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　　硫化过程中胶料的流动性、热能供给、硫

化设备和工艺条件执行情况等因素直接影响

外胎质量。而外胎质量缺陷不仅直接影响着

外观合格率 ,而且影响外胎实际使用寿命。

本文就罐式硫化外胎一些常见质量缺陷 (有

些缺陷在前面发表的文章中已有过分析) 进

行分析 ,提出相应的解决措施 ,供同行参考。

1 　原因分析及解决措施

111 　胎趾圆角

产生原因 :

(1)水胎少于 3 排 ,形成恶性循环使用 ,

造成水胎嘴孔扩大、开裂 ;

(2)水检工操作马虎 ;

(3)装模时将插嘴压歪 ;

(4)水胎嘴子本身不正 ,或暗嘴、裂口。

解决措施 :

(1)保证在用水胎有 3 排 ,使水胎能够有

时间恢复疲劳 ;

(2)水检工应精工细做 ,装模时要装正 ,

插嘴不能压歪 ;

(3)加强水胎制作和修补。

112 　胎体变形涨大

产生原因

强度。

2 　结语

PC 控制系统具有可靠性高、抗干扰能力

强、接线检测方便和适应性高的特点。经多

年实践证明 ,适合对轮胎成型机的控制 ,有着

显著的经济效益 ,值得在同行业推广。
收稿日期　1996210221
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:

(1)硫化结束后 ,冷却时间短、压力低 ;

(2)成型后胎坯停放时间太长 ,胎面胶喷

霜发硬。

解决措施 :

(1)按不同规格轮胎的硫化条件确定硫

化后充气冷却时间 , 冷却压力保证达到

0198MPa ;

(2) 成型后胎坯停放时间控制在 2～

96h ,并按先后顺序使用。

113 　第一层帘线弯曲

第一层帘线弯曲一般多发生在胎圈和胎

圈上部 ,即硫化后帘线伸张最小的部位。

产生原因 :

(1)胎坯中帘线伸张不均匀 ;

(2)成型时滚压不当 ,成型后存放不当 ;

(3)帘线假定伸张值取得不合理 ;

(4)定型时水胎未装正。

解决措施 :

(1)加强成型操作 ,使各部件帘线伸张均

匀 ;

(2)胎坯存放严格执行工艺规程 ,单层存

放 ;

(3)合理选取帘线假定伸张值 ;

(4)装正、装圆水胎。

114 　胎冠胶边

产生原因 :

(1)硫化时高压压力不足 ;

(2)装罐落模偏歪 ;

(3)没开高压就给内压 ,内压压力太高。

解决措施 :



( 1 ) 保 证 高 压 压 力 在 13173 ～

14171MPa ;

(2)装罐时模型落正 ;

(3) 每班第一罐要将平衡盘打开 ,涂上

4 # 铅基脂油 ,且毋忘开高压 ,内压压力保证

在 (3104 ±1) MPa 范围内。

115 　崩花

产生原因 :

(1)硫化过硫 ,启模时模温过高 ;

(2)脱模剂不足 ;

(3)模具设计不合理 ,启模方法不当。

解决措施 :

产生原因 :

(1)胶料停放时间过长 ,流动性差 ;

(2)打内压时串汽、跑水 ;

(3)模具排气孔、排气线堵塞 ;

(4)模具设计不合理 ;

(5)模具表面或花纹处有油污。

解决措施 :

(1)半成品停放时间控制在 2～96h ,并

按先后顺序使用 ;

(2) 打内压时出现串汽、跑水 ,则延时 2

～20min 再给外压 ;

(3)定期疏通模具排气孔及排气线 ;

(4)设计新模具时 ,胎面曲折花纹的沟槽

之间要相通 ,以免窝气 ;

(5)保持模具清洁。

117 　杂物

产生原因 :

(1)胶料在混炼、挤出过程中混入熟胶块

或杂物 ;

(2)成型过程中布层间夹有杂物 ;

(3)硫化时操作马虎 ,压有杂物。

解决措施 :

(1)混炼、挤出、成型和硫化各工序要精

工细做 ,加强检验工作 ;

(2)硫化工艺强调擦胎。

2 　结语

外胎硫化出现质量问题后 ,应具体问题

具体分析 ,采取相应措施及时解决 ,这样不仅

能提高外胎合格率和使用寿命 ,而且还提高

企业的经济效益。
收稿日期　1996204208

《欧洲轮胎轮辋技术组织手册》

化工部标准化研究所现有《欧洲轮胎轮辋技术组织手册》一书。该书由欧洲 ETRTO 于

1996 年出版 ,内容包括 :设计准则、试验方法、法定参数、轮胎使用说明等。

在“设计准则”一节中介绍了轿车轮胎、商业车轮胎、拖拉机轮胎、工程机械轮胎、工业及轻

载充气轮胎、轮辋的设计方法。在“试验方法”一节中介绍了快速压紧无内胎轮胎气门嘴的方

法。在“法定参数”一节中介绍了欧洲的各种轮胎速度范围、胎面花纹沟深度、轮胎检验及标志

等。

化工部标准化研究所根据读者需要可分章节提供此书复印件。收费标准 :原文 　1 元/

页 ;译文 　40 元/ 页。联系人 　张金生。地址 　北京安定门外安华里五区 ,邮编 　100011 ,电

话 　(010) 64262386。
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低后再启模。

(2)易撕裂部位多涂脱模剂。

(3)改进模具设计。

116 　花纹棱角呈圆形

(1)调整配方 ,缩短正硫时间 ;使模温降


