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　　成型在子午线轮胎整个制造过程中是一

个极为重要的工序。成型质量关系到成品的

径向力和侧向力波动、静和动平衡度、胎面磨

损状态和行驶里程以及汽车的操纵性能等。

子午线轮胎的优越性很多 ,但工艺操作的精

度是性能保证的前提。子午线轮胎成型工艺

要求与斜交轮胎相比复杂得多 ,因此要求有

较高素质的成型操作人员。现将成型操作中

的一些工作总结简要介绍如下 ,仅供成型操

作人员参考。

1 　操作前的准备工作

操作前的准备工作主要是将气密层、纤

维帘布层、钢丝帘布层放置到供料架上 ,供料

架的挡板调正 ,要求帘布层的垫布缠绕要正 ,

并将各部件灯光标准线按要求调整准确 ,使

各部件不跑偏、均匀地贴在成型机头上。

2 　气密层供料

气密层胶片要均匀并按一定角度裁断。
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贴气密层胶片时要采取自动一周贴合 ,这样

可以使胶片牢牢地贴在成型机头上。有的成

型操作人员采用脚踏开关断断续续地贴合 ,

这样胶片伸张不一 ,宽窄不一。裁断气密层

胶片的角度一般为 30°左右 ,和帘布层保持

一定的角度 ,使其接头受力分散。如接头不

粘 ,需适当刷少量汽油 ,挥发干后再接。接头

一般为 3～4mm 左右。用压辊将接头压牢 ,

防止膨胀时接头拉开。如果气密层和帘布层

贴在一起 ,接头处过厚 ,将造成硫化成品胎侧

垂直起棱 ,直接影响产品的均匀性。无论是

气密层、帘布层还是其它部件 ,接头处都易存

有汽油 ,所以各接头都要顺接 ,汽油顺刷 ,防

止刷汽油时将接头冲开。

3 　胎体帘布贴合要求

(1)胎体帘布要在成型鼓上摆正。子午

线轮胎胎体帘布层是无角度的 ,如在上帘布

层时摆得不正 ,在贴帘布层过程中 ,尚需两边

找齐 ,人为地使其角度发生变化 ,并且在接头

时会造成一边接头大 ,一边接头小 ,一边要拥

接 ,一边要拉接 ,使接头部位帘线弯曲。如果

贴合后的帘布层边缘拥接 ,撞钢丝圈时有可

蚀 ,最好使用 HTSNa 部分替代钴盐粘合增

进剂。因为钴盐粘合增进剂的独特性能 ,在

轮胎工业中它仍起主要作用。然而用 HT2
SNa 部分替代是有可能的 ,它能减少钴盐的

用量并可降低成本。
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能和指形片相碰 ,会使帘布层局部拥起 ,造成

帘线伸张不均、打弯 ,断面宽度发生变化 ,直

接影响产品的质量。

(2)贴帘布层时必须两边都用指示灯光

线找正。因为帘布层从供料架向成型鼓上运

转时多少都会有一些拉力 ,宽度和角度都有

些变化 ,如用一边光线找正 ,会造成帘布层距

中心一边宽、一边窄 ,反包高度高低不一。另

外 ,轻型载重轮胎一般为两层反包 ,两层的级

差也会有的过大或过小 ,反包后帘布层端点

和三角胶的过渡部位很不均匀 ,在硫化后充

气时可明显看到在反包的周向部位有沟 ,由

于胎侧部位胶料基本没有什么流动 ,成品轮

胎常常会出现缺胶出疤的毛病。

(3)为了防止在膨胀时接头处拉开裂缝 ,

第一层帘布层接头压线 3～4 根 ,每层帘布接

头不多于 3 个 , 每片帘布宽度不能小于

100mm ;第二层帘布接头压线为 1～2 根 ,层

与层之间接头错开 ,压实 ,有气泡时扎掉。

4 　钢丝圈及小部件操作要求

帘布层要包紧成型鼓 ,指形片正包时两

边速度应一致 ,并调整好指形片与机头的距

离。帘布层包紧成型机头是非常必要的 ,在

指形片正包过程中 ,两边指形片不同步 ,一快

一慢 ,如果帘布层包得不紧 ,指形片快的一边

常使帘布层有所移动 ,造成反包高度不一致。

另一方面 ,指形片与成型机头距离也要调整

合适 ,当指形片正包时 ,如果正包不到位 ,撞

钢丝圈时撞得不紧 ,用杯形辊反包时常常将

钢丝圈压歪 ,胎圈部位局部压空 ,还会出褶

子。杯形辊本身的不足也会在反包辊压时将
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帘布向同一方向扭转成一定的角度 ,造成反

包高度不一致 (如果反包均匀 ,不会有角度变

化) 。

为了提高成品的均匀性 ,对方钢丝圈的

接头要分为一上一下均匀地错开 ,并增加钢

丝圈、三角胶刷胶浆的粘度。对钢丝圈的直

径应严格地控制 ,必须和扣圈盘相吻合。钢

丝圈直径过大或过小 ,都会使钢丝圈撞不正。

撞钢丝圈的风压一般不低于 016MPa ,延时 2

～3s 为宜。对各小部件要做到所有接头错

开 ,接口有坡度 ,定长去两头 ,接头对接 ,接

牢、压实。对胎侧胶要求不拉伸、不拥起、接

头有角度、按标准线找正、平接 ,不能过厚 ,接

牢 ,压实。

5 　二段中心的调整

这里所谈的是二次法成型机。一般要求

定中心的指示灯光垂直于二段带束层鼓 ,打

在二段成型鼓中心点上。但根据现在的设备

情况 ,指示灯调整垂直还有一定的困难 ,所以

在调整中心线时 ,必须非常认真。要求指示

灯架不要固定在成型机架上 ,防止操作时设

备本身的振动影响指示灯的准确性。可采取

下列几种调中心线的方法 :

(1)以带束层贴合鼓中心与夹持环中心

找正 ,再与二段成型后胎坯膨胀的最高点尺

寸中心找正 ,按指示灯使三点都在一条线上。

这样调整 ,其中心误差不超过 1mm。

(2)以带束层贴合鼓中心与夹持环中心

找正 ,二段成型机从机台某一点定位 ,和二段

成型机胎坯膨胀后的最高点尺寸中心找好垂

直位置。此方法也很准确。

(3)以带束层贴合鼓中心与夹持环中心

找正 ,再和二段成型机卷轴中心找正。但考

虑到指示灯不是绝对垂直的 ,这样调整误差

比较大 ,需多次调整找中。

(4)一段胎坯刺中心线 ,然后在二段成型

机上加内压膨胀胎坯 ,按胎坯上的中心线找

中 ,然后将胎坯放掉内压再进行下一步工作。

每天成型第一条都要调整一次。在调整过程

中胎坯本身也有很大的伸张。

以上几种方法 ,建议采取第一或第二种。

6 　带束层贴合要求

子午线轮胎的均匀性是轮胎的一项重要

性能。带束层是子午线轮胎的重要部件 ,它
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在很大程度上决定着胎体的变形 ,并且承受

着一定的应力 ,对轮胎的均匀性有很大的影

响 ,因此要严格控制带束层的角度、宽度、接

头和方向。带束层的排列方向对子午线轮胎

质量性能有一定的影响。带束层的角度方向

对轮胎的角度效应起很大的作用。根据我国

的交通规则 ,车辆靠右行驶 ,轮胎的角度效应

应为“+ ”值 ,经多次试验证明 ,若想达到“+ ”

值的结果 ,成型时与胎面接触的带束层的裁

断角度以向上左为好 ,如附图所示。根据多

题 ,以及与此有关的公路左行和右行规则 ,你

们是怎样考虑的 ?

答 :我们不是这样考虑。我们设计的轮

胎角度效应为零。如果某种轮胎的角度效应

不是零 ,就必须及时校正 ,重新设计。

问 :带束层的排列对角度效应的影响在

力学上怎样考虑 ?

答 :这个问题很复杂。一般说来应先经

过计算机进行处理 ,然后再经过试验分析及

调整 ,才可以确定带束层的排列。

对带束层钢丝帘布接头 ,有的厂接头压

半根线 ,经 X 光检查钢丝帘线有的有交叉现

象 ,笔者认为以对接为好 ,要接牢、压实 ,保证

不开缝 ,这对轮胎的均匀性有一定的好处。

带束层角度的误差对其斜边长有很大的

影响。例如 ,120mm 宽的带束层 ,角度为 18°

时 ,斜边长为 38814mm ,角度为 1815°时 ,斜

边长为 37812mm ,同一宽度角度差 015°,斜

边差 10mm 左右。由于两块帘布的斜边长不

同 ,对接时就很困难 ,为了两层找齐常常造成

将所余的大角和另一块带束层搭在一起 ,并

且此处搭接的宽度不一 ,两层交叉的带束层

附图 　钢丝带束层的贴合方向

帘布差级也达不到设计要求。

带束层贴合的允许误差范围为 :

宽度 　±1mm ,偏歪值 　±1mm ,级差

偏歪 　< 2mm ,斜边 　< 3mm ,带束层接头

　不超过 3 个 ,每块带束层长度 　> 155mm。

贴胎面和带束层必须严格按工艺规程要

求去做 ,如果胎面和带束层贴得不正 ,成品胎

里明显出沟 ,帘布层第一层帘线裂缝 ,行驶时

就会发生摆动 ,使动平衡性能变差。

7 　胎面接头大小及长度对均匀性的影响

成型部件接头的分布 ,直接影响轮胎的

均匀性、乘坐舒适性、车辆操纵稳定性以及轮

胎的使用寿命。挤出后的胎面裁断成条放在

百叶车上 (打卷胎面除外) ,需要二次定长 ,因

为挤出后的胎面两头比较宽、厚 ,在定长时必

须把两头去掉。但有的厂只切一边 ,而另一

边仍为挤出后的尺寸 ,在二段带束鼓上接头

时 ,一边宽厚 ,一边窄薄 ,两边坡口也不一致。

二段膨胀用压辊压时接口处会压不牢 ,脱空。

根据成品里程试验 ,大部分都是在胎面接口

处开始脱空起鼓。所以胎面必须切两头 ,接

头不能过大、拥起 ,并用工具压牢、排出空气。

8 　严格控制二段成型时内压、钢丝圈卡盘宽

度及胎坯外径

带束层与胎面贴在一起移到二段成型机
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次试验 ,采取这样的角度 ,绝大部分结果都是

“ + ”值。对角度的方向也有些不同看法 ,有

的认为只要带束层交叉 ,角度方向朝向左右

都可。但是否确切尚需商讨。《轮胎工业》

1991 年第 10 期曾登载过一位专家如下的看

法 :

问 :对于带束层的排列引起的侧偏角问



中心上 ,充内压将成型一段胎坯膨胀 ,与带束

层顶紧。一般内压控制在 011MPa 内 (无胶

囊成型) 。充气压力的大小需考虑充气后胎

坯外周长是否符合设计外周长的尺寸 ,如气

压过大 ,胎坯外周长超标 ,硫化时胎坯不易装

模 ;如二段充气压力小 ,当用后压辊压胎冠时

压不实 ,尤其是两个胎肩部容易脱空。在这

种情况下 ,可保持原来内压 ,将两钢丝圈卡盘

适当放宽 ,使外周长减小。但钢丝圈卡盘过

宽会造成硫化装胎困难。

压不牢 ,尤其是胎面接头部位肩部空气也不

排出 ,就直接将胎侧包上 (侧包冠) ,严重影响

了产品质量。根据笔者的经验 ,应在保证设

计要求的前提下 ,将胎坯内压与后压辊风压

调整合适 ,压胎肩时不要过快 ,留一定的延时
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相关行业

我国微型汽车市场将继续扩大
专家分析认为 ,“九五”期间 ,我国微型汽

车市场将继续扩大。

据介绍 ,“八五”期间 ,我国汽车年增长率

由 1992 年的 5218 %下降到 1995 的 5 % ,而

同期微型汽车的年均增长率却在 40 %以上 ,

市场份额不断扩大。预计“九五”期间将继续

保持这一势头 ,到 2000 年 ,年需求量将在 80

万辆左右。

专家分析 ,今后相当长一段时间内 ,微型

汽车市场的扩张将主要表现在以下 4 个方

面 :

(1)微型汽车将作为先导车型率先进入

家庭 ,成为人们理想的代步工具。微型汽车

具有价格便宜、使用成本低、耗油量低、方便

灵活、功能多样、用途广泛等特点 ,在目前轿

车价位过高的情况下 ,将成为进入家庭的首

选车型。

(2)第三产业的不断壮大将扩大微型汽

车的市场容量。由于第三产业大多小而精 ,

开办费较小 ,无法与高档车的昂贵价格匹配 ,

微型车的廉价和实用使之成为三产企业争相

购买的对象。因此 ,随着我国经济的增长 ,现

代化水平的提高 ,第三产业的发展加快 ,对微

型车的需求量相应会随之增加。

(3)出租汽车市场将成为微型汽车稳定

的市场需求。目前 ,微型客车的最大市场是

出租行业。前一个时期 ,由于某些城市、地区

的行政干预 ,对低排量、小型车进入城市进行

限制 ,使很多城市的“面的”数量减少。1996

年 8 月 29 日 ,国务院办公厅转发了国家计委

意见 ,取消了这些限制 ,为微型车的销售打开

了通道 ;同时 ,由于“面的”受到老百姓欢迎 ,

北京等地规定出租车更新时还可以换“面

的”,这使微型客车继续占领出租车市场成为

可能。

(4)农村市场需求量不断扩大。随着农

村经济体制改革的深入 ,乡镇企业发展迅速 ,

目前其产值已占国民经济的 1/ 3 左右。乡镇

企业发展将刺激汽车的需求。1995 年全国

乡镇企业的汽车保有量已达 360 万辆 ,预计

到 2000 年 ,年需求量将达 600 万辆以上。既

可作为代步工具 ,又可作为生产工具的微型

汽车将成为这一需求的主体。

(摘自《上海汽车报》,1996 ,12 ,8)

571第 3 期 　　　　　　　　林树河等 1 浅谈子午线轮胎生产主要工序之一 ———成型 　 　　　　　　　　　

如果带束层泛白 ,两胎肩也不容易压牢 ,

带束层需要刷胶浆。在实际工作中常有肩部

时间 ,压胎肩时后压辊不能打滑 ;如有压不到

之处 ,必须用工具修好、压实 ,再反包胎侧。

总之 ,成型的好坏是保证轮胎成品质量

的关键 ,为了做出完全合格的胎坯 ,操作人员

要严格执行厂内所制订的操作规程和工艺规

程。


