
!" 施工设计

!# $" 胎体骨架材料

非粘结式实心轮胎由胎面胶、胎心胶和混有

短纤维的基部胶构成，在基部胶中加入钢筋圈，以

提高基部刚性，减小基部变形。胎面、胎心和基部

! 种胶料的邵尔 " 型硬度分别为 #$，%& 和 ’( 度，

质量比约为 () * &$ * !$。为使胶料密实，在计算胶

料总量时，根据规格大小应有 & + ! ,- 的余胶量。

!# %" 成型机头直径和成型方式

（.）成型机头直径

非粘结式实心轮胎成型机头直径根据胎圈着

合直径而定，一般比胎圈着合直径大 & + ( //，以

便易于装模。&’ 0 1 2 .$ 的胎圈着合直径为 !%1
//，成型机头直径确定为 !’& //。

（&）成型方式

实心轮胎胶料硬度高、自粘性较差，为提高胶

层间的粘合性能，胶料在开炼机上出片时即卷取

在成型机头上，此时胶片的温度和表面自粘性高，

可利用胶片的自然收缩使胶层之间粘合紧密，确

保成品轮胎在高负荷下使用不脱层。

!# !" 钢筋圈直径和表面处理

（.）钢筋圈直径

钢筋圈直径等于机头直径加第 . 层基部胶的

厚度再加 .3 $ + &3 $ // 的间隙量，&’ 0 1 2 .$ 轮

胎的钢筋圈直径为 !1. //。

（&）钢筋圈表面处理

钢筋圈表面处理是实心轮胎操作工艺中较重

要的工序，目的是除去与橡胶粘合的金属表面的

污物及氧化层，赋予金属新鲜表面。具体操作步

骤如下：将钢筋圈放入一定浓度的酸液槽内浸泡

.$ + !) /45，冷水冲洗后用 1) 6 热水冲洗干净，

在空气中自然晾干，用钢丝刷打毛，在 () + $) 6
的条件下存放 .& 7，均匀涂底层粘合剂开姆洛克

&)$，干燥停放 ($ /45，再均匀涂第 & 层粘合剂开

姆洛克 &&)，干燥停放 ($ /45 后挂放待用。

&" 硫化工艺

非粘结式实心轮胎采用分段硫化工艺，前 !)
/45 为升温阶段，温度由 .!$ 6升至 .$) 6，中间

为正硫化阶段，温度为 .$) + .$$ 6，&’ 0 1 2 .$
轮胎正硫化时间为 &.) /45，后 !) /45 为降温阶

段，温度为 .$$ + .!$ 6。装模后 .) /45 内排压，

排压不少于 $ 次，余胶应及时清除干净。

’" 易出现的质量问题及解决措施

由于实心轮胎胶料硬度高、自粘性较差，轮胎

胶层之间和胶与钢筋圈间易出现脱层问题，在生

产过程中采取下述措施可确保产品质量。

（.）胶层之间脱层

!胶料出片后即成型卷贴，采用热成型法；

!不使用表面已喷霜或沾污的胶片，保证胶

料不落地；

!成型前，准确称量胶料，保证胶料用量，防止

半成品用料量不足，使硫化时压力不足，造成脱层。

（&）胶与钢筋圈间的脱层

!严格按工艺要求进行钢筋圈的处理，以保

证彻底清除钢筋圈表面的氧化层和污物；

!处理后钢筋圈应挂放，不得重新腐蚀、沾污；

!开姆洛克粘合剂不得涂刷过量，需充分

干燥；

!钢筋圈涂刷粘合剂后严格按工艺标准时间

存放，过长或过短都会影响产品质量。

(" 结语

以 &’ 0 1 2 .$ 为代表的非粘结式实心轮胎系

列产品已批量生产 ( 年，用户反映良好，无批量质

量缺陷出现，取得了良好的经济效益和社会效益。
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一种胎中组合轮胎防爆安全车轮
中图分类号：9(#!: !(; ; 文献标识码：<

; ; 由杜正林申请的专利（专利号; )...!%1’: !，

公开日期; &))!8)&8.1）“一种胎中组合轮胎防爆

安全车轮”，由外胎、钢制车轮、辐板及装在辐板外

侧的车轮装饰罩组成，钢制车轮中心位置装有钢胶

轮圈定位座，中心位置之间装有 ! 组扇形铝合金轮

圈及充气橡胶圈，充气橡胶圈上面装有高温高压电

子传感缓压气门。套有充气橡胶圈的轮圈直径大

于钢制车轮而小于外胎直径，既保持了轮胎弹性，

又能在爆胎时起到安全支撑滚动行驶的作用。
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