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　　子午线轮胎成型工艺参数的设定对成品

质量的影响十分显著 ,而国产一次法成型机

(简称国产成型机)和进口一次法成型机 (简

称进口成型机)在性能上存在差异 ,因此在国

产成型机调试过程中需要对有些参数及时进

行调整。我公司目前有 4 台国产成型机 ,现

就较为重要的一些参数的调整情况作一介

绍。

1　中心灯光标尺

中心灯光标尺的准确性 ,是按轮胎各部

件分布位置要求实施成型工艺的前提条件。

中心灯光标尺用于调整成型机头平面宽度 ,

以及成型鼓上各部件定位及传递环定位 ,它

若发生偏差 ,易造成包布移位、反包偏差等质

量缺陷 ,严重的甚至可能会引起成型时胎面

一侧滚压不实。因此 ,需要经常校正中心灯

光标尺。校正方法 :首先校正扇形板位置 ,以

两侧半月环槽内侧边为基准 ,使扇形板到两

侧半月环槽内侧边的距离相等 ,再把中心灯

光标尺调整到垂直照在扇形板中心位置 ,然

后重新校正两侧灯光标尺及传递环定位。

2　胎坯外周长

胎坯外周长是衡量胎坯质量的重要参数

之一 ,影响此参数的因素很多 ,现就调试过程

中遇到的情况总结如下。

211　半成品部件累积厚度

在机器参数未改变的情况下 ,通过对每

天记录的数据进行分析 ,发现当天测量的胎

坯外周长和前一天测量的胎坯外周长相差 4

～5 mm ,重新对半成品部件的厚度进行测

量 ,发现胎面厚度超出公差范围。通过分析

发现 :半成品部件厚度超差达到 1 mm ,则胎

坯外周长就出现约 6 mm的变化。故必须严

格按工艺要求控制各部件的尺寸。

212　贴合鼓周长

为分析国产成型机和进口成型机所制胎

坯的外周长相差较大的原因 ,首先对两种成

型机的贴合鼓周长、机头宽度、胎面压辊的压

力等重新进行了校正 ,使它们各自处于相同

的数值 ,然后分别测量了成型鼓上胎面/带束

层复合件的外周长、复合定型后胎面/带束层

和胎体等复合件的外周长及胎面滚压和反包

后复合件的外周长。通过对比可以看出 ,在

国产成型机贴合鼓上测出的胎面/带束层复

合件的外周长比在进口成型机贴合鼓上测出

的数值大 8 mm。为进一步分析原因 ,又对

贴合鼓的转速等参数进行了比较 ,未发现有

较大的差别 ,后经长时间地观察发现 ,由于设

备原因 ,国产成型机贴合鼓在贴合完各部件

后转动几圈 ,在其下部 ,胎面/带束层复合件

和贴合鼓之间有间隙。为弥补这一设备缺

陷 ,可调整贴合鼓周长。

213　机头平面宽度

机头平面宽度决定两钢丝圈之间胎体帘

布的长度。机头平面宽度大了 ,在内压作用

下 ,胎体膨胀到最高点的能力加大 ,对胎面/

带束层复合件的作用力提高 ,同时也使之变

形增大 ,从而加大了胎坯外周长 ;宽度小了 ,

就可能出现定型不到位 ,滚压胎面时 ,明显看

到胎面部分变形 ,经 X光检测 ,发现成品胎
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带束层偏离。

214　其它

在滚压胎面时 ,提高胎面压辊的滚压速

度也可减小胎坯外周长 ,但需注意肩部不能

滚压太快 ,否则会压不实 ,造成肩空。必须在

中心胶囊处于低压状态下测量胎坯外周长。

3　胎面压辊压力

胎面滚压对胎坯质量的影响很大。如果

胎面压辊的压力按施工表中的要求设置 ,滚

压效果往往不理想 ,这时一般是通过调整压

力的设定值来解决。

胎面压辊作用于胎面的力 Fs是由内胎

面压辊气缸中气体对活塞杆的作用力 ( Fq)

与弹簧对活塞杆的作用力 ( Ft )之差决定的 ,

即 Fs = Fq

国泰推出耐久型载重斜交

轮胎 9100 - 20
为适应日益发达的高速公路及蒸蒸日上

的运输事业 ,提高载重斜交轮胎的耐久性能 ,

山东成山橡胶集团国泰轮胎有限公司技术部

门自 1997年下半年积极组织攻关 ,他们在参

考国内外同行业生产厂家经验的基础上发挥

自己的创造力 ,对载重斜交轮胎的结构、配方

及施工设计等做了适当调整 ,采用新轮廓及

新的骨架材料 ,推出了耐久、高速新品轮胎

9100 - 20。新品轮胎借鉴了国外先进的设

计 ,采用独特的结构、新颖的花纹及最佳配

方 ,其耐久性能、高速性能及耐磨性能大大提

高。从室内试验看效果较好 ,耐久性能达到

140 h ,高速性能超过 110 km·h - 1 ,达到并超

过了设计要求。目前新品轮胎已投入生产。

(山东成山橡胶集团黄彩霞供稿)
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- Ft。对于同样的压力设定值 ,即

Fq保持不变 ,当滑架前进的距离小时 ,弹簧

的变形大 ,即 Ft 增大 ,则 Fs减小 ,作用于胎

面的力小 ,胎面就会滚压不实 ,此时增大压力

的设定值可以解决。当滑架前进的距离大

时 ,弹簧的变形小 ,即 Ft减小 ,则 Fs增大 ,作

用于胎面的力增大 ,胎面边部打褶 ,同样胎面

会滚压不实 ,这时通过减小压力的设定值可

得以解决。

为保证各机台工艺参数的一致性并便于

检查 ,在调试时 ,先把压力的设定值调为标准

值 ,然后再调整滑架行程挡块的位置 ,使滑架

前进的距离达到合理值为止。

4　胎侧反包

411　侧压辊角度

全钢载重子午线轮胎的胎侧一般采用外

包式 ,在胎侧反包过程中侧压辊角度至关重

要。侧压辊角度大了 ,易出现反包脱开、高度

不够 ;角度小了 ,胎侧被拉薄 ,严重的甚至可

能把整个胎侧沿周向拉脱。侧压辊角度一般

控制在 100°左右较为理想。

412　胎侧反包高度

胎侧反包充气时 ,胶囊充气拉伸胎侧程

度的大小是影响胎侧反包高度的直接因素。

在进气压力和快排压力相同的情况下 ,新胶

囊拉伸胎侧的程度则比旧胶囊小 ,反包高度

不够 ,这可通过增大快排压力得以解决。另

外 ,在反包过程中 ,提高滑架运动的速度也能

够增大胎侧的反包高度。

5　结语

通过对成型工艺参数的调整 ,使我公司

使用的国产成型机在产品产量和质量上都已

达到进口成型机的水平 ,用它替代进口成型

机能够制造出合格的全钢载重子午线轮胎。
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