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压延胶帘布厚度不均原因分析及解决措施

吴燕坤，廖万林，刘恒武，曾 炜

(银川佳通长城轮胎有限公司，宁夏银川 750011)

摘耍：分析压延胶帘布厚度不均的原因并提出相应解决措施。压延胶帘布厚度不

均的原因是辊筒轴线交叉值不合适、辊筒周向表面凹凸异常、辊筒预弯压力过大、辊筒

压力波动、辊距不均匀、胶料混炼不均等。通过采取相应措施，压延胶帘布厚度不均问

题得到有效解决。
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帘布压延覆胶是轮胎加工过程中十分重要的

工序，压延工艺的控制直接影响成品轮胎质量。

压延工艺控制的重点为控制压延胶帘布厚度。我

公司压延胶帘布采用双面一次贴胶法。在长期的

生产实践中发现，压延胶帘布厚度不均是压延工

序比较突出的问题。现将我公司压延胶帘布厚度

不均的原因分析及解决措施简介如下。

1 设备

我公司压延设备为XY一4S1800型四辊压延

机(大连冰山橡塑机械厂产品)，配有主机辊缝显

示仪，无自动测厚装置；4台热炼机中2台用于粗

炼，1台用于细炼，1台用于供胶，热炼均采用低

温薄通法。

压延机各辊还装有数字温度调节模温机，能

较准确地控制辊温，在实际生产中，辊温降低

10℃只需5 rain，可较方便地将辊温调节至最佳

生产温度。压延机辊筒采用钻孔式结构，辊筒工

作部分冷硬层内沿圆周纵向钻有许多直孔，直孔

通过辊筒径向斜孔与中心镗孔相通，这种结构的

辊筒传热面积大，控温介质离工作表面近，传热效

果好，温度升降平稳迅速，辊筒表面温度均匀。

2压延胶帘布厚度不均的原因分析

在压延工序，胶帘布厚度补偿的3个主要方

法是辊筒轴线交叉法、中高度法和反弯曲法，设

备、操作和胶料是影响胶帘布厚度的重要因素。

(1)压延机辊筒轴线交叉值不合适，两端滑块

与机架的距离不一致甚至相差较大时，压延胶帘

布厚度容易出现一边小一边大，例如一端滑块与

机架的距离设为39 mm，另一端设为40 mm，压

延后胶帘布两边的厚度差在0．1 rnm以上。

(2)压延机辊筒周向表面凹凸异常，例如28

辊筒在距非驱动端500 film左右有一凸点，辊致

使辊筒周向产生压力不均匀，在凸点处压力大，对

应的压延胶帘布厚度比较小。

(3)28和34辊筒预弯压力过大，导致压延帘

布厚度在幅宽方向上中间小，两边大。

(4)压延机辊温波动。辊筒表面温度不均匀，

直接导致压延胶帘布经向或纬向上厚度波动。

①辊筒堵塞时，辊筒表面温度波动较大，导致

压延胶帘布厚度波动大，见表l。

②辊筒堵塞时，辊筒升温或降温时温度波动

尤其明显(见表2)，从而导致压延胶帘布厚度波

动大。

③辊筒长时间使用后进水管顶端锈蚀腐烂，

或者经酸洗的辊筒进水管及固定密封圈的4个联

杆断裂，部件脱落使进水管堵塞，辊筒表面温度不

均，表现为中间高两边低，致使胶帘布厚度中间薄
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两边厚，见表3。

经大量测试数据得出，压延机辊筒表面温度

波动1℃，压延胶帘布厚度波动0．01 mm，压延

机辊筒表面温度波动4～5℃时，压延帘布厚度波

动0．04～o．05 mm，以此类推。因此，要保证压

延胶帘布厚度均匀，必须要保持压延机辊温稳定。

表1 压延机辊筒表面温度波动对胶帘布厚度的影响

注118辊筒。

裹2升温时压延机辊筒表面精度

注：18辊筒(堵塞)。

裹3 压延机进水管堵塞时胶帘布宽度方向的厚度变化

注l同表1。

(5)正常生产时胶帘布厚度不均的原因如下。

①在生产前期，压延机各辊温度不均匀，压延

胶帘布厚度波动较大，生产半小时后，各辊温度均

匀，压延胶帘布厚度波动也比较小。例如刚开机

的2～3卷压延胶帘布厚度波动为0．03～

0．05 mm，而连续生产半小时以后厚度波动为

0．01～O．03 mm。

②压延温度不同，后工序中胶帘布的膨胀率

也不一样，例如设定标准压延温度为95～100℃，

在后工序中温度超过100℃后胶帘布厚度波动达

到0．03---0．05 mm，温度越高厚度变化越大。

③压延机辊速对胶帘布厚度影响较大，例

如在其它条件不变的情况下，压延机辊速为

20 m·min-1时，胶帘布厚度为1．15～1．16 mm，

而压延机辊速为30 m·min-1时，胶帘布厚度为

1．20 mm。

④内、外层胶帘布压延时，辊筒间积胶量过大

或过小，胶帘布过厚或过薄；缓冲层帘线稀，厚度

大，用胶量相对比较大，这时辊筒间积胶量偏小，

胶帘布厚度偏小。

(6)压延机辊距调整不适当、不及时。

(7)胶料混炼不均匀，门尼粘度不一致。开班

时开炼机、供胶机辊温过低，胶料热炼不均，胶料

温度波动大。

(8)胶帘布密度标定不准确时，为保证用胶量

在工艺要求的范围内，操作人员违规将覆胶厚度

减小或增大，使压延胶帘布超厚或超薄。

(9)由于压延机未安装自动测厚、调厚装置，

人工操作导致胶帘布厚度控制不准确。

3解决措施

(1)压延机辊筒两端的轴线交叉值必须一致，

两端滑块与机架的距离一般均为40 mm左右。

(2)用胶带固定，幅宽内取胶帘布，在胶帘布

宽度上每50 mm测厚一次，从大量的数据可以判

断出辊筒表面的凹凸情况；同时测量辊筒表面精

度。2种测试方法的结果一致后对辊面重新加

工，使之符合辊筒凹凸因数要求。应按时测胶帘

布厚度。

(3)按工艺要求设置压延机辊筒的预弯压力：

28辊筒6～8 MPa，38辊筒8----10 MPa。当压

延机使用一定时间以后，28和38辊筒预弯油缸

内部发生变化，原设的预弯压力不适用时，可以根

据实际情况调整预弯压力，同时保持28和38辊

筒的预弯压力差值在0．8 MPa以内，使胶帘布压

延厚度符合施工标准，同时胶帘布又不产生挤缕

或扒皮问题。

(4)有效控制压延机辊筒表面温度，使其保持

在施工标准范围内；定期监测压延机辊筒表面温

度；对辊筒表面局部温度凸点进行监控，定期(半

年)清洗压延机辊筒，保持辊筒表面经向温差和纬
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向温差在2℃以内。

(5)正常生产时避免压延胶帘布厚度波动的
措施如下。

①胶料热炼时包胶时间要充足，确保热炼胶

料温度达到生产要求温度。

②在胶帘布表面正常的情况下，尽量将压延

机辊温控制在下公差，使压延后的胶帘布膨胀率

较小。

③压延各工序紧密配合，辊速适中、稳定，尽

量做到不停车、不减速，保持压延胶帘布厚度

均匀。

④积胶量恒定，尤其缓冲层积胶要充足、

稳定。

(6)低速下调整压延机辊距，规范选取测厚胶

片，保证各辊辊距均匀。最好规定各辊距大小，以

保证各班生产的胶帘布厚度均匀。生产时不定期

对压延胶帘布厚度进行测量，及时调整辊距，校正

胶帘布厚度。

(7)开班时，胶料在开炼机上热炼时必须关闭

冷却水进水管，保证热炼胶温度；热炼胶输送到压

延机后，压延机带胶运转一定时间，摩擦生热，保

证辊温达到施工标准要求。胶料热炼时必须割胶

6次以上，固定返回胶掺用比例。

(8)经常比照各班用胶情况，定期标定胶帘布

密度，保证压延胶帘布厚度在标准范围内。

(9)压延工序操作人员应与后工序操作人员

密切联系，掌握后工序胶帘布厚度情况，针对后工

序问题及时调整操作工艺。提高操作人员的操作

技能，减少人为因素造成的压延胶帘布厚度不均

问题。

4结语

我公司压延工序通过分析胶帘布厚度不均产

生的原因并采取上述相应解决措施，有效提高了

压延胶帘布质量，从而进一步提高了成品轮胎的

合格率。

普利司通依阿华州农业轮胎厂拟扩产

普利司通(美洲)公司日前宣布，未来3年将

向其在美国依阿华州得梅因的费尔斯通农业轮胎

厂投资7700万美元，扩大其产能，以满足高负载

农业子午线轮胎的需求。

公司表示，投资将用于该轮胎厂的轮胎成型

设备、硫化设备和必要的辅助设备改造，以满足对

大功率农业机械用大型轮胎的需求。据悉，这座

已有65年历史的工厂共有1400名员工，轮胎日

产能为12100条。 清风

NuSil公司推出

低摩擦因数的有机硅涂层

NuSil科技公司是医疗保健及制药工业用有

机硅材料的制造商，它最近宣布推出一种可固化

的涂层MED-6670，可使固化有机硅表面的摩擦

因数比非有机硅表面涂层至少减小50％。

有机硅弹性体本身就具有较高的表面粘着性

和互粘(或靠化学亲和力自粘)的趋向，开发

MED-6670是为了在克服有机硅相互接触或与其

它表面接触的应用领域(如精密注塑件、模压橡胶

瓶塞或O形圈)中的问题。MED-6670为一种分

散于二甲苯中的双组分、摩擦因数小的有机硅涂

层。薄薄的MED-6670涂层随温度升高迅速固

化，与硅橡胶基质发生化学结合，形成一个耐久而

有弹性的光滑涂层，可抵御滑动和摩擦部件导致

的磨损。 安琪

普立万将分销巴斯夫系列产品

普立万(PolyOne)公司和巴斯夫公司宣布将

销售巴斯夫的高性能Ultrason产品系列。这类

聚合物可用于需要耐化学品及反复进行某些消毒

过程的医疗保健设备，符合美国食品药物管理局

(FDA)和欧洲联盟法规的呼吸治疗设备和食品

容器中也采用过Ultrason解决方案。 安琪


