幅

度的增长 ,其中 ,进口总额为 9106 亿美元 ,比上

年同期增长 16171 % ;出口总额为 5126 亿美

元 ,同比增长 19107 %。但整车 ,特别是轿车进

出口数量却明显下降。

　　进口的具体情况为 :一季度进口总金额为

4113 亿美元 ,比上年同期增长 21 % ;二季度进

口总金额为 4193 亿美元 , 比一季度增长

112 % ,比上年同期增长 13134 % ,增长速度有

所减缓。进口总金额分产品来看 ,各类汽车为

3145 亿美元 ,同比下降 2131 % ;发动机为 1106

亿美元 ,同比增长 116104 % ;汽车零件、附件及

车身为 414 亿美元 ,同比增长 24149 % ;摩托车

为 65153 万美元 ,同比增长 2136 倍 ;挂车和半

挂车及其零件为 621120 万美元 , 同比下降

11108 %。值得注意的是 ,轿车上半年进口数量

比上年同期下降 11147 % ,但进口金额却比上

年同期增长了 6198 % ,这说明轿车的单车汇率

有所提高。

　　出口的具体情况为 :一季度出口总金额为

2126 亿美元 ,同比增长 19109 % ;二季度出口总

金额为 3 亿美元 ,同比增长 19106 % ,基本保持

等速增长。出口总金额分产品看 ,各类汽车为

4 240155 万美元 ,同比下降 42197 % ;发动机为

481148 万美元 ,同比增长 106147 % ;汽车零件、

附件及车身为 36 033100 万美元 ,同比增长

34179 % ;摩托车为 3 906189 万美元 ,同比增长

31187 % ;挂车及半挂车及其零件为 7 864158

万美元 ,同比增长 16188 %。出口主要是以汽

车零件、附件及车身为主 ,各类汽车的出口下降

幅度较大。

　　纵观近 5 年全国汽车商品进出口情况

(1994 年进口 47 亿美元 ,出口 5 亿美元 ; 1995

年进口 26 亿美元 ,出口 7 亿美元 ;1996 年进口

20 亿美元 ;1997 年进口 18 亿美元 ,出口 8 亿美

元 ;1998 年进口 2011 亿美元 ,出口 8 亿美元)

可以看出 ,进口总体发展趋势逐年下降 ,出口发

展趋势逐年上升。

　　根据前 5 年及 1999 年上半年的完成情况

来看 ,预计 1999 年全年进口总额为 22 亿美元 ,

出口总额为 10 亿美元。

(摘自《汽车商报》,1999208203)

我国上半年分车型汽车销售量 辆

项　　目 上半年 去年同期

汽车总计 847 909 803 060

　载重汽车 366 349 330 963

　　重型载重汽车 22 072 16 507

　　中型载重汽车 90 020 96 582

　　轻型载重汽车 184 507 146 680

　　微型载重汽车 69 750 71 194

　载客汽车 221 468 222 314

　　大型载客汽车 3 403 2 292

　　中型载客汽车 12 358 7 173

　　轻型载客汽车 75 314 84 637

　　微型载客汽车 130 393 128 212

　轿车 260 092 249 783

(相 　泰摘自《上海汽车报》,1999208208)
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