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全钢载重子午线轮胎胎圈大边原因分析及解决措施

叶　强，霍占东，雷　振，李凤威，纪丽丽

（陕西延长石油集团橡胶有限公司，陕西 咸阳 712000）

摘要：分析全钢载重子午线轮胎胎圈部位出现大边的原因，并提出相应的解决措施。优化胎圈部位的材料分布、钢

丝圈和半成品部件的形状及尺寸设计、成型鼓扇形块压力，控制硫化机械手对中度和张开度精度，改进成型胶圈和模具

钢圈的形状设计，可减少胎圈大边的发生，使全钢载重子午线轮胎胎圈大边发生率由6%降到了1. 5%。
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全钢载重子午线轮胎的胎圈是与轮辋直接接

触的重要部分，需要具有很大的刚性。轮胎生产

过程中出现胎圈大边时，胎圈部位的材料分布出

现位移，修剪掉的大边造成材料缺失，会影响轮胎

的动平衡和均匀性，胎圈大边严重时影响轮胎正

常使用。

胎圈大边是由于胎坯胎圈直径过小或变形、

胎坯与钢丝圈发生偏心，在硫化合模时胎坯胎圈

部位胶料被钢丝圈挤掉发生流动出现的胶边，具

体过程如图1所示[1]。造成全钢载重子午线轮胎胎

圈大边的因素较多，设计原因包括轮胎半成品部

件的尺寸、形状及胎圈部位的材料分布；生产工艺

因素主要有成型鼓扇形块压力，硫化机械手对中

度、水平度、张开度精度控制，成型胶圈和硫化胶

囊的选型以及胎坯形变等，当多种因素叠加时，胎

圈大边增大、增厚，导致后期出现胎圈漏线、裂口

等严重质量问题。

本工作分析全钢载重子午线轮胎胎圈大边的

产生原因，并提出相应的解决措施。

 
1　部件尺寸

全钢载重子午线轮胎的胎圈部位材料主要有

钢丝圈、耐磨胶、钢丝包布、内衬层和胎体帘布，加

强型轮胎还有锦纶包布层，如图2所示。其中钢丝

圈直径过小和材料过多是产生胎圈大边的重要

图1　胎圈大边产生过程示意
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1—内衬层；2—胎体帘布；3—钢丝包布；4—钢丝圈；5—耐磨胶。

图2　胎圈部位材料分布示意
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原因。

（1）钢丝圈内直径小，相应的胎坯胎圈直径

小，硫化时出现整圈胶边。

解决措施：保证生产时钢丝圈直径符合设计

要求，我公司采用钢丝圈周长测量仪（江阴市南丰

科技有限公司产品）进行检测，每班2次；也可适当

增大钢丝圈直径。

（2）内衬层、胎体帘布、钢丝包布及耐磨胶等

设计过厚，导致材料过多，出现整圈胎圈大边。其

中，耐磨胶为挤出部件，设计和生产均凭经验，影

响最大。采用离线断面分析仪（银川贝尔利科技

开发有限公司产品）检测我公司某规格不合格的

耐磨胶部件尺寸，实际胎侧耐磨胶厚度比标准大

0. 86 mm，该部件公差为0. 3 mm。

解决措施：耐磨胶用银粉笔画网格线，标明尺

寸，硫化后找到对应出边的部位，设计和生产时可

减少该部位的胶料。

2　成型工艺

2. 1　成型鼓扇形块

成型鼓扇形块是胎坯成型时撑起和锁住胎圈

的工装，直接影响胎圈直径，当出现压力不足或扇

形块锁块污染，扇形块撑起阻力增大，撑起直径减

小，胎圈直径小于设计直径，则出现胎圈大边。

解决措施：扇形块压力的设计依据工艺要求

和设备能力，建议控制在0. 5～1 MPa范围内并尽

量接近1 MPa，可保障胎圈直径、提高胎圈密实

度。建议定期用煤油浸泡清理锁块。

2. 2　成型胶圈厚度

在胎坯胎圈部位和扇形块之间的成型胶圈

（见图3）与扇形块接触的厚度越小，胎圈撑起的直

径越小，越易造成胎圈大边。

图3　成型胶圈截面

解决措施：成型胶圈目前无行业标准，均是根

据扇形块行程和扇形块压力大小，由成型胶圈厂

家设计，可适当增大其厚度从而使胎坯胎圈内径

增大。

2. 3　胎坯变形

胎坯变形尤其胎坯胎圈部位为椭圆形时，椭

圆形短直径方向容易出现胎圈大边，图4所示为椭

圆胎坯胎圈，模具钢圈的直径为508 mm，则胎坯胎

圈直径为504 mm的两边就会出现胎圈大边；胎坯

上下胎圈间距不一致（见图5），吊挂后胎坯下胎圈

不在一个水平面，会导致下模出现胎圈大边。
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图4　椭圆胎坯胎圈

图5　胎坯上下胎圈间距不一致

解决措施如下。

（1）从设计角度增大胎圈部位的强度，主要从

胎圈钢丝的直径、根数及排列方式进行改进。

（2）胎坯平放较立式存放变形小，将胎坯车按

照胎坯直径进行分类，做好明显的颜色区分。

（3）延长胎坯吊挂时间，可改善上下胎圈间距

不一致的情况，但不能完全改善，吊挂时间不应盲

目延长，以免胎坯脱空、脱层；椭圆胎坯胎圈可以

通过机械手撑开方式进行改善。
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（4）装锅时反复定型，用胶囊撑起胎坯的方

式可避免胎坯上下胎圈间距不一致，注意装胎

高度不能过小，否则会使胎圈胶料提前挤出形

成大边。

2. 4　机械手对中度及张开度

机械手对中度不合格会使胎坯与模具偏心，

胎圈部位不对中造成大边；机械手张开度过紧，胎

坯吊挂倾斜，装胎时造成胎圈与钢圈不对中而出

现大边。

解决措施：机械手对中度是硫化工艺控制的

重点，我公司该对中度精度控制小于2 mm。调节

周期为每月一次。建议增加机械手强制对中装

置。机械手张开度在更换规格时调整，标准为胎

坯能够自由滑落到机械手叶片底部。

2. 5　模具钢圈

模具钢圈直径过大或钢圈变形均会出现挤胶

现象，形成胎圈大边；模具钢圈设计高度过小，胶

料填充钢圈后溢出，形成胎圈大边；另外，实际生

产时发现，钢圈端部为圆角时胎坯胎圈更容易装

入钢圈，钢圈为直角时容易将胶料挤掉，我公司两

种钢圈端部设计如图6所示。

解决措施：钢圈直径和高度应设计合理并入

厂检验合格，使用前检查钢圈是否变形，钢圈设计

时，端部建议为圆角[图6（a）]。
2. 6　模具不对中

硫化机上盖板与横梁的连接螺栓松动，出现

间隙，上盖板连同上半部分模具出现倾斜，导致模

具不对中，易出现胎圈大边。

解决措施：定期检查并紧固硫化机上盖板与
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图6　两种钢圈端部设计示意

横梁的连接螺栓。

3　结语

通过合理设计胎圈部位的材料分布，严格控

制半成品部件尺寸，尤其是耐磨胶和钢丝圈尺寸，

保证硫化机机械手的对中精度和张开精度，改进

成型胶圈和模具钢圈的设计，可以减少胎圈大边

的出现。采取以上措施后，我公司胎圈大边的发

生率由6%降到1. 5%。
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