
生产技术 橡胶科技

· 697 ·

 第 12 期

全钢载重子午线轮胎三角胶挤出技术优化

王　华

（宁夏神州轮胎有限公司，宁夏 银川 750011）

摘要：探讨全钢载重子午线轮胎三角胶挤出方式，分析三角胶生产中易出现的病象原因并提出相应解决措施。全钢

载重子午线轮胎三角胶采用强制式挤出可满足结构设计要求，提高生产效率；严格控制设备精度和工艺可解决三角胶破

边、尺寸不合格和复合面脱层等问题，改善三角胶质量。
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随着交通运输业的迅猛发展，全钢载重子午

线轮胎的性能得到用户普遍认可，其使用范围不

断扩大，对轮胎性能也提出了更高要求。随着车

辆装载量的增大，轮胎肩部和胎圈区域在使用过

程中易出现损坏。如何提高轮胎胎圈承载能力，

降低胎圈损坏率，延长轮胎使用寿命，是全钢载重

子午线轮胎胎圈结构设计需要重点研究的课题。

国内全钢载重子午线轮胎生产厂针对此问题采取

的主要方法有增加胎圈包布、调整钢丝圈排列结

构、调整三角胶胶料配方和结构尺寸等[1-3]。三角

胶是胎圈部位的重要部件，在车辆行驶中为主要

承重部位，三角胶生热过大会造成轮胎早期的胎

圈损坏。因此，需要不断改进三角胶的结构来改

善其使用性能。

我公司主要生产全钢载重子午线轮胎，目前

轮胎有40多个花纹，200多个规格，三角胶有40多
个规格，挤出设备为C8C6型双复合冷喂料挤出

机。本工作探讨三角胶挤出技术并进行优化。

1　三角胶挤出方式

全钢载重子午线轮胎三角胶主要为双复合三

角胶，由软硬不同的两种胶料复合而成。

1. 1　压力式挤出

三角胶挤出方式最早为压力式，双复合挤出

机分别挤出软、硬两种胶料，经过压力式预口型

（见图1）将两种胶料复合。三角胶复合形状由预

口型的分型面形状控制，外形尺寸由三角胶口型

板开型尺寸控制[4]。

图1　压力式挤出三角胶预口型

压力式挤出方式有如下特点。

（1）压力式挤出三角胶预口型规格多，更换频

繁，影响生产效率。

由于轮胎规格不同，使用的三角胶尺寸也不

同，一块压力式预口型很难达到结构设计的所有

复合三角胶尺寸要求。为满足生产要求，需要加

工3—5块三角胶预口型，但是根据生产计划的安

排而频繁更换预口型会降低生产效率。

（2）三角胶复合形状不能满足结构设计要求。

由于三角胶复合形状由预口型分型面形状控

制，因此，硬三角胶拐点的尺寸和三角胶性能无法

满足结构设计要求，影响成品轮胎的品质。

（3）口型板开型、维修简单。

压力式挤出三角胶口型板分为上、下两块，上

板开型主要控制三角胶外形尺寸，软、硬胶的复合

形状不受影响。上、下板在背面倒角，增大边部压

力从而防止边部破裂。
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1. 2　强制式挤出

将三角胶挤出方式改为强制式，软、硬胶复合

形状不受强制式预口型（见图2）的影响，预口型不

形成有效界面，只是将软、硬胶料引到口型板位置

使其距离接近，有利于软、硬胶料的复合。

图2　强制式挤出三角胶预口型

强制式挤出三角胶口型板如图3所示。强制

式挤出三角胶口型板有4块板，即上板、下板及镶

嵌在上板上的两个内板。内板控制硬胶的形状，

外板控制三角胶外形尺寸。

（a）内板正面

（b）内板背面

（c）上板背面

（d）下板

图3　强制式挤出三角胶口型板

强制式挤出方式有如下特点。

（1）强制式预口型少，不需要更换，提高了生

产效率。

强制式挤出三角胶复合形状由内板开型控

制，1块预口型基本能满足所有尺寸三角胶的生

产，因此生产过程中不需要更换预口型，可以减少

操作步骤，降低劳动强度，提高生产效率。

（2）三角胶复合形状满足结构设计要求。

根据成品轮胎断面结构分析，设计人员可及

时调整三角胶的复合尺寸以改善成品轮胎性能，

而且只调整内板的尺寸就可以满足三角胶复合尺

寸设计要求。

（3）口型板开型复杂。

强制式口型板挤出尺寸稳定，但开型复杂，需

要在上板上开V形槽或梯形槽，在内板上开V形槽

或梯形槽和进胶槽。V形槽的大小影响软、硬胶的

复合压力，V形槽的定位控制软胶复合的端点。内

板的开型控制硬胶的形状。

2　强制式挤出三角胶病象原因分析及解决措施

在生产中，强制式挤出三角胶出现的病象主要

有三角胶破边、尺寸不合格与复合面脱层3种[5-6]。

2. 1　三角胶破边

2. 1. 1　原因分析

三角胶破边的主要原因为：（1）挤出机机头、

预口型、口型板温度偏低，未达到工艺要求；（2）胶 
料中有石子和木屑等杂物；（3）终炼胶中有自硫胶；

（4）胶料门尼粘度偏大；（5）口型板开型时边部过

薄，胶料不易挤出；（6）口型边部倒角不当；（7）口 
型上、下板未上紧，中间有缝隙；（8）联动线牵引

速度过快。

2. 1. 2　解决措施

三角胶破边的主要解决措施为：（1）将挤出

机机头、预口型、口型板预热，使其温度达到工艺

要求；（2）供胶挤出机周围做好5S管理，及时清理

杂物，避免杂物进入挤出机；（3）胶料经过滤胶机

处理后再使用；（4）高低门尼粘度胶料搭配使用，

降低胶料门尼粘度；（5）调整口型板开型时边部

厚度；（6）口型板边部倒角不能出现死角或引胶

不到位；（7）清理口型板上、下板中间胶料，拧紧

固定上、下板的螺丝；螺丝距离口型板边部太远时

需再钻孔增加螺丝，确保口型无缝隙[7]；（8）降低

螺杆转速或者减小口型板宽度开型因数。
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2. 2　三角胶尺寸不合格

2. 2. 1　原因分析

三角胶尺寸不合格的主要原因为：（1）口型

板开型不合格；（2）口型板变形；（3）预口型和口

型板安装不到位；（4）上、下口型板连接螺丝断裂、

松动、滑丝；（5）机头锁紧插销松动；（6）联动线

速度不匹配；（7）胶料性能不稳定；（8）回料掺用

量过大；（9）螺杆转速、线速度不匹配。

2. 2. 2　解决措施

三角胶尺寸不合格的主要解决措施为：（1）重 
新确定口型板开型因数，维修口型板[8]；（2）校正

变形的口型板或重新开型，设计时选择合适的口型

板材质；（3）检查预口型锁块是否松动、损坏，预

口型与口型间是否有缝隙，必要时重新设计锁块形

式，检查口型板是否有定位装置，确保口型板安装

到位；（4）检查上、下口型板连接螺丝，必要时增

大螺丝强度或增加螺丝数量，确保上、下板不松动；

（5）检查机头锁紧插销等装置，定期紧固；（6）定 
期检查联动线浮动杆调速装置，确定联动线速度

匹配、无拉伸现象；（7）采用双线供料的方式喂料；

（8）按工艺要求适量掺用回料；（9）设定合适的螺

杆转速和线速度。

2. 3　三角胶复合面脱层

2. 3. 1　原因分析

三角胶复合面脱层的主要原因为：（1）胶料

更换批次或混炼不均匀导致胶料性能不稳定；（2）
员工操作方法不当；（3）口型设计不合理，软、硬胶

料复合压力小。

2. 3. 2　解决措施

三角胶复合面脱层的主要解决措施为：（1）胶

料混炼均匀，使用门尼粘度低的胶料；（2）培训员

工，统一操作方法；（3）减小口型开型因数；（4）调

整内外板开型尺寸或形式，增大胶料复合压力。

 
3　结语

全钢载重子午线轮胎半成品结构设计对设备

精度和工艺控制要求很高。三角胶由压力式挤出

改为强制式挤出可满足结构设计对三角胶的性能

要求，提高生产效率，解决三角胶破边、尺寸不合

格和复合面脱层等问题可有效改善三角胶质量。
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Optimization of Apex Extrusion Technology for Truck and Bus Radial Tire

WANG Hua
（Ningxia Shenzhou Tire Co. ，Ltd，Yinchuan 750011，China）

Abstract：In this paper，the extrusion methods of apex for truck and bus radial tire were discussed，
the causes of defects in the production of apex were analyzed and the corrective solutions were put forward.  
The forced extrusion could meet the structural design requirements of apex and improved the production 
efficiency. The problems during apex extrusion，such as edge breaking，size error and delamination of 
compound surface，were solved by strict control of equipment precision and process，and so the quality of 
apex was improved.

Key words：truck and bus radial tire；apex；pressure extrusion；forced extrusion；symptom；cause；
solution 


