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全钢子午线轮胎挤出胎面底部不平的
原因分析与解决措施

赵  海

（宁夏神州轮胎有限公司，宁夏 石嘴山 753400）

摘要：研究全钢子午线轮胎挤出胎面底部不平的原因和解决措施。挤出胎面容易出现底部沟痕、底部不平、底部波浪

等缺陷，通过口型板上板后口倒角、减小预口型厚度、增大口型板尺寸、减小预口型分型面厚度、调整口型系数和优化挤出

工艺，可以使挤出胎面底部平整、光滑、无褶皱，解决胎面底部不平问题。
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轮胎质量是汽车行驶安全的基本保障，胎面

作为轮胎的重要组成部分，其质量决定着轮胎的

耐久性能和耐磨性能。全钢子午线轮胎挤出胎面

底部不平会导致胎面底部与缓冲胶片贴合不良，

使胎里产生气泡。胎里有气泡的轮胎在使用过程

中轻则肩空、脱层，导致车辆行驶不稳定，出现故

障，重则爆破，造成车毁人亡[1-3]。

本工作研究全钢子午线轮胎挤出胎面底部不

平的原因和解决措施，为提高轮胎安全性能提供

思路。

1 易产生底部不平的胎面

1. 1 多道花纹沟胎面

多道花纹沟胎面的花纹块和沟槽尺寸差异较

大，在挤出过程中，胎面底部沿花纹沟方向出现明

显沟槽，严重时会导致胎面与缓冲胶片贴合不良

而产生气泡。

1. 2 大规格轮胎胎面

大规格轮胎胎面结构设计尺寸见图1。大规

格轮胎胎面厚度小、宽度大。由于其中间厚度小，

压力不足，挤出胎面底部会出现波浪，使胎面底部

与胶片贴合不良，后序加工困难，会造成胎冠底部

产生气泡。

1. 3 小规格轮胎胎面

小规格轮胎胎面结构设计尺寸见图2。小规

格轮胎胎面厚度小、花纹块之间尺寸差异大，易导

致挤出胎面出现波浪和底部不平。

0.50
10.40
23.90

23.90
15.90

16.90

12.90

14.00

11.00

209.00
187.00

166.00
127.00

104.00
78.00

52.00
26.00

图1 大规格轮胎胎面结构设计尺寸
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图2 小规格轮胎胎面结构设计尺寸
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2 胎面不平现象

2. 1 底部沟痕

设计尺寸差异大的多道花纹沟胎面在挤出

时，花纹沟底部口型开型截面积小，中间膨胀大，

该处口型工作面压力大。受口型板（见图3）本身

开口尖部设计的影响，胎面底部会出现明显沟痕，

严重时导致沟痕与缓冲胶贴合不良。

2. 2 底部不平

大规格轮胎胎面中间厚度小、宽度大，在预口

型中压力较小，在开型过程中口型开型（见图4）截

面积较大，导致挤出胎面底部不平（见图5）。

2. 3 底部波浪

预口型（见图6）分型面设计厚度大，挤出胎冠

尺寸偏差较大及在口型中挤出速度不同会导致胎

面下部出现波浪。

此外，挤出胎面通过预口型和口型时的尺寸

差异大，离模膨胀率大，从而导致胎面下部出现波

浪。离模膨胀是指在挤出过程中，离开模具的挤

出部件因弹性回复，其横截面尺寸大于口型尺寸

的效应。

3 解决措施

3. 1 口型板上板后口倒角

将胎面口型板上板后口倒角（见图7），以增大

胶料通过口型板上板时的压力。通过改变压力点

可以增大胶压，减少胎面底部不平。

图7 口型板上板后口倒角

3. 2 减小预口型厚度

在预口型分型面设计过程中，为避免预口型

弯曲，可以采用较厚的分型面来保证预口型强度，

但过厚的分型面会造成胎面底部不平和胎冠与胎

侧之间脱层，通过线切割适当减小预口型厚度，可

以减少胎面底部不平。

3. 3 增大口型板尺寸

我公司原用口型板下板高度（H）（见图8）为

45 mm，而预口型高度为49 mm。本工作将H增大

到48 mm，可以减小胶料流动差异，减少胎面底部

波浪。

H

图8 口型板下板高度示意

3. 4 减小预口型分型面厚度

使用线切割或者铣床对预口型进行加工，可

以增大挤出胎面出口截面积，降低胎面分型面的

厚度，增大胎冠胶挤出压力。

3. 5 调整口型系数

将口型系数从92%调整为94%，增大开型比

例，可以减小胶料的膨胀率，降低胶压，缓解离模

膨胀。
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1—上板；2—下板。

图3 口型板示意

图4 大规格轮胎胎面口型板开型

图5 大规格轮胎胎面底部不平
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1—胎侧胶；2—胎冠胶；3—基部胶。

图6 预口型示意
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3. 6 优化挤出工艺

（1）适当提高挤出温度，改善胶料流动性。挤

出温度太高会造成胶料焦烧，挤出温度太低会造

成挤出胎面运行不畅、表面不光滑。将挤出温度

从55 ℃提高到85 ℃，可以减少胎面底部不平。

（2）适当减小胶料门尼粘度，提高胶料塑性。

门尼粘度大的胶料挤出时运行不畅，胎面与基部

胶贴合不良，导致胎冠与胎侧脱层。减小胶料门

尼粘度，可以提高胎面一次挤出合格率。

（3）适当减小千层片厚度。将千层片厚度从3 
mm减小为1. 5 mm，并减小每片间的摩擦因数，可

以使胎面和胶片完全压实，减少气泡。

通过以上措施，挤出胎面底部平整、光滑、无

褶皱（见图9）。

4 结语

通过处理胎面底部不平问题，解决了我公司

全钢子午线轮胎因胎面底部不平造成的一次挤出

不良率高、胎里气泡多等问题，也为宽基轮胎口型

设计提供了思路。
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图9 改进后的挤出胎面

Causes Analysis and Solutions of Uneven Bottom in Extruded Tread for 
All-steel Radial Tire

ZHAO Hai
（Ningxia Shenzhou Tire Co. ，Ltd，Shizuishan 753400，China）

Abstract：In this study，root causes of uneven bottom of the extruded tread of all-steel radial tire were 
analyzed and improvement solutions were proposed. The bottom of the extruded tread could have defects 
such as groove marks，unevenness and ripples. This study showed that，by chamfering the rear exit of the 
upper part of die plate，reducing the thickness of the pre-die，increasing the size of the die plate，reducing 
the thickness of the pre-die parting surface，adjusting the die shape coefficient and optimizing the extrusion 
process，the bottom of the extruded tread became even and smooth，without any ripple defect.
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晓星计划在越南新建轮胎帘线生产线

中图分类号：TQ330. 38＋9  文献标志码：D

韩国化纤企业晓星集团旗下的轮胎零部件生

产商晓星尖端材料公司近日宣布，将在越南新建

轮胎帘线生产线，以应对全球轮胎帘线市场需求

的增长。据介绍，新生产线将建在晓星尖端材料

位于越南广南省的第2个工厂内，项目投资为1. 52

亿美元，主要生产以聚酯和聚酰胺树脂为原料的

轮胎帘线。初期投资金额为3 000万美元。新生产

线建成后，公司由越南南部连接中部的复合生产

体制将日臻完善，有利于强化晓星尖端材料在全

球市场的竞争地位。目前，晓星尖端材料在全球

聚酯轮胎帘线市场占有约45%的份额，高居首位。

（摘自《中国化工报》，2018-11-15）


