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　　AB型轮胎定型硫化机相对于 A型轮胎定

型硫化机来说 ,具有胶囊使用寿命长、胎坯定型

时对中性和稳定性好及能量消耗少等优点 ,但

也存在胶囊和胎坯内壁间易残存空气及因中心

机构动力为液压而密封装置较多、泄漏可能性

大的缺点。现就我厂用 AB型轮胎定型硫化机

硫化轿车子午线轮胎中常见的质量问题进行分

圈变形的质量问题 ,但仍存在下述问题。

(1)胎圈变窄和钢圈上抽

产生胎圈变窄和钢圈上抽的原因为 :

①因我厂硫化机仪表用风是动力风 ,故风

源介质不够干净。硫化机长期工作后 ,定型阀

被杂质所堵 ,定型压力减小 ,甚至小到低于风压

信号设定值。此时无定型操作 ,因而只能手动

调节 ,增大定型压力 ,而一旦定型压力加大 ,定

型又锁不住 ,引起实际定型压力大于工艺要求

压力。而我厂引进这批液压 AB型轮胎定型硫

化机 ,其操作系统为计算机自动操作 ,工艺值给

定后 ,在生产过程中 ,当胎坯装入硫化机中 ,胶

囊充气、轮胎定型和硫化机的合模硫化等一系

列的操作过程由计算机自动控制 ,不宜中途强

行终止操作 ,从而引起胎圈变窄和钢圈上抽。

②因该硫化机的定型阀为气动阀门 ,故定

型压力信号值若设定过大 ,一旦启动定型操作 ,

风压值即很高 ,使胶囊膨胀变形过大而导致胎

圈变窄和钢圈上抽。

③定型压力工艺值给定不符合实际要求。

④胎圈直径过大。

析并提出解决措施。

1　存在的问题及原因分析

111　胎圈部位质量问题分析

AB型轮胎定型硫化机在硫化轮胎时 ,胶囊

的膨胀与收缩有囊筒上升和下降的运动 ,故硫

化结束启模时 ,囊筒托住轮胎 ,胶囊抽真空收缩

进入囊筒 ,虽然减少了因 A型轮胎定型硫化机

硫化轮胎结束时 ,推顶器向下运动把胶囊顶入

囊筒和扇形板张开卸胎而引起的胎圈刮坏和钢

⑤材料不足。

⑥定型偏高。定型偏高易使轮胎产生下部

胎圈变窄和上部钢圈上抽的缺陷 ;如果定型过

高 ,上模型根本没有罩住胎坯 ,生产出的轮胎则

多半是废品。

(2)胎趾圆角

产生胎趾圆角的原因为 :

①当定型阀被杂质所堵失灵后 ,若不上调

定型压力 ,则实际定型压力小于工艺值 ,使得胶

囊膨胀变形小 ,当胶囊变形小到不能排尽胎坯

内壁和胶囊间的气体时 ,在模型钢棱圈与胎坯

胎圈部位易残留气体 ,引起胎趾部位出圆角。

②定型压力启动信号设定过小 ,使胶囊膨

胀变形达不到要求。

③胶囊上下卡盘漏水。

112　胎里部位质量问题分析

AB型轮胎定型硫化机与 A型轮胎定型硫

化机相比 ,定型时胎坯内壁和胶囊之间易残存

空气。而定型阀被杂质所堵后 ,定型压力一旦

不足 ,就易引起胎里窝风。若上调定型压力值 ,

定型阀定不住 ,则胶囊膨胀变形过大 ,易引起胶

囊打褶。胶囊因使用次数过多而变薄和变形大

也易引起胶囊打褶。

2　解决措施

211　胎圈部位质量问题的解决措施

(1)更换定型风压所用介质。由动力风改

成仪表风。干净的工作介质保证了定型阀的灵

敏度 ,从而解决了胶囊膨胀过大或过小问题。

(2)由于更换风源介质的工程量很大 ,而且

非一朝一夕可以解决 ,故而也可在动力风进入

仪表之前 ,加一个干燥和过滤设备 ,尽可能减少
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风源介质中的水和其它杂质。此法虽非解决问

题的根本方法 ,但也可收到一定效果。

(3)上述方法如果不能实行 ,而又必须生产

时 ,则定型阀气动开关的启动风压信号设定值

不要过低。一旦定型阀因杂质堵塞失灵 ,风压

便降低。当风压小于启动风压信号值 ,则无定

型操作。此现象出现即请设备人员清理或更换

定型阀片 ,也可减少胎圈部位质量问题。但此

法费时 ,且会影响产量。

(4)胎坯定型时下胎圈与钢圈接触不要过

深 ,应在下钢圈上 5～10 mm。

212　胎里部位质量问题解决措施

(1)同 211中的 (1)和 (2) ,减少因风压介质

不净而导致定型阀失灵的几率。

(2)加深、增多胶囊排风线 ,尽可能排出胎

坯内壁和胶囊间气体。

(3)胎里刷有利于排气的粉状隔离剂 ,增大

排风效果 ,尽可能排出胎坯和胶囊间的气体。

(4)记录胶囊使用次数 ,在达到规定的使用

次数后 ,即更换胶囊 ,以防胶囊使用次数过多而

变薄引起的胶囊打褶。

(5)同 211中的 (4) 。

3　结语

采取相应措施后 ,AB型定型硫机硫化轿车

子午线轮胎外观质量问题明显减少 ,经济和社

会效益有明显提高。
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条件 ,是提高载重斜交轮胎耐磨性的有效措施。
(2)辽轮集团改进后的载重斜交轮胎综合

性能好 ,其中 9100 - 20 16PR轮胎的总行驶时

间和总行驶里程较改进前均提高 1619 % ,11100

- 20 18PR轮胎行驶里程均达到规定的标准 ,

用户非常满意。
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Study on Improving Truck Bias Tire Wear Resistance

Yang Shutian
(Liaoning Tire Group Co. , Ltd. 　122009)

Abstract　The causes of the poor wear resistance of truck bias tire were analysed in terms of compound2
ing and vulcanizing technology. It was found that the wear resistance of truck bias tire was improved by using

NR/ BR/ SBR ,aromatic oil softner ,new technical black N234 and new processing aids ,and optimizing the vul2
canizing process with the temperature measurement during vulcanization. The results of road test showed that the

total wear life of 9100 - 20 16PR truck bias tire increased by 1619 %and the total wear life of 11100 - 20

16PR truck bias tire exceeded 50 000 km due to the said measures.
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