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　　压延是轮胎生产过程中极其重要的环节 ,

尤其在控制物料消耗方面起着至关重要的作

用 ,直接影响轮胎的成本和价格。

在尼龙帘布压延过程中 ,常会出现帘布劈

缝和脱层现象。在压延时 ,若辊距较大 ,则使胶

料与帘布的粘合力较小 ,易出现脱层 ;若辊距较

小 ,又容易出现劈缝和两边脱层现象 ,特别是在

压延 1400dtex/ 2 的 V1 帘布时最易出现这种现

象 ,使物料消耗增大。

我们从设备、原材料和生产工艺方面分析

了产生压延劈缝和脱层的主要原因 ,从而提出

解决措施 ,以提高轮胎的质量。

1 　原因分析

111 　设备

我厂采用的压延设备为 XY24Г1730B 型四

辊压延机 ,在压延时只能采用中高度法克服侧

辊和下辊产生的挠度 ,而对上辊和中辊产生的

挠度不能进行调整 ,因此易出现中间劈缝和两

边脱层现象。

112 　原材料

胶料塑性偏低和生胶强度低会影响压延

质量。若压延胶料塑性偏低 ,则胶料在压延过程
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中的流动性差 ,不能在辊缝中迅速横向流动 ,易

使辊筒两端胶料不足 ,从而出现压延脱层现象 ;

若缩小辊距 ,会导致帘布中间产生压延劈缝 ,而

且两边脱层现象也难以改善。若生胶强度过

低 ,会导致压延操作困难 ,出现压延劈缝或脱层

现象。

帘布两边线稀 (边部密度低于标准要求) 、

包装不严 (帘布两边水分偏高)以及帘线松紧不

一均会导致压延劈缝和脱层。

113 　工艺因素

(1)辊温

辊温主要包括热炼辊温和压延主机辊温。

辊温对压延质量的影响主要体现在胶料粘度和

松弛时间两个方面。

若辊温降低 ,则胶料的粘度增大 ,流动性变

差 ,对辊筒的作用力较大 ,易使辊筒产生较大的

挠度 ,影响压延操作 ;由于胶料的松弛时间随温

度的升高而变短 ,因此降低辊温和胶料温度 ,等

于延长了胶料的松弛时间 ,从而提高了胶料的

粘弹性 ,降低了流动性 ,不利于压延操作。

(2)压延速度

由于橡胶是非牛顿型流体 ,其粘度随剪切

速率增大而减小 ,而剪切速率随压延速度的增

大而增大 ,因此压延速度增大 ,可改善胶料的流

动性。

压延速度减小 ,胶料在一周期内对辊筒的
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从轮胎生产过程中设备、原材料和生产工艺方面分析产生尼龙帘布压延劈缝和脱层的主要原因并提

出解决措施。解决措施包括 :进行设备的配套和改造、控制胶料的塑性值和生胶强度、改进工艺控制条件和加



作用时间越长 ,辊筒所承受的变形功就越大 ,辊

筒产生的挠度也越大。

(3)其它工艺因素

其它工艺因素包括热炼辊距、干燥辊温及

压延张力。热炼时辊距大 ,会导致胶料的均匀

性差 ,不利于帘布的粘合性能 ,出现脱层 ;压延

张力小 ,易造成帘线松紧不一 ,也会导致跳线和

压延劈缝等。

若不严格执行操作规程 ,只在辊筒中部供

2 　解决措施

211 　加强设备的配套和改造

(1)在侧辊与上辊的上方设计和安装了自

动摆胶装置 ,从而避免了在辊筒中部集中供胶 ,

有利于减小辊筒所承受的横向力。

(2)在主机前增设一组锥形扩布装置 ,从而

避免了边部线稀的现象 ,使胶帘布边部密度控

制在工艺范围内。

(3)在干燥机和主机之间设有自动纠偏装

置和几组扩布器。

(4)干燥后的热帘布在进入主机时温度下

降较大 ,会使压延时胶料的热可塑性降低 ,为了

减小帘布与胶料在压延时的温差 ,在主机前增

设了烘线装置 ,使帘布进入主机时的温度达到

40～50 ℃。

212 　控制胶料的塑性值和生胶强度

胶料的塑性值有两种标准 :门尼粘度值标

准 (用于实验和对生产胶料的抽检)和威廉塑性

值标准 (用于车间 3 项快检控制) 。

为了改善压延质量 ,对几种胶料的塑性值

进行了修正 ,见表 1。

表 1 　胶料的塑性值

胶　　料
门尼粘度[ ML (1 +

4) 100 ℃]

缓冲胶 50 ±5 0140 ±0

　　为了保证生胶强度 ,应避免塑炼或混炼过

度 ,同时增大 NR 的并用量 ,使生胶强度达到工

艺要求。

213 　改进工艺控制条件

(1)改进热炼工艺

胶料的热可塑性和分散均匀性与热炼工艺

有密切关系 ,直接影响压延质量。

我厂原有 4 台热炼机 ,其中 2 台用于粗炼、

1 台用于细炼、1 台用于供胶。原来采用软化法

热炼 ,即采用高辊温和大辊距进行粗炼 ,高辊温

和小辊距进行细炼。由于在粗炼过程中 ,辊距

较大 ,使胶料的均匀性较差 ,不利于压延 ,因此

改用低温薄通法进行粗炼 ,高温大辊距进行细

炼 ,这样既保证了胶料的均匀性 ,又保证了胶料

的热可塑性。

调整后的热炼工艺见表 2。

(2)控制主机辊温

为了保证压延所需的胶料热可塑性 ,在焦

烧时间许可的前提下 ,适当提高压延主机辊筒

的温度 ,见表 3。

表 2 　调整前后的热炼工艺比较

项　　目
　　　　　粗　　炼　　　　　 　　　　　细　　炼　　　　　

调整前 调整后 调整前 调整后
供胶

辊温/ ℃

　前辊 60 ±5 50 ±5 65 ±5 65 ±5 70 ±5

　后辊 55 ±5 45 ±5 60 ±5 60 ±5 65 ±5

辊距/ mm 810 ±015 415 ±015 315 ±015 715 ±015 810 ±015

过辊次数 5～6 5～6 3～4 3～4 1～3

容量/ kg ≤190 ≤150 ≤190 ≤190 ≤100
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114 　操作因素

胶 ,让胶料由中间自动向两边流动 ,则会加大辊

筒中间部位的受力 ,使辊筒挠度增大 ,因此易导

致压延帘布中间劈缝和两边脱层。另外 ,侧辊

与上辊、中辊与下辊的辊距调节不当 ,也易导致

压延劈缝。

威廉塑性值

103

外层帘布胶 45 ±5 0142 ±0103

内层帘布胶 40 ±5 0145 ±0103



表 3 　调整前后主机辊筒的温度 ℃

部　　位 调整前辊温 调整后辊温

　侧辊 80～85 95～100

　上辊 90～95 100～105

　中辊 90～95 100～105

　下辊 80～85 95～100

　　(3)控制压延速度

我厂原压延速度规定为 30 m·min - 1 。由

- 1 ,因此在原有 2 台粗炼机

- 1 。

(4)控制干燥温度和压延张力

我厂原干燥温度设定为 50～60 ℃,帘布无

法完全干燥 ,将干燥机辊温调整为 50～90 ℃,

其中双六辊干燥机辊温为 50～60 ℃,双十辊干

燥机辊温为 80～90 ℃。与此同时 ,为了防止尼

龙帘布的热收缩 ,相应提高压延张力 ,将帘布的
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由图 2 可见 ,自控泵的自控系统采用压力

传感器、压力控制器、PLC、变频调速器内部

PID、软启动器等组成的闭环控制系统来实现

恒压控制。

系统控制过程 :选择运行泵和备用泵 ,将转

换开关转到“自动”位置 ,然后启动运行系统。

通过可编程控制器发出指令使变频调速器驱动

电机工作 ,压力传感器从供水主管道上检测来

的压力信号有一路送至变频调速器 ,变频调速

器根据输入信号与内部设定参数进行综合比

较 ,比较后调整变频调速器以控制水泵转速来

保持供水压力恒定 ;另一路压力信号送至压力

控制器与设定的两个压力信号进行比较以决定

备用泵的投入、切除和压力报警。当变频调速

器控制电机达到设定最高频率时 ,变频调速器

发出一路信号给 PLC。如果此时供水压力不

低于设定最低压力 ,将认为是正常压力波动 ,只

有变频调速器最高频率输出信号持续 40 s 以

上才启动软启动器投入另一台泵 ;如果此时供

水压力信号已低于设定最低压力 , PLC 将控制

软启动器立即启动另一台泵 ,以确保供水压力

恒定 ,满足工艺要求。

4 　结语

经改造后的供水系统有如下优点 :

(1)利用高性能变频调速器内部的 CPU 处

理功能进行电机控制和利用智能电机控制器进

行电机控制 ,技术先进、性能优越、可靠耐用。

(2)利用压力控制器进行压力控制和压力

高低报警 ,同时通过压力传感器、压力控制器、

变频调速器等组成的闭环控制系统可靠地完成

了恒压控制 ,可实现可靠地恒压供水。

(3)能够起到明显的节电效果 ,由于此控制

系统能可靠地保证供水压力 ,将原来供水系统

的两台供水泵改为一台正常运行、一台变频运

行 ,变频运行的水泵电机每年可节省 1 156 320

kW·h 的电能。
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于压延速度低 ,对胶料的剪切速率较低 ,压延时

胶料的粘度就大 ,即流动性差 ;而且辊筒所承受

的变形功较大 ,增大了辊筒的挠度。

我厂采用的压延联动装置的压延速度完全

可以达到 40 m·min

的基础上 ,再增加 1 台粗炼机 ,将压延速度提高

到了 35～40 m·min

收缩率和扯断强度控制在工艺要求的范围内。

3 　结语

尼龙帘布压延劈缝和脱层的解决措施包

括 :

(1)制定合理的胶料塑性值标准 ;

(2)采取合理的热炼工艺以提高胶料的热

可塑性和均匀性 ;

(3)提高干燥温度 ,以降低帘布的含水率并

提高帘布温度 ;

(4)选择合适压延速度和压延温度 ,减小辊

筒挠度 ;

(5)加强对进厂原材料的检测 ,并对各岗位

的自检和质检人员严格要求 ,尽量减少人为因

素的影响。
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