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　　摘要　对轮胎生产时冠带层易出现的质量问题的产生原因及解决措施进行了简要的介绍。常出现的问题

有冠带层偏出和冠带层弯曲。主要从冠带层半成品挤出胶料质量、成型机工作条件、成型操作以及硫化操作等

几个方面分析了这两个问题的产生原因并提出了解决措施。
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　　带束层是子午线轮胎的关键部件 ,这种轮

胎的许多优越性能都取决于带束层。带束层是

子午线轮胎的主要受力部件 ,在很大程度上决

定着轮胎的强度和充气后的轮廓等 ,其刚性对

轮胎的耐磨性、操纵稳定性、乘坐舒适性等使用

性能起着决定性的作用。我公司全钢子午线轮

胎的带束层是由 3 层与胎冠中心线成小角度且

相互交叉排列的钢丝帘布和 2 条在胎冠肩部与

轮胎中心线呈 0°角的冠带层组成。

与轮胎中心线呈 0°角的冠带层 ,用于低断

面全钢载重子午线轮胎 ,能够提高轮胎肩部的

刚性 ,防止带束层端部产生变形 ,保证轮胎在高

速行驶时的尺寸稳定及自身冠部的充气压力一

致 ,大大降低带束层边缘部位所受的应力和生

热 ,使轮胎具有变形小、生热低、滚动阻力小和

高速性能好的特点 ,而且便于轮胎的翻新。

本文根据我公司这几年全钢子午线轮胎生

产的实际经验 ,对冠带层易出现的质量问题的

产生原因及解决措施进行了简要的介绍。

1 　冠带层偏出

冠带层偏出会造成轮胎肩部的两边材料分

布不均匀 ,在轮胎行驶时受力不同。材料较多

的一边受力大 ,生热高 ,行驶时易产生脱层 ;材

料较少的一边所受的力有梯度变化 ,行驶时易

发生肩部开裂。因此 ,成型胎坯时冠带层的位

置是否正确至关重要。
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111 　冠带层偏出 1 根钢丝

产生的主要原因 :

冠带层半成品本身质量达不到工艺要求 ,

部分冠带层边部挂胶不足或有露钢丝现象。如

果冠带层露出钢丝 ,在成型时 ,经成型机后压辊

滚压后 ,边部的那根钢丝就会被压出。

解决措施 :

(1)冠带层挤出时要调整好机头温度 ,严格

控制挤出速度 ,并保证冠带层挤出时温控系统

运行良好。

(2)注意控制冠带层挤出胶料的质量 ,要保

证其门尼粘度、硬度、相对密度均符合工艺要

求。

(3)对缺胶或露出钢丝的冠带层 ,在挤出工

序要做出标记 ,以便成型操作时能及时发现 ,采

取适当的措施加以控制使用。

112 　冠带层整体偏出

产生的主要原因 :

(1)冠带层不粘、喷霜或粘合性差都易造成

冠带层与其它部件脱开 ,当后压辊滚压时会把

冠带层挤出 ,造成冠带层移位。

(2)成型时成型辅助鼓的定中心装置未调

好 ,灯光标尺偏离中心线 ,造成冠带层向一边平

行偏移。

(3)成型操作时不按规定使用自动成型控

制程序 ,而采取手动进行胎冠压合 ,致使后压辊

角度变化 ,不再符合工艺规定 ,造成后压辊高、

低压压力变化 ,冠带层被挤出。

(4)辅助鼓和传递环的对中心度及传递环

和主机成型鼓的对中心度不符合工艺标准 ,造
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成冠带层/ 胎冠组合件传递不到位或传递过大 ,

使冠带层整周偏出。

(5)硫化装模时 ,胎坯未放到位即开始硫化

定型 ,硫化模具对胎坯产生挤压 ,造成一边或两

边冠带层整体偏移。

(6)胶料的粘度、硬度过低 ,或胎坯硫化时

胶料流动过快 ,使冠带层的位置发生偏移。

解决措施 :

(1)严格控制冠带层胶料的粘度、硬度、焦

烧时间和半成品部件的质量 ,已经喷霜或粘合

性差的半成品部件不得使用。

(2)严格控制成型辅助鼓的定中心装置 ,保

证成型机灯光标尺在冠带层中心定位。

(3)严格按工艺标准要求进行操作 ,加强职

工技术培训 ,增强职工质量意识。

(4)在成型过程中严格检查辅助鼓和传递

环的对中心度、传递环和主机成型鼓的对中心

度 ,若不符合工艺标准 ,应立即调整 ,待符合工

艺标准后方可继续成型。

(5)硫化装模时必须检查胎坯 ,确定胎坯已

装放到位方可进行定型、硫化操作。

2 　冠带层弯曲

如冠带层弯曲 ,轮胎在使用过程中会因受

力不均而造成局部生热过高 ,致使整个冠带层

部位脱层。

产生的主要原因 :

(1)胎冠厚度不符合工艺要求 ,胶料粘度、

硬度等技术指标超出规定范围 ,胶料流动性差 ,

硫化时对冠带层形成挤压 ,致使冠带层弯曲。

(2)辅助鼓和传递环的对中心度及传递环

和主机成型鼓的对中心度不符合工艺标准 ,造

成冠带层/ 胎冠组合件传递不到位或传递过大 ,

使一侧或两侧冠带层弯曲。

(3)由于辅助鼓周长、成型机平宽、超定型

等超出工艺标准 ,致使胎体与冠带层/ 胎冠组合

件复合时 ,胎体与冠带层未着合上或着合不到

位 ,此时如继续操作 ,会造成冠带层下部不实或

悬空 ,成型机后压辊滚压到此处时 ,造成冠带层

弯曲。

(4)冠带层或其它半成品部件表面不粘或

喷霜 ,又没有采取有效措施 ,致使冠带层不能与

其它部件有效地粘合在一起 ,成型时后压辊滚

压造成移位 ,形成冠带层弯曲。

(5)成型操作手动压合胎冠时 ,后压辊压力

过大 ,使轮胎肩部受力过大且不均匀 ,因而形成

冠带层弯曲。

(6)冠带层挤出时 ,钢丝帘线张力不一致或

应力未完全消除就进行成型操作而造成冠带层

弯曲。

(7)成型操作时定型压力不足 ,使宽度达不

到设定的标准 ,充气后胎体与冠带层着合不紧 ,

压辊滚压时冠带层被强制弯曲。

(8)冠带层定位不合适或胎肩垫胶过长 ,引

起一侧或两侧冠带层弯曲。

解决措施 :

(1)冠带层挤出时应严格控制机头温度和

挤出速度 ,同时 ,采取一定的冷却措施 ,避免胶

料焦烧及喷霜现象的发生 ,并按顺序使用半成

品。

(2)严格控制胎冠胶的质量 ,并严格控制胎

冠半成品各部位尺寸符合工艺标准 ,同时控制

胶料挤出速度。

(3)成型操作前注意检查辅助鼓和传递环

的对中心度 ,操作过程中密切注意传递环和主

机成型鼓的对中心度 ,若不符合工艺标准 ,应立

即调整 ,待正常后才可继续操作。

(4)要定期对辅助鼓周长、成型机平宽、超

定型等工艺参数进行检查 ,以确保这些参数值

在工艺标准范围内。

(5)后压辊压力要按工艺标准设定 ,并由专

人负责检查、调整 ,其它人不得随便调整。

(6) 严格执行操作标准 ,增强职工的责任

感。

(7)在成型操作过程中应注意观察 ,发现工

艺参数有异常情况应立即进行调整 ,待正常后

方可继续成型。

(8)冠带层挤出时要注意调整钢丝帘线的

张力 ,并严格控制冠带层半成品的存放时间。

(9)成型操作时严格控制定型压力。

(10)成型时要经常检查定位是否合适 ,并

严格控制半成品的尺寸 ,长度超出标准的胎肩

垫胶不得使用。
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