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(1)按上述方法修补的胶囊经试用证明完全

能达到正品胶囊的使用次数 ,使用次数最高达到

192次 ,且更换时胶囊修补部位完好。

(2)含有气泡、杂胶、裂口等不可直接使用的

胶囊经修补后可按正品投入使用。

(3)修补过程中应注意胶浆最好现用现配 ,剩

余胶浆应密封放置于温度低于 20 ℃的环境中 ,且

存放时间不能超过 20 天 ,否则必须重配。
(4)硫化时风压不易过高 ,否则修补部位偏薄

将影响胶囊使用次数。
(5)在安装修补胶囊时 ,应注意修补部位不能

正对操作工 ,同时修补部位最好放在下模 ,且检查
时操作工也不能正对修补部位。
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环形预硫化胎面翻胎生产技术
近年发展速度加快
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环形预硫化胎面翻胎技术是意大利马朗贡尼

公司于 1976年开发并投放市场的。1976年原化

工部下达过科研项目并试制过主要设备。1981

年原重庆翻胎厂从马朗贡尼公司引进了一套环形

预硫化胎面翻胎生产设备 ,并投入生产。由于我

国当时尚不具备发展条件 ,1998年以前预硫化胎

面翻胎生产在我国基本上无大发展 (1994年美国

等国翻胎跨国公司曾拟大举进入 ,但由于市场机

制尚未形成 ,到 1997年大多数拟建及已建厂收缩

或裁减) 。20 世纪 90 年代世界预硫化翻胎生产

有重大发展 ,但主要是条形预硫化胎面法翻胎技

术 ,这是因为条形预硫化胎面较适合大规模生产 ,

灵活性及经济性比环形预硫化胎面好。随着对翻

胎质量要求及控制水平的提高 ,近年环形预硫化

胎面翻胎技术又引起重视并得到较快发展。

经过 20多年的发展至 1999 年 ,世界各国尚

只有 258条环形预硫化胎面生产线 ,但到 2001年

已达 300条生产线。加拿大于 1999 年引进一条

生产线 ,而美国在 2000 年引进了其第 4 条生产

线。马朗贡尼公司 2000 年在巴西投资 1 000 万

美元 ,利用巴西优质的天然橡胶及廉价的劳动力

生产环形预硫化胎面销售到北美及南美一些国

家 ,并在美国合资生产环形预硫化翻胎设备。

目前环形预硫化胎面有 250 个品种及 10 种

不同的胎面胶料配方 ,其结构形式有 3 种 :普通

型、翼型和单向型。

与条形预硫化胎面翻胎产品相比 ,环形预硫

化胎面翻胎产品具有下述优点 :

(1)环形预硫化胎面无接头 ,因此无切除胶浪

费 (条形浪费约 2 %) ,无接头脱开、花纹错位 ,平

衡性和行驶舒适性较好。

(2)条形预硫化胎面不论是平型、翼型 ,还是

弧型 ,只要胎面基部是平的 ,贴在具有弧面的胎体

上都会产生花纹沟变形或花纹伸张 ,这显然对均

匀磨损不利 ,而环形预硫化胎面克服了这一不足。

(3)环形预硫化胎面制备时硫化受力及翻新

胎胎面与侧面接合流畅性都更近似新胎 ,并有可

能全翻新。

(4)环形预硫化胎面与胎体粘合更可靠 ,行驶

寿命更长。

从马朗贡尼公司在刊物及网上公布的材料来

看 ,其成套设备与 1980年供应我国的设备并无大

的变化 ,具体包括下述 3种 :

(1)环形预硫化胎面硫化机

环形预硫化胎面硫化机主要由模芯及 10 块

活络模块按立式环形排列 ,由 10 个油缸开合模

块 ,硫化压力不小于 0. 35 MPa ,模芯由气缸推动

进退。模芯及模块由蒸汽加热 ,加热温度为 150

℃,硫化时间为 12 min (10. 00 - 20轮胎胎面) 。

(2)环形胎面贴合机

经打磨并已贴粘合胶的胎体装于机床的膨胀

鼓上 ,由机床另一端机械手夹持及扩张环形胎面

并推至胎体上 ,机械手收缩 ,胎面定位于胎体上 ,

经滚压 ,胎面贴于胎体上。

(3)其它

环形预硫化胎面翻胎装备成套设备还包括胎

面胶坯接头机、胎面磨毛机和胎面涂胶机等 ,其它

检验、打磨、包封套和硫化设备与条形预硫化胎面

翻胎设备相同。
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