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　　摘要 :分析了载重子午线轮胎胎侧缺胶、气泡离层、胎里窝气、胎体疏线、胎体弯曲的产生原因 ,并提出了相应的解

决措施 :在容易出现缺胶的位置增加排气孔 ,严格控制加工温度 ;硫化前保证隔离剂挥发完全并数次充放、气 ,使胶囊

充分伸张 ;严格控制成型和硫化定型压力以及成型压辊压力和压力转换时间。
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　　随着道路交通状况的改善以及汽车工业的发

展 ,载重子午线轮胎因其速度性能好、乘坐舒适、

节油等优点越来越普及。我公司于 20 世纪 80 年

代末 90 年代初引进费尔斯通载重子午线轮胎生

产技术并于 1992 年投产。由于载重子午线轮胎

结构复杂、技术难度大、使用条件苛刻等原因 ,产

品的性能和质量还不能满足市场以及企业提高经

济效益的要求。目前 ,我公司载重子午线轮胎质

量缺陷主要有胎侧缺胶、气泡离层、胎里窝气、胎

体疏线、胎体弯曲等。我们结合载重子午线轮胎

生产的实际情况 ,对以上主要缺陷进行了原因分

析 ,并从工艺、设备、操作等方面提出了解决措施。

1 　胎侧缺胶

胎侧缺胶是轮胎生产中常见的外观缺陷之

一 ,主要出现在三角胶上端点和装饰线附近。

111 　原因分析

(1)材料分布不合理。在胎侧三角胶上端点

处容易出现材料过渡不平或材料不足。
(2)模具排气孔或排气线分布不合理 ,排气孔

不足或堵塞造成硫化时胎侧与模具之间的空气不
能顺利排出 ,影响胶料的流动。

(3)硫化机漏水、漏蒸汽或疏水阀堵塞导致水
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或蒸汽喷到模具或胎坯上。

(4)胎侧胶料流动性差。

112 　解决措施

(1) 合理设计胎侧的厚度 ,保证材料充足、过

渡平滑 ,生产过程中控制部件的非正常拉伸以及

合理设定成型压辊压力。

(2)在容易出现缺胶的位置增加排气孔 (线) ,

加强排气孔的检查 ,保持畅通。

(3)检修设备 ,防止水或蒸汽喷溅到胎坯或模

具上。

(4)调整炼胶工艺 ,改变配合剂的添加顺序和

方式。

(5)严格控制胶料的加工温度 ,保证胶料有足

够的焦烧时间 ,以利于胶料的流动。

2 　气泡离层

由于载重子午线轮胎结构复杂 ,部件多 ,部件

之间容易出现离层。气泡离层主要出现在内衬

层、胎圈、三角胶上端点及胎肩部位 ,在外观和 X

光检查中都可以发现此缺陷。此种缺陷往往造成

成品轮胎早期损坏和突然爆破 ,严重影响轮胎的

内在质量 ,危害较大。

211 　原因分析

(1)部件含有气泡。例如内衬层胶片层间气

泡、封口胶气泡等。

(2)部件粘合性差或部件表面有水分。
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(3)成型过程中在部件表面涂汽油过多 ,部件

贴合时汽油没有完全挥发。

(4)部件端点容易藏气。

212 　解决措施

(1)控制胶料加工温度及辊筒堆积胶。

(2)保证胶料表面干净。

(3)成型时严格执行汽油使用规定 ,保证部件

贴合前汽油完全挥发。

(4)严格控制部件边缘厚度 ,减少端点存气。

3 　胎里窝气

胎里窝气表现为轮胎内表面局部发软

(1)硫化前保证隔离剂挥发完全。

(2)保证胶囊厚度均匀 ,硫化前重复充气和放

气动作数次 ,使胶囊充分伸张。

(3)检修设备 ,保证定型压力稳定。

(4)设定合适的合模暂停时间 ,使硫化胶囊与

胎坯内腔间的存气能够及时排出。

4 　胎体疏线

载重子午线轮胎胎体由一层钢丝帘布组成 ,

帘线呈径向排列。在生产过程中容易出现钢丝排

列密度不均现象。轮胎在充气使用中 ,钢丝密度

小的部位会出现鼓包 ,严重时引起爆胎。

411 　原因分析

(1)钢丝帘布压延时跳线是出现多处有规律

疏线的主要原因。

(2)裁断或成型接头不牢 (胎体修边时余胶量

过多或过少) 。

(3)生产过程中胎体局部拉伸。

(4)部件接头过大 ,材料分布不均。

412 　解决措施

(1)检查钢丝导出张力是否均匀。

(2)控制修边质量 ,检查接头器。

(3)规范操作 ,避免局部拉伸和接头过大。

,相对

欠硫。

311 　原因分析

(1)胎坯内表面或胶囊外表面隔离剂没有完

全干 ,硫化时存汽 ,传热不均。

(2)胶囊伸张不充分或伸张不均匀 ,硫化时胎

坯内表面或胶囊外表面没有完全接触。

(3)定型时失压。

(4)硫化时合模过快 ,硫化胶囊与胎坯内腔间

的存气未能及时排出。

312 　解决措施

5 　胎体弯曲

胎体钢丝弯曲是我公司载重子午线轮胎在 X

光检查中发现的主要缺陷之一。该缺陷分为帘线

峰状弯曲和排列疏密不均两种。轮胎在使用时胎

体钢丝受力不均 ,会出现鼓包或爆胎。

511 　原因分析

(1)轮胎设计时胎圈内间距过大 ,胎体帘线过

长 ,在成型压合和硫化定型时 ,钢丝产生周向偏

移 ,出现峰状弯曲。

(2) 成型或硫化定型压力过大 ,胎坯过度膨

胀 ,合模时胎坯受到径向挤压 ,造成胎肩花纹块和

花纹沟处钢丝排列疏密不均。

(3) 成型压力过小 ,在成型压合时 ,压辊压力

与定型内压不匹配 ,胎坯变形过大 ,在旋转压合过

程中帘线变形呈峰状。

(4)成型机钢圈卡盘活块松动 ,定型时钢丝上

抽 ,造成胎体帘线过长。

(5)胎坯存放过程中变形 ,硫化定型时胎坯伸

张不均匀。

(6)成型压辊压力过大、内外压力不匹配或压

合时间过长而造成峰状弯曲。

512 　解决措施

(1)重新确定胎圈内间距。

(2)严格控制成型和硫化定型压力以及成型

压辊压力和压力转换时间。

(3)保证胎坯存放正确 ,定时周向旋转。

(4)保证硫化胶囊厚度均匀 ,使胎坯在硫化定

型时内腔受力均匀 ,防止局部变形。

6 　结语

2000 年 ,存在以上几项缺陷的轮胎占我公司

载重子午线轮胎总产量的 4. 5 % ,占载重子午线

轮胎废次品总数的 70 %。通过各项措施的实施 ,

2001 年其占公司载重子午线轮胎总产量的比例

降低了 3 % ,取得了明显经济效益。
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