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轮胎不同。在结构上 ,子午线轮胎胎冠部位采

用钢丝带束层替代斜交轮胎的缓冲层 ,胎体帘

布裁断角为 90°,且胎体层数较少 ;在配方上 ,

子午线轮胎的三角胶较硬 ,外护胶和胎侧胶为

复合挤出 ,且外护胶的硬度比胎侧胶大得多 ;在

工艺、制造方面 ,子午线轮胎所需部件多 ,设备

复杂。因此避免子午线轮胎的成品缺陷 ,也要

针对其特点 ,采取相应的措施。本文介绍了子

午线轮胎胎侧、胎肩、胎圈、胎冠等部位产生缺

胶的原因及解决措施。

1　胎侧和胎肩缺胶

111　下胎侧

下胎侧缺胶一般出现在装配线附近 ,严重

时沿装配线大半圈都有。虽然我厂挤出的胎侧

很光滑 ,但是由于胎体帘布的反包端点和三角

胶端点不在装配线上 ,外护胶与胎侧胶的复合

坡度太小 ,使胎侧外表面产生一个棱 ,导致胶料

流动。如果此时排气孔附近的胶料先接触模型

而将排气孔堵塞 ,流动部位的胶料气体就无法
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排出 ,造成缺胶。

解决措施 :将反包端点和三角胶端点都设

计在装配线上 ;加大外护胶与胎侧胶的复合坡

度 ;用两种硬度不同的胶料复合挤出三角胶 ;延

长二次定型时间 ,增大二次定型压力 ,天冷时小

胎 (胎体层数较少 ,三角胶端点也较薄)二次定

型时间约为 20 s ,大胎 (胎体层数较多 ,三角胶

端点也较厚)二次定型时间为几分钟。

子午线轮胎各部位缺胶产生原因及解决措施

　　摘要 :分析了子午线轮胎胎侧、胎肩、胎圈、胎冠等部位产生缺胶的原因 ,并提出了相应的解决措施。子午

线轮胎产生缺胶的根本原因是硫化内压达到正常值后 ,胎坯外表面胶料流动处与模型表面的空气 (及挥发物)

没能及时排出 ,可通过采取适当方法缩小胎坯表面与模型接触的时间差 ,或采取有效的方法排出模内气体。
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　　随着我国高速公路的迅速发展 ,养路费实

施改革 ,油料费不断提高 ,子午线轮胎的需求量

也越来越大 ,市场占有率逐年提高 ,国内各轮胎

厂纷纷上马子午线轮胎生产线。

子午线轮胎的结构特点和工艺制造与斜交

另外 ,胎坯的存放时间不能太长 ,一般大胎

为 2～48 h ,小胎为 2～72 h。如果胎坯存放时

间过长 ,反包端点和三角胶端点处的胶料因冷

流作用而变薄。

112　上胎侧和胎肩

上胎侧和胎肩缺胶出现在防擦线附近 ,有

的位于胎肩花纹处 ,严重时沿周向一圈都有。

这与胎坯成型时部件位置及成型方式不同有

关。

(1)胎侧与胎冠端点重叠不能太大或太小。

若重叠太大 ,易造成重叠部位拱起 ,使胶料产生

不必要的流动 ;若重叠太小 ,易造成重叠部位凹

陷 ,使凹陷处的周边胶料向其填充 ,从而产生缺

胶。

(2)胎侧与胎冠端点重叠部分与帘布反端

点的距离不能太近。如果太近 ,也容易出现凹

陷 ,使胶料产生流动 ,造成缺胶。

(3)如果是侧包冠 (胎侧边端在胎冠边端的

外面) ,因胎侧边端较薄 ,容易打褶卷起 ,卷起部

位易窝藏气体 ,造成缺胶 ;如果是冠包侧 (胎冠
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(4)胎面肩部过宽或过窄也会使胶料产生

(5)胎面偏离中心线 ,使肩部一边过宽 ,而

国外有的厂家将模型排气线设计在装配线

胎圈缺胶一般出现在 A 型硫化机生产的

(1)由于 A 型硫化机胶囊无中心支点 ,合

放时间过长时 ,钢丝圈部位变成椭圆形 ,更容易

出现胶边和产生胎圈缺胶。

解决措施 :一般将二次定型压力定在 0112

～0115 MPa。定型压力若太小 ,容易出现其它

质量缺陷 ;定型压力稍大些 ,可使变形的钢丝圈

部位撑圆。胎坯存放时间不能太长 ,一般为 2

～72 h。

(2)大规格载重子午线轮胎胎圈产生缺胶

是由于胎圈区出现大范围的胶料流动和胎圈残

余气体所致。

解决措施 :首先避免胎坯产生过大的胎踵 ,

在符合轮胎性能的前提下 ,减小胎圈包布或胎

圈包胶片的厚度。其次胎侧下边端不能在胎踵

处 ,边端的端点处有空气 ,不易排出 ,一般边端

应在胎圈底部或稍高一些。

3　胎冠缺胶

胎冠缺胶一般出现在胎冠中心线附近 ,产

生原因如下。

空气不易排出 ,导致胎冠缺胶。

012 MPa ,大胎不能超过 013 MPa。

4　其它

类原因引起的缺胶产生。

边端在胎侧边端的外面) ,胎冠边端不易压实 ,

使胎冠边翘起 ,容易窝藏空气 ,此处空气不易排

出 ,而且冠包侧的胎冠边端有时由于后压辊辊

压而挤出沟槽。

流动 ,造成胎肩缺胶。

另一边过窄。因此成型时 ,尽量使用中心线定

位 ,而不采用侧定位 (用胎冠边端定位) 。

与防擦线之间 ,并在模型内设计许多密密麻麻

的纵向线条 ,深度约为 015 mm ,这些线条具有

连通沟的作用。采用这种设计后 ,排气效果相

当好 ,但其制造成本和管理难度也相应增大。

2　胎圈缺胶

轮胎和大规格载重子午线轮胎上。产生原因及

解决措施如下。

模时胎坯易偏歪 ,致使胎圈出现胶边。而出现

胶边的地方产生轻微的缺胶 ,特别是当胎坯存

(1)胎坯周长过大 ,合模时将挤出胎冠边 ,

胎冠边将模缝封死 ,使胎冠部位与模型之间的

(3)定型压力太大 ,造成胎冠缺胶。

直径小 5～10 mm。小胎定型压力不能超过

(1)胎坯、模型表面涂刷的脱模剂太多 ,涂

刷胶囊时脱模剂滴在模型表面而未擦干净或其

它原因污染了表面 ,也可造成缺胶。只要调配

好脱模剂的浓度 ,掌握好涂刷方法即可避免这

(2)排气孔堵塞。定期清理模型 ,定期通排

气孔。

(3)设备泄漏。及时维修 ,经常检查密封

圈 ,定期更换。

(4)胶料的流动性差。现在各厂家均增大

了混炼设备的投入 ,一般胶料都能满足工艺加

工性能和使用性能的要求。

5　结语

经过大量的试验和实际操作 ,认为子午线

轮胎产生缺胶的根本原因就是当硫化内压达到

正常值后 ,胶料在模型内流动 ,胎坯外表面胶料

流动处与模型表面的空气 (及挥发物)没能及时

排出。最理想的状态就是胎坯表面同时接触模

型表面 ,这样气体就不会滞留 ,但这只是理想状

态。可以通过采取适当的方法 ,缩小胎坯表面

与模型表面接触的时间差 ,使其尽量小 ,或采取

有效的方法排出模内的气体。
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(2)帘线伸长过大 ,胎坯在定型过程中膨胀

过大 ,胶料将流向胎面中心部位 ,导致胎冠缺

胶。

解决措施 :胎坯直径一般比模型花纹底部


