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图2　胎面终口型后进胶口示意

为宜，后进胶口总高度与预口型高度比值一般为

0. 65～0. 75。
2. 2　胎面后进胶口斜平面的倾斜度

全钢子午线轮胎胎面终口型后进胶口由3个
平面组成，其中上下两个斜平面（见图2）的倾斜度

对破边缺陷有较大影响，如果倾斜度太大，胶料未

出终口型末端即提前释放压力，胎面会出现破边

缺陷，因此要求斜平面倾斜度尽可能小，表面越光

洁越好，有利于胶料流动。

2. 3　胎面终口型宽度与半成品宽度的差值

全钢子午线轮胎胎面半成品宽度与终口型

宽度的比值称为总宽膨胀因数，其对胎面破边缺

陷有直接影响。经过试验统计，总宽膨胀因数为

1. 06～1. 08时，一般不会出现胎面破边缺陷，而超

出该范围则胎面破边概率升高。因此，在设计胎

面终口型时，总宽膨胀因数取值应在1. 06～1. 08
之间。

2. 4　胶料杂质

在全钢子午线轮胎胎面挤出过程中，终口型

边部阻力相对中部较大，胶料流动较慢，如果胶

料中杂质尺寸较大，在挤出过程中杂质堵塞在终

口型边部增大阻力，则胎面极易出现破边缺陷。

因此，如果在全钢子午线轮胎胎面生产过程中出

现此问题，必须立即停机，将杂质清理后再继续      
生产。

2. 5　胶料粘度

在全钢子午线轮胎部件挤出过程中，胶料性

能对挤出过程的影响极为重要。胶料性能趋于稳

定后一般不会轻易变动。特别是胶料门尼粘度对

挤出过程影响更为直接。如果较多规格产品同时

出现破边缺陷，则应将胶料门尼粘度作为重点追

溯对象。将现场生产胶料取样再次进行门尼粘度

检测，如果门尼粘度不合格，需将胶料回炼，达标

后再使用。

2. 6　挤出压力

我公司全钢子午线轮胎胎面一般为两方三块

或两方两块结构，胎面边部胶料由Φ200 mm冷喂

料挤出机挤出。经过统计分析，Φ200 mm挤出机

挤出压力达到6. 5 MPa以上，胎面不易出现破边现

象。因此，在新口型进行试压过程中需要调整预

口型形状和终口型宽度，既满足半成品尺寸要求，

又保证挤出压力达到6. 5 MPa以上。

3　结语

经过近3个月的攻关，采取以上措施后，我公

司全钢子午线轮胎胎面边部厚度降至1. 5 mm以

内，破边缺陷造成的返回率由0. 03%下降至0. 01%
以内，胎面边部厚度及破边缺陷得到有效控制，满

足工艺要求，既提高了胎面质量合格率，又降低了

制造成本，为企业提质增效做出了较大的贡献。
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丁二烯橡胶两项国家标准发布

近日，由燕山石化检验计量中心起草的国家

标准GB/T 8659—2018《丁二烯橡胶（BR）9000》和
GB/T 8660—2018《溶液聚合型丁二烯橡胶（BR）评

价方法》正式发布，两项国家标准分别于2019年7月
1日和11月1日起正式实施。

本次国家标准修订首次将硫化特性评价纳入

顺丁橡胶评价体系之中，并更新了相应的配合剂，

根据多年的生产实践和质量数据分析，减少了物

理性能的分析频次，降低了行业的分析成本。同

时，通过对国际标准中新增分析方法不合理项的

排查，规避了操作风险。

修订后，两项丁二烯橡胶国家标准的整体水

平达到了国际先进水平，有利于推动国内企业技术

进步，稳定产品质量，增强产品国际市场竞争力。

（摘自《中国化工报》，2019-03-13）


