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　　摘要 :详细分析了轮胎结构设计、配方设计及生产过程 (密炼、成型、硫化) 方面导致轮胎缺胶现象产生的相关因

素 ,提出了判断导致轮胎缺胶现象产生原因的思路和相应的解决措施 ,如采取提高排气能力与胶料流动性、增大胶料

填充量的措施后 ,取得了良好的效果。
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　　缺胶是橡胶制品的常见瑕疵 ,轮胎也不例外。

导致轮胎缺胶的原因是多方面的 ,包括配方、结构

行了探讨 ,提出了判断其产生原因的思路和相应

解决措施。

1 　导致轮胎缺胶的相关因素

111 　密炼

　　密炼过程中胶料塑性值偏低、流动性差、粉料

分散不均匀、炼胶温度过高及返炼时辊温过高导

致硫化点提前和焦烧时间缩短等都有可能导致轮

胎缺胶现象的产生。

1. 2 　成型

　　轮胎成型过程中冷喂料挤出机挤出的胶条温

度过高 ,胎面缠绕时胶条温度也高 ,导致胶料硫化

点提前 ;胎面缠绕不好 ,胶条重叠出现沟槽 ;胎面

胶用量不足、未按仿形板形状缠绕或其厚度、宽度

未达到设计要求 ;贴胎侧时位置偏高或胎侧被拉

伸得过薄 ,以及胎坯质量偏小等都有可能造成轮
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1. 3 　硫化

　　硫化前胎坯表面粘有油污或脏物未清理干

净、胎坯外喷涂不均、模具不洁、胎坯存放时间过

长或者存放处室温过低 ;隔离剂涂刷过多且不均

匀及模型上的水未吹干净胎坯即装入模型中硫

化 ;硫化时温度升得过快 ,硫化期间内压不足 ;模

型排气孔堵塞等也可能造成轮胎缺胶。

1. 4 　设计

　　设计中材料分布不合理或胎面胶用量不足 ;

成型鼓的宽度取值偏小致使帘线伸张过度 ;排气

孔和排气槽分布不合理等也有可能造成轮胎缺

胶。

1. 5 　配方和原材料选用

　　配方中橡胶、炭黑及助剂的品种、性能和用量

的制定是否恰当直接影响胶料的塑性值和焦烧时

间 ,从而影响着轮胎外观。

1. 6 　工艺

　　工艺不合理也能导致轮胎缺胶现象的产生。

2 　判断轮胎缺胶现象产生原因的思路

　　(1)采用同一配方生产的轮胎若出现多规格、

多品种的缺胶现象 ,则可视为配方问题。

　　(2)在排气孔不堵塞情况下 ,某类型或规格轮

胎缺胶都发生在同一部位 ,如冠部、肩部、胎侧或

胎圈部位 ,可视为设计问题。

　　(3)不同用途的轮胎 ,其胎面和胎侧的配方及

其工艺都是比较成熟的 ,若某段时间内胎面和胎
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设计、工艺设备、工人操作、工作环境及气候条件

等。

　　缺胶的轮胎可以打磨或修补 ,但总会留下痕

迹 ,若用户严格按标准验收轮胎 ,轻则要求退换 ,

重则要求赔偿 ,严重影响了公司的销售和企业形

象。为此 ,我公司对导致轮胎缺胶的相关因素进

研究工作 ,现从事管理工作。

胎缺胶。



侧都产生缺胶现象 ,且轮胎类型和规格分布较广 ,

则炼胶过程中产生问题的可能性较大。

　　(4)胎坯存放处室温过低也会造成多规格、多

类型轮胎产生缺胶现象。

　　(5)某一工人操作不当或某一硫化模型所造

成的轮胎缺胶现象分布面较窄。

　　轮胎缺胶虽是常见毛病 ,但仍需做到特殊情

况特殊判断才能解决问题 :

　　(a)若轮胎胎肩呈局部圆角 (即缺胶) ,且该部

位表面发亮光或半亮光 ,则应判为该处模型的排

气孔堵塞 ,疏通排气孔即可解决问题。但有时排

气孔堵塞导致的轮胎胎侧处缺胶现象 (该部位表

面发乌或毛糙) 与胶料填充量不足、塑性值低、胶

料表面被烫熟、胶料流动性不好导致的缺胶现象

相似 ,需认真分析才能做出正确判断。

3 　解决措施

　　通过以上分析可知 ,导致轮胎缺胶的因素主

要是排气不好、胶料流动性差及胶料填充量不足 ,

可分别采取以下措施解决。

3. 1 　提高排气能力

　　产品设计时在轮胎冠部、肩部、侧部和装配线

部位开的排气孔和排气线适当多些 ,可以适当弥

补胶料流动不良的不足 ;生产轮胎的过程中操作

工要检查胶辫情况 ,发现排气孔堵塞立即疏通。

3. 2 　增大胶料流动性

　　胶料的流动性与其塑性值、焦烧时间及均一

性等有关 ,可以通过以下途径增大胶料的流动性。

　　(a)配方中加入适量的增塑剂、防焦剂和分散

剂等 ;制定工艺时考虑增大炼胶段数、控制炼胶时

间与温度及延长并保证塑炼胶与混炼胶有足够的

停放时间等。

　　(b)胎面缠绕时控制冷喂料挤出机、挤出胶条

温度及胎面缠绕时胶条温度。若发现挤出胶条温

度过高 ,则立即检查挤出机的管道和冷却循环系

统 ;检查挤出机的螺杆与机筒的间隙是否过大 ,确

保挤出后的胶条不要过宽、过厚 ;胶条从挤出到缠

绕处要有一定的距离 ,以降低胶条缠绕时的温度。

　　(c)在成型后胎坯的胎面上均匀喷上一层薄

薄的外喷涂材料 ,以增大胎面胶的流动性。

形状要符合设计成品的要求。

于胶料流动。

3. 3 　胶料填充量充足

　　准确称量胎面胶质量 ,胎面缠绕时严格按仿

形板的几何尺寸 ,各部位的厚度和宽度达到要求 ,

缠绕过渡均匀 ,且缠绕时不能出现胶条重叠现象。

同时 ,按规定位置贴好胎侧 ,拉伸不能过大。

　　施工设计时帘线假定伸张值选取合理、成型

鼓宽度适中 ,确保帘线伸张合理 ,也有助于防止轮

胎缺胶现象的产生。

　　实践证明 ,上述措施行之有效 ,缺胶问题得到

了彻底解决。
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　　为配合国家《强制性产品认证管理规定》的实

施 ,轮胎气门嘴芯要实施安全认证。在《第一批实

施强制性产品认证的产品目录》中 ,轿车轮胎、载

重轮胎、摩托车轮胎被列为强制性认证产品 ,自

2002 年 5 月 1 日起实施强制性认证 ,同时 ,要求对

轮胎气门嘴芯实施安全认证。中国化工装备协会

气门嘴芯专委会与中国轮胎产品认证委员会将协

作开展轮胎气门嘴芯安全认证的宣贯工作。

(摘自《中国化工报》,2002205213)
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　　(b)若胎冠处出现的胶辫较短或不齐 ,则可能

是胶料填充量不足或内压偏低、胶料流动性差等

因素造成的。

　　(c)若缺胶部位发油亮或有滑感 ,则是隔离剂

用量过多造成的。

　　(d)施工设计时准确计算胎面胶用量 ,胎面的

　　(e)成型胎坯做到先生产先使用 ,存放胎坯处

室温不能过低 ,硫化模型要光洁 ,装胎时模型中存

水吹净。开始硫化时 ,外温要逐步升高 ,否则不利


