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　　摘要 :分析了全钢载重子午线轮胎缺胶的产生原因 ,并提出了相应的解决措施 :保证胎坯表面平整光滑 ;合

理控制焦烧时间 ,保证胶料的流动性 ;优化材料布置 ,减少胎侧表面胶料的对向流动 ;严格控制部件边缘厚度 ;

尽量少用外喷涂液 ;定期清洗模具 ,疏通气孔。
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　　我厂生产的全钢载重子午线轮胎存在缺胶

现象 ,且占相当比例 ,严重影响了轮胎的外观质

量。针对这一问题 ,我们通过长期的试验、分

析、摸索 ,总结出一系列方法 ,有效地控制了轮

胎缺胶程度及数量。现就全钢载重子午线轮胎

缺胶的产生原因及解决措施简述如下 ,仅供参

考。

1　产生原因

(1)硫化前胎坯的外观质量

硫化前要求胎坯外观平坦光滑。表面有明

显沟槽或胎侧打褶现象的胎坯硫化后极易在这

些部位产生缺胶。

(2)胶料焦烧时间的控制

胶料在加工过程中 ,由于不合格半成品多

次返回掺用、排胶温度过高等原因 ,导致胶料焦

烧时间缩短 ,胶料在硫化时的流动性差 ,轮胎表

面产生破损、疤痕以及成型刺泡时留下的针眼

硫化后不能流平等。

(3)材料布置的合理性

通过一系列试验与分析 ,发现胎侧表面的

裂缝或裂纹是由于胎侧胶料相对流动而产生

的。轮胎在使用过程中 ,胎侧始终处于反复屈

挠的状态 ,易在这些裂缝 (裂纹)处引起应力集
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中 ,严重影响了轮胎质量及使用性能。

(4)部件边缘厚度的影响

(5)胎坯与模具的温差

全钢载重子午线轮胎成型厂房的温度一般

控制在 25 ℃左右 ,而胎坯进入硫化机时的硫化

温度一般在 125～135 ℃左右 ,模具与胎坯的温

差太大 ,胎坯开始硫化时 ,胎侧胶表面已被模具

“烫熟”,而胎侧胶内部的温度还未达到粘流态

时的温度 ,造成硫化后胎侧胶表面出现缺胶、疤

痕。

(6)外喷涂液的使用

成型后在胎坯表面刷上外喷涂液 ,可在一

定程度上减少缺胶、裂缝及针眼。但是 ,通过长

期的观察、分析 ,发现外喷涂液的使用对轮胎的

使用性能有一定的影响。

胶料相对流动易引起裂缝、针眼等问题。

外喷涂液并不能阻止胶料流动 ,相反 ,在胶料发

生相对流动的同时 ,外喷涂液随着胶料流入裂

缝或针眼中 ,并与胎侧表面的外喷涂液形成交

联。在轮胎使用过程中 ,胎侧反复屈挠 ,到了使

用后期 ,最终在此处引起应力集中 ,产生质量问

题。同时 ,由于外喷涂液的使用 ,使胎侧表面失

去光泽 ,影响轮胎外观。
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胎侧胶、三角胶、胎圈胶的边缘厚度对缺胶

有一定的影响 ,其中胎侧胶下边缘的厚度控制

尤为重要。胎侧胶下边缘过厚 ,成型后在胎侧

胶下边缘到胎圈胶部位就会存在明显的厚度变

化 ,造成硫化时胶料发生相对流动 ,产生裂缝。



(7)模具有污垢、气孔阻塞

硫化模具经过一段时期的使用 ,由于脱模

剂、胶浆、水渍等影响产生污垢 ,影响胶料的正

常流动 ,造成胎侧缺胶 ;同时气孔阻塞影响排

气 ,也会在一定程度上产生缺胶。

2　解决措施

211　保证胎坯表面平整光滑

前一阶段 ,我厂生产的 9100R20系列规格

轮胎缺胶严重 ,胎侧表面有明显裂缝 ,胎坯表面

存在明显沟槽 ,针对胎坯外观质量与缺胶的关

系 ,选择了一台硫化机进行跟踪观察。硫化前

胎坯状况和硫化后轮胎缺胶情况见表 1。

表 1　硫化前胎坯状况和硫化后轮胎缺胶情况

序号

硫化前胎坯状况

左模

上模 下模

右模

上模 下模

硫化后轮胎缺胶情况

左模

上模 下模

右模

上模 下模

1 c a b

　　注 :a—平坦光滑 ,b—较浅沟槽 ,c—一般程度沟槽 ,d—较

深沟槽 ;A—未缺胶 ,B—轻微裂缝 ,C—一般程度裂缝 ,D—严

重裂缝。

从表 1可以看出 ,表面有明显沟槽的胎坯

硫化后 100 %存在缺胶 ,且胎坯沟槽的位置、程

度与缺胶位置、程度一一对应 ,说明胎坯的外观

质量对缺胶有较大影响。

对胎坯表面的沟槽进行分析发现 ,胎圈胶

最厚的部位与胎体帘布的反包端点重叠 ,成型

压辊压胎侧时变压位太高 ,导致在胎坯表面帘

布反包端点处出现沟槽 ,引起缺胶。针对这些

情况 ,采取以下措施 :

(1)对胎圈胶、下胎侧胶厚度进行适当调

整 ,以保证部件平滑过渡 ;

(2)在保证帘布压实的前提下适当降低压

辊变压位 ,避免压力过大将该位置的胶料碾薄 ;

(3)加强对胎圈胶和胎侧胶的厚度、贴合精

度的控制 ;

(4)对胎坯表面凹凸不平处进行修补 ,使之

平整。

通过采取这些措施 ,9100R20 系列规格轮

胎的缺胶数量明显下降 (详见图 1) 。

c C B B C

2 c a b b C A B A

3 b c d b B C D B

4 c b b a C B A A

5 c a b c C A B C

6 b b c c A A C C

7 c c c c C C C C

8 b a b b A A A A

9 b a c a B A C B

图 1　9100 R20系列规格轮胎调整前后缺胶数量变化

从 14日开始进行调整

212　合理控制焦烧时间 ,保证胶料的流动性

虽然焦烧时间不应过长 ,但焦烧时间过短

会影响胶料的流动性。通过对胶料的焦烧时间

进行分析 ,发现主要是某些返回料在操作过程

中处理不当 ,造成焦烧时间偏短 ,影响了胶料的

流动性 ,导致缺胶轮胎的数量在大范围波动。

对此 ,将返回料在 55818 mm开炼机上拉

片的同时 ,按比例加入一定量的防焦剂 ,以保证

其正常的焦烧时间 ,并将返回料拉片后的焦烧

时间作为必检项目 ,严格防止不合格胶料流入

工序。通过这一措施 ,我厂缺胶轮胎比例由原

来的 15 %～30 %控制在 10 %～15 %。

213　优化材料布置 ,减少胎侧表面胶料的对向

流动

全钢载重子午线轮胎的胎坯形状与硫化模

具较为接近 ,一般外周长膨胀率不大于 3 % ,胎

侧胶在模具内流动较小。因此 ,对部件进行适

当调整 ,可减少或避免胶料发生相对流动 ,解决

胎侧裂缝 (裂纹)问题。通过试验 ,总结出调整

部件的方法如下 :

(1)确定成品胎胎侧裂缝对应于胎坯、胎侧

胶口型的位置以及裂缝的严重程度。确定裂缝

的相对位置的方法是银粉笔试验。先在胎坯两

侧从胎圈部位到胎肩用银粉笔画上 2～4 条径

向直线 ,并在直线上画 10～20 mm等距刻度 ,

然后在胎侧上画上与径向直线夹角为 45°左右
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的斜线。硫化前后轮胎胎侧银线变化分别如图

2和 3所示。

图 2　硫化前胎坯胎侧银线情况

图 3　硫化后轮胎胎侧银线变化

由图 3 可见 ,3 和 4 之间的间距变小 ,4 和

确地找出裂缝对应于胎坯的确切位置 ,从而进

一步对胎坯进行分析。

(2)由于胎坯对应裂缝处胶料偏少 ,裂缝两

侧过厚 ,造成硫化时胶料对向流动 ,形成裂缝。

该问题的产生原因很多 ,如胎侧胶厚度过渡不

合理 ;三角胶边缘与胎圈胶边缘过于靠近 ;内衬

层过窄 ;成型后三角胶、胎圈胶和胎侧胶总厚度

配合不合理等。通过胎侧表面的刻度变化 ,可

以分析出胎侧胶料相对流动的严重程度。当胶

料的相对流动较小时 ,通过对胎侧胶口型进行

调整 ,可以解决缺胶问题 ;当刻度变化较大时 ,

必须对胎坯材料的布置进行分析 ,将胎侧胶、三

角胶、胎圈胶、内衬层的布置综合考虑 ,以达到

解决缺胶的目的。

214　严格控制部件边缘厚度 ,减少缺胶、裂缝

避免胎侧胶下边缘产生裂缝有两种方法 :

(1)调整胎侧胶口型。根据挤出膨胀率确

定口型尺寸 ,将边缘厚度控制在 015 mm左右 ,

同时在口型边缘加工倒角 ,以防止破边。

(2)调整胎侧胶的贴合位置。有些规格轮

胎的胎侧胶下边缘在防水线以下 ,虽然对胎侧

胶的边缘厚度进行了严格控制 ,但仍存在缺胶

现象。考虑到胎圈防水线以下部位与轮辋接

气。

215　其它措施

(1)尽量减少外喷涂液的使用。

(2)定期对模具进行清洗 ,同时要疏通气

孔 ,使之通畅。

3　结论

(1)影响胎坯外观质量的因素主要有 :材料

布置和部件过渡是否合理 ;成型过程中压辊压

力和压辊变压位设置是否合适 ;部件尺寸和贴

合精度是否满足要求 ;胎侧胶和胎圈胶接头修

补是否平整。

(2)严格控制返回料的焦烧时间 ,保证胶料

的流动性。

(3)优化材料布置 ,严格控制部件边缘厚

度 ,减少胎侧表面胶料的对向流动 ,以解决缺胶

和裂缝问题。

(4)外喷涂液的使用对轮胎的使用性能有

害。

(5)要定期清洗模具 ,疏通气孔。
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5与 2 和 3 之间的间距变大 ,且对应于 2 和 3

之间相同半径的位置上斜线从中间错开。说明

硫化后的轮胎在出现裂缝处胎侧胶料发生了对

向流动 ,由于胶料表面被污染 ,脱模剂、模具表

面污垢等因素的影响 ,导致对流的胶料不能结

合在一起 ,形成裂缝。通过银粉笔试验可以准

触 ,应具有一定的硬度和强度 ,因此 ,可以适当

调整胎侧胶的贴合位置 ,使之与模具防水线吻

合 ,以限制此处胶料的相对流动 ,并有利于排


