
半钢子午线轮胎生产中几个质量问题
及解决措施

黄舸舸

X光透视下便会

被发现 ,其带束层宽度明显小于正常宽度 ,且带

束层钢丝排列疏密不均 ,并线严重。用手摸胎

里可明显感到胎里起拱 ,断面解剖如图 1所示。

从图 1可以看出 ,带束层钢丝呈波浪状 ,且常伴

有胎圈钢丝上抽现象。

图 1　胎里不平断面形状
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111　原因分析

经分析认为 ,出现胎里不平的主要原因是

二段胎坯直径过大。由于目前我们仍采用两半

模硫化 ,因此若二段胎坯直径大大超过了模型

花纹沟直径 ,那么硫化时 ,在合模压力的作用

下 ,胎坯两个肩部的胶料就被挤向胎面中部 ,致

使胎里中部呈圆拱形。在此情况下 ,带束层也

会被严重弯曲 ,呈波浪状。充气压力过大或法

兰盘间距过小都会引起胎坯外径过大。另外 ,

胎面胶定长不当以及硫化时硫化定型压力过大

也会造成胎坯外径过大。

112　防范及解决措施

要防止出现胎里不平现象 ,就必须严格控

制二段胎坯外径 ,以使其不能超过模型花纹沟

沟底直径。在具体操作中可采取如下措施 :

(1)针对不同配方胎面胶半成品的抗拉强

度 ,准确设计胎面胶定长尺寸。
(2)严格控制二段成型工艺 ,充气压力不能

过大 ,法兰盘间距的调整应以控制二段胎坯外

径为原则。
(3)合理选择硫化定型高度 ,硫化定型压力

也必须保证在工艺要求范围内。

2　裂口

一段时间里我厂生产的小规格轿车轮胎出

JL W212 Curing Temperature Tester. The curing states of compounds at different locations were de2
duced from the measured curing temperatures. It was found that almost all compounds were overcured.

The wheel test endurance improved significantly by increasing the curing mold temperature from 143

℃ to 151 ℃and shortening the curing cycle by 5 min.
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(贵州轮胎股份有限公司 ,贵阳　550008)

　　摘要　分析了半钢子午线轮胎在生产中存在的质量问题 ,提出了相应的解决和防范措施。对生产中出

现的胎里不平、裂口、胎侧露线 (起棱)和胎侧凹凸不平等问题 ,应采取加强工艺管理 ,合理选择工艺参数 ,调

整好设备状况等解决措施 ,并在结构设计和配方设计上加以调整。

关键词　半钢子午线轮胎 ,二次法 ,质量问题

　　我公司于 1993年建成年产 6 万套的半钢

子午线轮胎试验车间 ,经过几年的技改和扩建 ,

目前已形成了包含近 30个规格品种年产 15万

套的生产能力 ,并且年产 30万套的技改工程也

即将完工。现就本公司在半钢子午线轮胎生产

过程中出现的一些质量问题进行分析 ,提出相

应的解决和防范措施。

1　胎里不平

出现胎里不平的轮胎在



现了大量因裂口而引起的退赔现象。裂口出现

在距防水线之上 5～10 mm之处 ,一般平行于

防水线呈周向分布 ,出现裂口后轮胎使用时间

一般较短 ,有时刚一充气就出现了裂口。

211　原因分析

经断面解剖发现 ,在裂口处的正反包帘布

有打褶现象 ,而裂口的形式类似重皮。经仔细

分析认为 ,这是硫化过程中由于胶料的不正常

流动而形成的 (见图 2) 。一般而言 ,子午线轮

成的。为此着重检查了胎坯的成型过程 ,结果

发现 ,在一段的反包过程中由于胶囊的反包效

果不理想 ,具体表现为反包后三角胶不能完全

贴合到成型机头上 ,出现“起拱”现象 (见图 3) ,

致使该处的厚度过分增大 ,从而造成了材料的

分布不均。因此在硫化过程中 ,由于压力和温

度的作用 ,该处进行了材料的重新分布 ,也就造

成了帘布的打褶和胶料的流动 ,同时由于气体

和脱模剂等因素的影响 ,使其在胶料流动界面

上形成了类似于重皮的现象 ,也就是我们所见

的裂口。

众所周知 ,子午线轮胎胎体帘线的主应力

峰值主要出现在靠近钢丝圈附近和反包端点

处 ,而胎侧裂口和帘布打褶处也正好处于此位

置 ,因此 ,在充气压力和负荷的作用下 ,在该处

出现了应力集中 ,导致轮胎早期裂口。

图 2　裂口处断面图

图 3　异常材料分布

212　防范及解决措施

图 4　胎侧露线 (起棱)断面图

d—胎圈距中宽度 ; L —帘线长度

311　原因分析

出现这种情况的轮胎主要集中于 215/

75R15规格的宽断面轮胎。该轮胎的显著的特

点是断面较宽 ,胎体较薄 (一般不会多于两层帘

布) 。从解剖的断面可以看到 ,出现胎侧露线一

侧的胎圈距中宽度 ( d ,自然状态下)及这一侧

的帘线长度 ( L )比另一侧大。按常规 ,子午线
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胎在硫化中胶料流动较小 ,不应出现如此重皮

现象 ,因此必定是该处的材料分布不合理所造

要防止出现类似的胎侧裂口就必须保证反

包胶囊的反包质量。一般而言 ,胶囊反包具有

反包质量好和功效高的优点 ,但如果在实际生

产中不注意细小环节的工艺要求 ,也会出现质

量问题。在具体操作中可采取如下措施 :

(1)必须保证一段成型的反包质量 ,可通过

调整气压、反包延迟时间、反包圈间距等来实

现 ,并通过改进胶囊配方 ,防止胶囊使用一段时

间后的过度变形。

(2)加强工艺管理 ,杜绝继续使用漏气和慢

漏气的反包胶囊。

(3)在结构设计上进行适当调整 ,把三角胶

底部的角度由 90°改为 110°,适当减小三角胶

的厚度 ,增大高度 ,改进反包质量。

(4)对三角胶配方进行适当调整 ,提高挤出

半成品的粘度 ,降低挤出半成品硬度。

3　胎侧露线 (起棱)

在我厂生产的一些规格轮胎中出现了胎侧

露线 (也称起棱)现象 ,其外观表现为在断面最

宽点及水平轴附近露帘线 ,而在胎里的相应位

置则一般伴有重皮现象 ,其断面形状如图 4 所

示。



轮胎的成型都有精确的灯光指示 ,就断面而言

两侧的偏差不应如此大。结合以上分析 ,我们

跟踪了整个成型和硫化工序 ,发现造成以上情

况的原因主要在于二段成型中的传递环对中不

准确。目前的半钢成型工艺采用的是二次法 ,

而二段的传递装置又采用的是气缸传动 ,加之

阻尼装置作用不大 ,因此在多次来回猛烈撞击

后很难保证传递环和法兰盘两者的精确对中 ,

这必然会出现偏心 ,造成二段胎坯的两个胎侧

部分长度不相等。而在两半模硫化中由于直径

的限制 ,胎面中心线和合模线一般偏离不大 ,于

是在内压和合模力的作用下就会造成较薄的胎

体在长度大的一侧出现打褶现象 ,从而造成胎

侧露线、胎里重皮现象。另外胎坯外径过大、硫

化中装胎偏差或由于硫化中胶囊不能充分舒展

开也是造成胎侧露线 (起棱)的重要原因。

312　防范及解决措施

(1)加强工艺检查 ,经常检查传递环与法兰

盘及贴合鼓的对中情况。

(2)改变传递环的传动方式 ,改气缸传动为

电机链条式传动 ,降低传递速度 ,减轻撞击 ,提

高精度。

(3)合理设计法兰盘尺寸可保证胎坯上到

法兰盘上 ,而又不漏气。

(4)改进胎里隔离剂的配方 ,保证胶囊的充

分舒展。

(上接第 166页)

在高应变和高温下 ,仅在路面 H上 , G″可

很好地预测滑动距离 ,而在光滑的花岗岩路面

上 ,弹性流体动力学效应则变得十分重要 ,并趋

向于消除滞后效应。

硫化周期对最佳预测结果的影响十分关

键。通过对轮胎胎面解剖试样的粘弹性的测

量 ,可获得两种路面的最佳湿牵引性与 G″的相

关性。实验室等温硫化引起的湿牵引模型预测

能力的下降 ,可能会导致新的试验胶料排序的

错误。对模型胶料还需做更多的工作来深入研

究等温硫化周期的作用 ,以便根据硫化体系和

胶料硫化行为来确定 G″的校正因子。

译自美国“Rubber World”,216[6 ] ,

38～42 (1997)
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4　胎侧凹凸不平

胎侧凹凸不平表现为周向起伏呈波浪状 ,

主要出现在上胎侧防擦线以下 ,常见于单层胎

体的规格中 ,在国外的一些著名品牌轮胎上也

可看到类似情况。一般胎侧轻微的凹凸不平不

会影响轮胎的使用 ,但如果起鼓严重则会引起

诸如爆胎之类的问题 ,危及使用安全。

411　原因分析

子午线轮胎的一段成型与斜交轮胎没有太

大区别 ,但二段成型则需对胎坯充气定型使其

接近轮胎成品的形状。一般子午线轮胎的帘布

层少 ,胎体较薄 ,因而在二段充气定型中极有可

能使帘布冲稀 ;若是均匀稀开则不会对轮胎外

观产生影响 ,但往往是稀疏不均 ,这样就在胎侧

处形成起伏不平的波浪状 ,严重时会出现胎侧

起鼓、起泡。其主要受帘布压延和成型的质量

(包括帘布的接头压线质量)及成型机头参数等

的影响。

412　防范及解决措施

要防止轮胎胎侧出现以上问题 ,在实际中

可从如下几个方面采取措施 :

(1)合理设计一段成型机头直径尺寸和二

段定型压力 ,防止在二段成型时帘布密度变化

过大。

(2)提高帘布的压延质量 ,准确确定压延张

力和温度 ,以压延擦胶或半擦胶替代压延贴胶 ,

防止充气时胶线分离脱空。

(3)加强工艺检查 ,保证帘布接头质量 ,控

制接头压线不少于 2根。

(4)对单层胎体可采取增大中间胶宽度和

厚度等措施 ,防止胎侧出现起鼓现象。
第十届全国轮胎技术研讨会论文


