
1619 - 34 农业轮胎外观质量缺陷的
原因分析及解决措施

吕 　军 ,唐 　焱 ,徐海浩 ,王贤法 ,陈忠生
(徐工集团 徐州海鹏轮胎股份有限公司 ,江苏 徐州　221005)

　　摘要 :

改进后 1619 - 34 轮胎的外观合格率达到 9918 % ,成品回修率和市场退赔率分别降为 0145 %和 0105 %。
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　　1619 - 34 8PR 人字花纹农业斜交轮胎因断

面大、胎体薄、半成品易变形 ,在全国仅有几家工

厂进行生产。该产品在我厂投产后曾出现过圈口

硬边、胎侧出疤、胎肩裂口等外观质量缺陷 ,对此

技术部门进行了认真分析研究 ,并提出了相应的

解决措施 ,取得了较好的效果。

1 　圈口硬边

111 　产生原因

圈口部位压缩比选值过大、模型圈口宽度和

钢丝圈直径设计过小、施工中造成圈口部位材料

分布过多、水胎配合不当等都可能造成圈口硬边。

对施工设计进行验证发现 ,帘线伸张不开、圈口部

位材料分布过多是造成圈口硬边的主要原因[1 ] 。
112 　解决措施

通过加大帘布裁断角度 ,同时稳定压延张力 ,

使胎体帘布充分伸张 ,圈口部位材料密实、不松
散 ,从而达到减少圈口硬边的目的。

2 　胎侧出疤
211 　产生原因

胎面结构为一方一块 ,胎面胶的焦烧时间不
足 ;对胎面尺寸进行统计分析 ,胎侧存在超厚或一
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边薄一边厚现象 ;车间工艺检查时发现 ,胎坯脏 ,

模具有吹水不净现象 ;从成品外观看 ,侧部有气眼

不通现象 ,模型设计中排气孔发生堵塞或排气线

分布不合理 , 以上这些都有可能造成胎侧出

疤[2 ] 。

212 　解决措施

提高原料母胶的塑性 ,专门设计胎侧胶 ,胎面

结构改为二方三块 (胎面胶和胎侧胶配方性能对

比见表 1) ;控制胎侧胶的焦烧时间不要过短 ,胎

侧胶配方中加入胶粉 ,以利于排气 ;冷却后模具外

充 5 min 蒸汽 ,有利于蒸发模具上的水 ;适当提高

内压 ,在现有基础上再增大 011～012 MPa ,有利

于胶料流动 ,充满模腔 ;严格涂刷汽油 ,保证半成

品外观的清洁 ;控制好胎侧胶的厚度 ;加强烘胎 ,

以利于胶料流动 ,帘布易伸展 ,充气定型后胎体可

与模型很好地匹配 ;增加模具气眼数量 ,及时打通

堵塞模具的气眼 ,有利于硫化时排除胎侧与模型

间的藏气。通过采取以上措施 ,胎侧出疤现象明

显减少。

3 　胎肩裂口

311 　产生原因

对施工设计和胎面尺寸进行统计分析及对胎

肩裂口处进行验证发现 ,胎肩裂口沿周向垂直 ,说

明该处材料分布过少 ,两边材料向这里挤 ;胶料表
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针对 1619 - 34 人字花纹农业斜交轮胎出现的圈口硬边、胎侧出疤、胎肩裂口、胎面崩花、胎体变形、胎体变

色及胎侧重皮等外观质量缺陷进行原因分析 ,并提出相应的解决措施 :加大帘布裁断角度 ;胎面结构改为二方三块 ;重

新修改口型板 ,在胎肩产生裂口处加厚 5 mm ,加宽 70 mm ;提高硫化后冷却效果 ;加强水胎存放管理 ,提高定型压力。



表 1 　胎面胶和胎侧胶大料物理性能对比

项　　目 胎面胶 胎侧胶

门尼焦烧时间 (120 ℃) / min 37 51

硫化仪数据 (143 ℃)

　t 10/ min 7 12

　t 90/ min 12 25

硫化胶性能 (143 ℃×30 min)

　邵尔 A 型硬度/ 度 62 58

　300 %定伸应力/ MPa 10 8

　拉伸强度/ MPa 21 18

　扯断伸长率/ % 400 500

　固特里奇生热/ ℃ 27 25

100 ℃×48 h 老化后 无裂口 无裂口

　拉伸强度/ MPa 16 14

　扯断伸长率/ % 320 380

室外阳光曝晒 180 d 后 有裂口 无裂口

屈挠龟裂等级 (15 万次) 0 ,0 0 ,0

方　　案
胎面下层宽

度/ mm

胎面下层厚

度/ mm
胎面质量/ kg 裁断角度/ (°) 成品质量/ kg 成品出现的缺陷

方案 1 495 2314 4210 3615 104 肩部轻微裂口

495 2315 4215 3615 105

方案 2 515 2610 4816 3615 106 肩部重皮

515 2615 4914 3615 109

方案 3 515 2515 4815 3515 108 肩部裂口

515 2510 4713 3515 107

方案 4 495 2314 4210 3515 104 肩部裂口

495 2315 4215 3515 105

对比方案 在方案 1～4 轮胎胎肩产生裂口处加厚 5 mm、加宽 70 mm 无

4 　胎面崩花

411 　产生原因

造成胎面崩花的主要原因是胶料的扯断伸长

率过小和拉伸强度偏低。原料胶本身的扯断伸长

率波动较大 ,胶料混炼不均匀 ,导致胶料塑性值的

波动很大 ;另外轮胎先天设计不足 ,如气眼方向与

取胎方向垂直 ,取胎时所受的撕裂力较大 ,轮胎使

用过程中出现应力集中现象 ,这些都有可能导致

胎面崩花。硫化时外温过高 ,胎冠焦烧时间短 ,有

过硫现象 ,特别容易产生崩花现象。启模时温度

过高、操作不慎也是胎面产生崩花的原因之一。

412 　解决措施

缩短硫化时间 , 严格控制硫化外温 ;调整胎

面胶配方 ,保证胶料的焦烧时间 ,提高胶料的拉伸

强度 ,加强对胶料快检的控制 ;严格控制胎面尺

寸 ,保证冠厚 ;胎面挤出前应认真执行胶料的回轧

掺用比例、薄通等工艺 ;硫化启模时操作要规范 ,

用力要均匀 ,防止人为的撕裂、掉块。同时 ,应合

理设置冠部花纹的排气孔 ,减少应力集中。

5 　胎体变形
511 　产生原因

硫化后冷却效果不好 ,主要表现在冷却水压
力小且温度过高 ,冷却时间短 ,锦纶帘线冷却时收
缩较严重 ,易引起胎体变形[3 ] 。
512 　解决措施

进一步加强后冷却效果 ,增大冷却水压力 ,降
低冷却水温度 ,延长冷却时间 ,避免帘线发生热收
缩 ,使帘线得到充分冷却定型 ,同时必须保持一定
的压力。

6 　胎体变色
611 　产生原因

我厂所用芳烃油的生产厂家一直较多 ,不同
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面脏 ,流动性不好 ,两边胶料不易结合造成胎肩裂

口。胶料快检数据显示 ,胎面胶的焦烧时间有缩

短的趋势。

312 　解决措施

严格控制炼胶工艺 ,保证胶料的焦烧时间不

缩短 (约为 50 min) ;专门设计胎侧胶 ,将原胎面

胶配方中的 019 份促进剂 CZ 改为 017 份促进剂

NOBS ,再加入 011 份防焦剂 CTP ,以解决过硫和

老化问题。在结构改进方面 ,通过对比试验 (胎肩

裂口攻关明析见表 2) ,修改口型板 ,在胎肩产生

裂口处加厚 5 mm ,加宽 70 mm ,以保证该部位胶

料的体积和压力 ,同时加强半成品表面的清洁。

通过采取以上措施 ,彻底解决了胎肩裂口问题。

表 2 　1619 - 34 农业轮胎胎肩裂口攻关明析



批量芳烃油的颜色和质量不一 ,造成轮胎的色差

较大 ;配方中助剂颜色杂 ,如防老剂 4010NA 呈紫

褐色、防老剂 A 呈紫红色、防老剂 H 呈土黄色等 ,

如果混炼不均匀 ,配合剂便析出胶料表面 ,造成轮

胎外观的颜色不均匀。另外 ,防老剂在胎侧表面

发生氧化反应 ,造成胎侧表面略带红褐色。

612 　解决措施

规范芳烃油的生产厂家 ,专门购进测定芳烃

油中芳烃含量的先进仪器 ,加强对芳烃油质量的

检测 ;提高混炼胶的均匀性 ;调整配方 ,合理开发、

选用非污染型且可使胎侧保持黑色的配合剂。

7 　胎侧重皮

711 　产生原因

胶料在生产过程中的加工温度过高 ,硫化装

模时模温过高 ,胎坯在模内停留时间过长 ,升温过

快 ,胶料焦烧时间太短 ,还未充满模型就停止流

动 ,这些现象都容易造成胎侧重皮 ;对胎面尺寸进

行统计分析发现 ,胎侧厚度分布不合理 ,有超厚现

象 ,胎面胶和胎侧胶挤出口型与外胎轮廓形状要

求存在差距 ,因此胶料在模型中的流动性过大 ,特

别容易产生胎侧重皮 ;另外 ,车间工艺检查时发

现 ,半成品因使用滑石粉过多 ,胎坯表面不清洁 ,

有灰尘油污 ,半成品变形过大 ,也是产生胎侧重皮

的原因[4 ] 。

712 　解决措施

严格控制胶料在生产过程中的加工温度 ,防

止胶料焦烧 ;严格控制胎面半成品的断面尺寸和

胎侧胶厚度 ,掌握好胎面半成品的存放时间 ,防止

其变形过大 ;确保胎坯表面汽油涂刷均匀 ,保持胎

坯外观清洁。

8 　其它缺陷

水胎漏水 ,胶料或配合剂中水分含量过大 ,部

件间汽油未完全挥发 ,硫化时挥发出来 ,均易造成

脱层或气泡。通过加强水胎检查 ,杜绝跑水现象 ,

保证半成品存放时间 ,加强扎眼 ,可有效地防止脱

层和气泡现象发生。另外 ,轮胎还出现过胎里帘

线打褶现象 ,通过加强对水胎存放时间的控制 ,调

大帘布裁断角度 ,控制压延张力 ,使该问题得到了

解决。

9 　结语

通过对 1619 - 34 人字花纹农业斜交轮胎的

施工条件和工艺条件进行调整 ,消除了圈口硬边、

胎肩裂口、胎面崩花、胎体变形、胎体变色、胎侧重

皮等外观质量缺陷。该品种轮胎的外观合格率由

调整前的 9916 %提高到 9918 % ,成品回修率和市

场退赔率分别由调整前的 1 %和 012 %减小到

0145 %和 0105 %。
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今年世界汽车产量可能增长 3 %
中图分类号 :U469. 11 ;U469. 21 　　文献标识码 :D

　　国外有关市场研究机械的最新报告显示 ,今

年全球轿车和轻型车的总产量将达到 5 490 万

辆 ,比去年增长 3 %左右。

　　2000 年 ,世界轿车和轻型车产量曾一度达到

创纪录水平的 5 530 万辆 ,而 2001 年则出现下滑

趋势 ,仅达到 5 330 万辆 ,减少 3. 6 %。据预测 ,至

2 005年 ,世界轿车和轻型车产量将逼近或达到

6 000 万辆大关 ,创历史最高纪录。

　　据分析 ,今年世界各大地区和主要汽车生产

国轿车和轻型汽车产量的增减情况各不相同 ,总

的格局是 :传统市场地区产量下降 ,而新兴市场国

家和地区的产量增长。西欧地区产量将有一定幅

度的下降 ,北美地区 (主要是美国和加拿大) 、日本

的产量更是跌至谷底。与此相反 ,东南亚、拉美、

东欧等地区的产量将有较大幅度的增长。

(摘自《中国汽车报》,2002209209)
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