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处 ,基本上是帘布反包端点位置 ,多由内向外

裂 ,裂口周边区域多出现周向胎侧龟裂现象。

胎圈裂口一直是我公司的老大难问题 ,退

赔率居高不下 ,一直困扰着公司的销售 ,影响公

司的质量信誉 。1 9 9 9年销售该规格轮胎

11 290 条 ,出现胎圈裂口 158 条 ,其退赔率为

13199‰,占该规格轮胎总退赔量 (283 条)的

55183 %。

2　原因分析及对策

211　三角胶

(1)原因分析

从裂口周围出现周向的老化龟裂现象分

析 ,确定主要是因为三角胶硬度不够 ,从而导致

　　作者简介 :郑青林 (19752) ,男 ,河北青龙人 ,广州市宝力轮

胎有限公司助理工程师 ,工学学士 ,主要从事轮胎结构设计工

作。

胎圈部位刚度不够和支承性能差 ,因此轮胎行

驶过程中屈挠疲劳过大而出现裂口。

(2)解决措施

在三角胶配方中采用酚醛补强树脂 7 份 ,

炭黑增加 15份 ,使其邵尔 A型硬度由 78度提

高到 85度 ,从而保证了胎圈部位的刚性和支撑

性能。

212　应力集中点

(1)原因分析

通过与国外轮胎对比分析发现 ,我公司的

轮胎采用聚酯帘布 ,材料较硬 ,由于承载较大 ,

帘线端点成为应力集中点 ,从而使胎圈位置成

为轮胎的一个薄弱点 ,经过较短使用时间就会

出现裂口现象。

(2)解决措施

在反包端点增加一层宽 45 mm 的胎圈加

强层 ,既增大了胎圈部位的刚性 ,又可避免产生

应力集中点。此外 ,为了减轻帘布因停放时间

过长而喷霜的现象 ,把停放用的垫布由帆布改

为聚酯帘布。

213　粘合力

(1)原因分析

裂口有一部分是从内部开始的 ,即帘布和

三角胶的粘合位置 ,说明帘布层与三角胶的粘

合力未达到最佳值。硫化速度不匹配会影响粘

合力 ;部分内裂面光滑 ,说明帘布胶和三角胶界

面不干净。

(2)解决措施
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215/ 75 R15轮胎胎圈裂口问题分析及对策

郑青林 ,钟国雄
(广州市宝力轮胎有限公司 ,广东 广州　510828)

　　摘要 :分析了 215/ 75R15子午线轮胎产生胎圈裂口问题的原因 ,并提出了相应的解决措施。三角胶硬度

不够、聚酯帘布材料较硬、帘布层与三角胶粘合不好、与客货车钢棱配合曲线不当及成型质量差是产生胎圈裂

口的主要原因。

　　关键词 :子午线轮胎 ;胎圈裂口

　　中图分类号 : 　　文献标识码 :B　　文章编号 :100628171 (2001) 0620371202

　　我公司已开发生产 215/ 75R15规格轮胎 5

年 ,随着子午线轮胎的广泛应用 ,其优越性越来

越受到社会认可 ,但由于认识不够 ,许多人将

215/ 75R15轮胎用于客货两用车上 ,由于超载 ,

再加上当初技术及设计上的缺陷 ,造成 215/

75R15轮胎使用中后期出现胎圈裂口现象 ,经

过近一年的攻关改进 ,现在市场反映良好。

1　存在的问题

胎圈裂口出现在距装配线上 5～10



①通过测试整条轮胎各区域的硫化温度 ,

确定各点的硫化程度。经测试发现 ,胎体帘布

胶的硫化速度过快 ,而三角胶的硫化速度稍慢。

对两配方分别减小和增大硫化促进剂用量进行

试验 ,重新测温 ,计算活化能 ,各点的硫化速度

将用于客货车的轮胎胎圈与钢棱接触部位

合紧密 ,保证在使用过程中均匀受力 ,避免了早

期破坏 ,从而避免了由此形成的胎圈裂口。

215　成型质量

(1)原因分析

经过现场分析发现 ,成型时出现了胎圈反

包空离的问题 ,从而导致出现内裂现象。

(2)解决措施

通过调节气压、反包延迟时间和反包圈间

距等 ,保证各点反包均匀一致 ,从而避免了由于

空离现象而产生的胎圈裂口。

216　重皮裂口

(上接第 351页)

代胶易素 T278后 ,轮胎成品的物理性能与小配

合试验和车间大料试验结果基本相符 ,与原配

方生产的轮胎成品也相当。

216　经济效益

　　按我公司现行的采购价格计算 ,使用分散

剂 FS297等量代替胶易素 T278 后每千克胶料

可节省 0112元 ,以 9100 - 20 16PR外胎计算 ,

每条外胎可节约成本 1元 ,经济效益可观。

3　结论

　　分散剂 FS297可以提高配合剂在胶料中的

分散性 ,改善胶料的加工性能 ,提高产品质量 ,

在轮胎胎面胶配方中等量代替价格昂贵的胶易

素 T278 ,从而在保证产品质量的同时降低生产

成本 ,提高经济效益。
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基本匹配。

②重新确定三角胶等半成品部件的停放时

间 ,由 72 h缩短为 48 h ;严格限制垫布使用期

限为半年 ,超过半年必须更换 ,以保证型胶表面

新鲜。

214　钢棱

(1)原因分析

出现胎圈裂口的轮胎有许多是装在客货两

用车上 ,而此规格当初是为吉普车设计的。由

于客货车与吉普车钢棱不同而使配合曲线不

当 ,导致钢棱部位受力不均匀 ,因此产生早期破

坏 ,形成胎圈裂口。

(2)解决措施

过渡圆弧半径由 8 mm改为 15 mm ,钢棱高度

由 21 mm改为 28 mm ,使之与客货车的钢棱配

(1)原因分析

在退赔轮胎中 ,有一部分是胎圈重皮裂口 ,

根据现场跟踪发现 ,这是因为胎侧与胎圈搭接

不均匀而产生的。

(2)解决措施

把胎圈定位方式由胎肩定位改为胎圈定

位 ,使胎侧与胎圈胶搭接均匀 ,从而减少了硫化

后胎圈重皮裂口 ,防止了使用过程中裂口增长。

3　效果

采取上述措施后 ,对改进前后轮胎分别取

样进行室内耐久性试验和实际里程试验。结果

表明 ,该规格轮胎使用中后期出现的胎圈裂口

问题基本得到了解决。

311　室内耐久性试验

室内耐久性试验结果为 :改进前 　120 h

整圈出现裂口 ;改进后　130 h无裂口。

312　实际里程试验

(1)轮胎装在都城监大队五十铃货车上使

用 8个月 ,磨耗均匀 ,未发现胎圈裂口及胎侧屈

挠老化裂口。

(2)轮胎装在佛冈橡塑贸易公司五十铃货

车上用于运输农机配件 ,装货量较大 ,使用 8个

月 ,未发现有胎圈裂口及胎侧老化龟裂现象。

(3)通过走访广东省湛江、佛山、东莞和中

山等地区发现 ,改进后产品没有因胎圈裂口而

退回的现象。
收稿日期 :2000212216


