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全钢载重子午线轮胎活络模具花纹块缺陷
原因分析及解决措施

王胜利，岳智勇，周鹏飞

（风神轮胎股份有限公司，河南 焦作 454003）

摘要：全钢载重子午线轮胎活络模具花纹块缺陷会导致轮胎不易正常脱模，影响成品轮胎外观质量，同时缩短活络

模具的使用寿命。从花纹块模具设计、加工工艺和维护保养方面分析活络模具花纹块缺陷产生的原因，并提出相应的解

决措施，以降低车辆行驶过程中的安全风险。
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目前，各轮胎厂家全钢载重子午线轮胎活络

模具规格较多，活络模具花纹块设计也比较复杂，

根据不同的行驶路况、承载性能和环境温度，其具

体设计均有不同[1-3]。

全钢载重子午线轮胎活络模具花纹块缺陷比

较常见，如比较复杂的刀槽花纹模具容易出现刀

槽缺陷问题，从而直接影响花纹块的质量，并影响

成品轮胎外观质量和车辆的操纵性能，给车辆行

驶带来较大的安全风险[4-5]。

根据生产和使用现场反馈的全钢载重子午线

轮胎活络模具花纹块缺陷问题，结合多年工作经

验，本工作从花纹块模具设计、加工工艺和维护保

养等方面分析缺陷产生的原因，并提出相应的解

决措施，以降低车辆行驶过程中的安全风险。

1　花纹块刀槽模具缺陷

花纹块刀槽模具缺陷经常导致成品轮胎外观

质量不合格和不易正常脱模。

1. 1　花纹块刀槽模具设计缺陷

1. 1. 1　原因分析

（1）刀槽材料强度与其形状设计不匹配，刀槽

设计排布多、间距小、镶嵌处面积小，出锅瞬间受

拉力的影响钢片易产生拉弯变形而脱落（见图1），

使胎面刀槽钢片位置出现多余胶料（见图2），从而

影响成品轮胎的外观质量。

（2）常见的花纹块三维立体刀槽钢片有波浪

形和弧形（见图3），弧长设计在0. 30～0. 50 mm之

间，造成成品轮胎花纹块弧形处脱模阻力大，出锅

时不易正常脱模。

图1　刀槽钢片断开

图2　花纹刀槽胶料
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图3　三维立体刀槽钢片

1. 1. 2　解决措施

（1）按照花纹块的设计要求，花纹块模具分型

面的平面度不大于0. 02 mm，两分型面的间隙不

大于0. 02 mm，设计花纹块模具时应尽量避开分型

面，避免出锅时刀槽在分型面处发生变形，从而造

成成品轮胎局部胶料撕裂现象。

（2）三维立体花纹块刀槽钢片设计位置应

尽量避开花纹块分型面处，并且弧长设计不大于

0. 30 mm，保证轮胎正常行驶时的抓着力；对于不

易脱模的轮胎可临时喷涂脱模剂，以免胶料与花

纹块粘贴在一起；硫化出锅时可将硫化设备操作

模式转换为手动，以避免在二次定型时因停顿造

成花纹块钢片的挤压变形。

1. 2　花纹块刀槽模具加工工艺缺陷

1. 2. 1　原因分析

（1）花纹块钢片加工精度不标准，出现钢片

长短厚度不一致，造成花纹块刀槽钢片镶嵌时有

间隙（见图4），成品轮胎出锅时会造成局部胶料

撕裂现象。

（2）花纹块刀槽钢片表面加工粗糙，未达到花

纹块刀槽表面粗糙度不大于3. 2 μm的精度标准要

图4　花纹块刀槽钢片设计缺陷

求，出锅时阻力大，不易脱模。

1. 2. 2　解决措施

加工时应确保花纹块钢片厚度和长度达标。

先用尖铣刀铣出0. 30 mm左右的沟槽，然后将钢片

镶嵌到长度一致的沟槽中，确保钢片与沟槽的良

好配合。钢片厚度公差范围为0～0. 04 mm，沟槽

公差范围为－0. 04～0 mm，其表面加工必须在标

准范围内。

2　活络模具花纹块缺陷

2. 1　原因分析

花纹块装饰线设计深度不满足1. 50～2. 00 
mm；模具上机频次高，且定期使用粒径为0. 178 
mm（80目）的金刚砂清洗，易对花纹块装饰线造

成磨损（见图5），形成花纹块装饰线边部圆角（见 
图6）。

图5　花纹块装饰线磨损

图6　花纹块边部圆角

2. 2　解决措施

（1）保证花纹块装饰线深度在1.50～2. 00 mm
范围内，确保花纹块装饰线沟槽全部贯通。

（2）将活络模具金刚砂清洗更换为玻璃微珠

清洗，尽可能减少清洗造成的磨损。
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3　活络模具花纹块维护保养不当

3. 1　原因分析

由于生产任务紧，活络模具在机周期长，保养

频次少，从而使活络模具侧板和花纹块积碳严重

（见图7）；同时由于生产待料频次高，特别是蒸锅

模具反复热模，侧板易出现锈斑。

图7　花纹块积碳

3. 2　解决措施

为减少轮胎活络模具故障，延长其使用寿命，

满足产品品质要求，应制定活络模具清洗和保养

管理规定。活络模具清洗方式主要有6种，分别是

激光清洗、干冰清洗、金刚砂清洗、玻璃微珠清洗、

超声波清洗和化学清洗，应选择合适的清洗方式

并制定合理的清洗周期。

按照所制定的活络模具维护保养和管理规定

进行周期性在线和下机清洗后的花纹块如图8所
示。同时在生产中尽量避免出现待料现象，如果

出现待料情况应使上蒸锅处于半开状态，以避免

锈蚀或首锅轮胎外观脏等现象。

图8　清洗后花纹块

4　结语

从花纹块模具设计、加工工艺和维护保养等

方面分析全钢载重子午线轮胎活络模具花纹块缺

陷产生的原因并提出相应的解决措施，提高了成

品轮胎外观质量合格率，可降低车辆行驶过程中

的安全风险。
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Cause Analysis and Solutions for Defects of Pattern Blocks in 
Flexible Die of TBR Tire

WANG Shengli，YUE Zhiyong，ZHOU Pengfei
（Aeolus Tyre Co. ，Ltd，Jiaozuo 454003，China）

Abstract：The defects in the tread pattern blocks molded by using the flexible die of truck and bus radial 
tire would lead to difficulty in tire demolding，affect the appearance quality of the finished tire，and shorten 
the service life of the flexible die. The causes of the defects were analyzed from the design，processing 
technology and maintenance of the mold，and corresponding solutions were proposed to reduce the safety risk 
during the driving of the vehicle.

Key words：truck and bus radial tire；flexible die；tread pattern block；siping；design；processing 
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