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　　摘要 　通过改进现有轮胎翻新设备 ,开发了一种新的胎侧贴合方法。以过去用于将薄垫片胶贴合

到打磨胎体上的设备为基础 ,在一定压力下挤出并贴合胎侧 ,可免去喷涂操作对挥发性溶剂的需要和减

少了因切去搭接处多余材料造成的浪费。另外 ,该加工工艺使用的材料由成本更低的挤出胶条替代了

压延胶片。

　　在本刊以前发表的文献中详细介绍的已

开发并获专利的贴合技术是将薄垫片胶 (厚

1～112 mm) 贴合到打磨过的预硫化 (冷) 翻

胎和模压硫化 (热)翻胎的胎体上。这些机器

有效和可靠地填平打磨面。

·由于贴合时的“熨平效应”,显著地提高

了垫片胶与打磨面的粘合强度 ,也省去了胶

浆喷涂工序。由于胶浆不得不用高挥发性溶

剂配制 ,而这些溶剂对健康有害且易燃 ,因此

这种胶浆喷涂方法正逐渐受到限制。即使完

全不考虑能降低成本这一因素 ,免去胶浆喷

涂也是一项重要的环保措施。

·用塑料薄膜作隔离层卷成卷装在盒内

供应的压延胶片与摆动叠放在盒内或托盘上

图 2 　垫片胶挤出机头与两个胎侧挤出机头的

中心定位组合

1 —主机头 ;2 —主机头端部 ;4 ,5 —主机头中心部位分流形

成的豁口 ;6 —胎侧分机头 ;7 ,8 —胎体分流形成的豁口 ;

9 —胎体 ;10 —胎面 ;11 —膨胀鼓 ;12 —轮鼓 ;13 —传动轴
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现在已大量用于翻胎生产中。

推广这些机器的经济动力是 :

·减少了人工操作 ,主要归因于该机器能

供应的挤出胶条的价格不同。

贴胎侧时 ,胎体的侧面不打磨 ,但用钢刷

打毛 ,通常还必须喷涂胶浆 ,以提供必要的粘

合强度。像垫片胶一样 ,胎侧也是压延胶片 ,

约 1 mm 厚 ,用塑料薄膜作隔离层卷在纸质

卷筒上成卷供应 ,在现场裁成胎侧所需宽度 ,

一般为 70～120 mm。

与贴合到外表面基本是圆筒形的胎体打

磨外表面上的垫片胶不同 ,胎侧必须贴合到

基本是环形且微凸的表面上。由于内缘和外

缘的半径不同 ,在胎侧接头处必然形成一个

三角形或梯形接缝。为避免硫化后出现难看

的疤痕 ,接缝处一定要用手工修整 ,这自然导

致出现废胶边和加大工作量 ,而在使用自动

化贴胎侧机时尤为突出。

在垫片胶中已验证的“在一定压力下挤

出贴合”的方法避免了胶浆喷涂和接缝修整 ,

另外 ,该方法降低的成本与买挤出胶条替代

压延胶片降低的成本相当 ,也避免了贮存问

题 ,并省去了包装及隔离处理的有关费用。

图 1 (略)示出了上垫片胶机和上胎侧机

将胎体调整到对应于挤出机头工作位置的摆

动动作。

图 2 示出垫片胶挤出机头中心是如何堵

截分流以及两个胎侧挤出机头 (6) 是如何固

定在上垫片胶时调整挤出宽度的滑块上的。

具体地说 ,1是垫片胶挤出机头 ,塑化胶



料从挤出机的端部 2 喂入。通过主机头中心

部位分流形成的豁口 4 和 5 ,胶料排入上胎

侧的分机头 6。胎体 9 已与未硫化胎面贴

合 ,当然胎面贴合也可在上胎侧后进行。胎

体固定在轮鼓 12 外的膨胀鼓 11 上 ,轮鼓由

传动轴 13 带动旋转。通过两个豁口 7 和 8 ,

胶料挤到胎体的侧部区域。

胶料在胎侧的熨贴动作如图 3 所示 ,这

是上胎侧分机头横截面 (图 2 中的 A2A 剖

面)示意图。它示出了如何通过调节滑块来

压平胎侧胶以及塑化胶料流 (细密阴影面所

示)是如何熨贴在按箭头示出方向旋转的胎

体上的。胎侧挤出分机头挤出的胶料在贴合

压块 (与转动反向滑动)下形成滚动堆积胶。

图 3 　胶料在胎体侧部的熨贴

40 —胎侧挤出分机头挤出的胶料

　　图 4 (略 ) 所示为适用于胎侧挤出的

CTC2SB Ⅱ(垫片胶2胎体) 挤出机。它是以

堵截口型中心部位达到贴合目的的 ,口型现

在不再与胎体接触 ,而是通过分机头直接将

塑化胶料流导向胎体侧部。从图中可以看到

其中一个分机头是紧靠胎侧的金属块。从图

5 (略)可更清楚地看到两个分机头 ,图中还示

出了连接电加热元件的导线。操作时 ,一旦

胎体被准确定位在与主挤出机头分流中心部

位有适当距离的适当位置 ,两个分机头就会

靠到胎侧部位并压平胎侧。这是通过操纵图

4 所示的斜控制板上的操纵杆来实现的。胎

体旋转 ,并在给定延时后开始挤出 ;挤出胎侧

贴合在打磨或钢刷打毛的胎体毛面上。像贴

整 ,才能获得这一试验结果。调整后 ,利用对

胎体内气压的调节 ,可使胎侧的厚度均匀。

目前的研究已证明了这一加工工艺的可

行性。在最初的试验中生产周期为 55 s ,相

信在轿车轮胎胎体生产中 ,将这一周期降至

30 s 是没有问题的。

译自英国“Tire Technology International

1997”,P227～229
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缓压成的胎侧很薄。通过刮平而减少滚动堆

积胶会使接缝几乎看不出来。

图 5 示出两个胎侧分机头刚移开胎体时

接缝的形状。

图 6 和 7 (均略)示出两条胎侧挤贴在用

于试验的废胎体上。尽管废胎体于数周前打

磨 ,且试验前不再打毛 ,但粘合性能仍良好。

分机头内贴合压块的形状需要作一定调

垫片胶一样 ,胎体转动 360°以后胎侧挤出停

止。胎体的连续转动会刮平贴合压块下胎侧

端部前积存的滚动堆积胶 ,由滚动堆积胶平


