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!!摘要!分析航空轮胎胎侧疤痕和裂口的产生原因"并提出相应解决措施$通过采取适量增大成型机机头鼓肩深

度%胎圈包布边缘的弧形胶条尺寸由厚"17FF&宽0%FF改为厚017FF&宽$%FF"并在其上加贴胶片%硫化前清洁

胎坯表面"并刷汽油进行打毛处理%确保胶囊上下盘和硫化机中心机构不漏水以及模型排气性能良好等措施"有效改

善了航空轮胎胎侧疤痕和裂口问题"提高了成品合格率$
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作者简介!张虹!!9#95#"女"辽宁营口人"沈阳三橡轮胎有限

责任公司工程师"学士"主要从事航空轮胎的结构设计工作$

!!沈阳三橡轮胎有限责任公司!原沈阳第三橡
胶厂#是我国航空轮胎的专业生产厂"通过分析公
司多年来航空轮胎不合格品的统计数据发现"航
空轮胎胎侧疤痕和裂口缺陷所占比例很大"尤其
是近年来新开发的一些大规格&三钢丝圈的航空
轮胎"如"%1%%J"%"!%0%C07%"$#C!#和$9C
!6等航空轮胎较为严重$

!!胎侧疤痕和裂口属轮胎外观质量问题"对轮
胎使用性能影响不大"但国军标规定轻微的胎侧
疤痕和裂口可以修复"胎侧疤痕和裂口严重的轮
胎只能按不合格品处理"给公司造成了一定经济
损失$为解决这个问题"对航空轮胎胎侧疤痕和
裂口的产生原因进行分析"并提出相应解决措施"
取得了良好效果$本文以!%0%C07%航空轮胎
!三钢丝圈#为例简要介绍如下$

!!胎侧疤痕和裂口的表现形式
胎侧疤痕和裂口多发生在轮胎胎侧水平轴下

到钢丝圈之间的区域!见图!#"大体分为两类’一
类是类似缺胶的疤痕和裂口"分布于胎侧表面"通
过打磨修复可以磨平"表面只留下磨痕"面积不会
扩展%另一类疤痕和裂口表面看上去很小"但打磨
修复时其深度和宽度均有扩展的趋势"且越磨越
大甚至无法修复$后者对轮胎成品质量影响较
大"若不采取解决措施"极易出批量质量问题$

图!!胎侧疤痕和裂口的位置

"!原因分析
!!#窝气$硫化模型排气孔数量不够或被堵

塞"硫化过程中胎坯和模型之间的气体不能顺利
排出"胎体表面因窝气而产生胎侧疤痕和裂口$

!!!"#硫化机中心机构漏水或漏气$由于采用
自动定型硫化机硫化大型航空轮胎"若硫化胶囊
上下盘松动或中心机构密封圈损坏"硫化时胎坯
表面会有水或潮气"使胎坯表面产生水疤等缺陷$

!!!0#胎坯表面未处理干净$胎坯在存放和运
输过程中"由于地面和周围环境不好"表面容易粘
上灰尘和杂质"若硫化前未处理干净"胶料在流动
中会因表面杂质的隔离作用而不容易粘合$

!!!$#胎坯表面喷霜"胶料流动性不好$成型好
的胎坯按工艺要求应放置一段时间才能硫化"以
保证胎坯内汽油和水分等挥发干净$若胎坯没有
在规定的时间内硫化"存放时间过长"会造成胎坯
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表面喷霜!胶料的粘合性能和流动性大大下降"

!!#7$硫化前模型表面涂硅油过多或涂抹不均
匀"硫化装胎前!模型的钢圈部位要涂适量硅油
以便启模!若所涂硅油过多或涂抹不均匀造成局
部堆积!则轮胎容易产生裂口"

!!##$胎坯存放中胎圈部位变形"质量较大的
胎坯存放时若长时间直立放置而不移动!与地面
接触的一侧胎圈部位就容易被压变形!在钢丝圈
上部形成很深的凹陷!硫化时变形部位难以恢复
原状!易产生胎侧疤痕和裂口"

!!#6$胎圈部位材料不足!硫化时胶料向材料不
足部位流动产生难以修复的胎侧疤痕和裂口"

!!#成型后胎坯的钢丝圈上部区域#成型机头
的鼓肩深度位置$有明显的凹陷!凹陷较深会导致
材料不足!硫化时附近的胶料便向该处流动"

!!$为便于成型操作%滚压胎圈及卸胎坯!设计
成型机头曲线时成型机头鼓肩深度取值较小!成
型时钢丝圈向外凸出!造成胎坯胎圈部位凹陷"

!!%轮胎钢丝圈数量多!胎坯胎圈宽度较大!并
且成型时帘布会形成一些褶子使半成品胎圈宽度

较成品大!成型后胎圈部位向外凸出!导致较深凹
陷的形成"硫化时其它部位的胶料在硫化压力的
作用下流向凹陷部位与模型之间的间隙!如果胶
料流动性不好%胎坯表面处理不当或流动胶料不
足以填充凹陷部位!就会产生裂口"

$!解决措施
#!$设计成型机头时!在保证成型工艺的前提

下!机头鼓肩深度取值尽量大一些!保证成型好的
胎坯胎圈部位无明显凹陷"

!!#"$航空轮胎一旦定型!其成型机头曲线轻易
不会改变!故必须在施工设计和工艺上采取一些
补救措施来解决"

!!#用弧形胶条和胶片将胎坯胎圈凹陷部位填
平"!%0%C07%轮胎胎圈包布边缘的弧形胶条尺
寸由厚"17FF%宽0%FF改为厚017FF%宽$%
FF!并在其上再贴一层厚"1%FF%宽6%FF的
胶片来填充凹陷部位"

!!$硫化前对胎坯表面进行特殊处理!首先用
抹布清洁胎坯表面!保证表面无杂质和异物!然后
边刷汽油边用毛刷对表面#尤其是胎圈部位$进行
打毛处理!打出新鲜表面后在容易产生疤痕和裂
口的部位涂一层瑕疵防止剂 A,B5$%!以改善该
部位胶料的流动"

!!%硫化前仔细检查胶囊上下盘和硫化机中心
机构是否漏水!若漏水及时维修&用抹布蘸少量硅
油涂于模型的上下钢圈!并保证硅油不聚集"

!!)检查模型的排气孔!每次硫化结束时仔细
检查排气孔是否被堵塞!若被堵塞则及时进行清
理"若判定疤痕和裂口是因窝气产生!则在模型
相应位置加开风线和风眼"

!!*半成品在干燥室中最好放在布兜里!若直接
直立放在地面上!则须定期移动!防止胎体变形"

%!结语
采取上述措施后!"%%$年!%0%C07%航空轮

胎成品合格率比"%%0年提高了!4M!为公司创
造了良好的经济效益"将这些措施推广应用于其
它大规格航空轮胎!如"%1%%J"%和$#C!#轮胎
等!成品外观质量均得到明显改善"
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新奥迪A#Z轿车轮胎配置了气压监控装置"
轿车行驶中!气压监控装置时刻监控着$条

轮胎的气压"其工作原理是’每条轮胎的气门嘴
处装有一个压力传感器和信号发生器!向控制单
元报告轮胎气压"当某一条轮胎气压损失时!可
通过驾驶员信息系统报警"轮胎气压损失0%M
时为黄色报警!损失7%M时为红色报警"汽车行
驶"%(以后!并且时速在"%KF以上!控制单元每

0%(检查一次轮胎气压"如果轮胎气压每分钟损
失"%Kd*!则每秒向控制单元报告!次&如果轮
胎气压每分钟损失7%Kd*!则为红色声光报警"
更换轮胎后要进行初始化!行驶一段时间后

可以自动识别"其程序是’首先保证轮胎气压达
到轮胎使用指南中的规定值!并在 NN̂ 中存储&
以$%KF(RJ!以上的速度持续行驶"%F’>!避免
与其它配备轮胎气压监控装置的车辆并行!以免
受其它车辆的信号干扰"
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