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　　胎侧缺胶和裂口是轮胎生产中最为常见

的、也是最主要的外观质量问题。据本公司统

计 ,胎侧缺胶和裂口占所有外观质量问题的

60 %以上。尽管依据 HG/ T 2177—1998标准 ,

这些轮胎绝大部分可判为合格品 ,但由于激烈

的市场竞争和用户对产品外观质量的严格要

求 ,使之已不能被用户接受。这类轮胎即使通

过修理也难以达到令人满意的效果 ,同时也造

成不必要的人、财、物的浪费。本公司根据实际

情况 ,从设计和工艺过程两方面分析了胎侧缺

胶和裂口产生的原因 ,并提出了相应的解决措

施。

1　外观缺陷

(1)胎侧缺胶

一般情况下 ,胎侧缺胶发生在上胎侧防擦

线附近和装配线及其以上 20～30 mm范围内 ,

呈凹陷状 ,为同心圆形状分布 ,长度 　30～80

mm ,深度　≤1 mm ,宽度　1～2 mm。

(2)胎侧裂口

一般情况下 ,胎侧裂口发生在装配线到外

胎水平轴之间 ,若不小心观察很难发现 ,只有用

力撑起或充气时才能发现 ,具有一定的隐蔽性。
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2　原因分析及解决措施

经长期的探索研究发现 ,设计参数选取不

当、工艺标准执行不严、胎坯存放条件不好导致

胎坯严重变形及胶料流动性差是造成胎侧缺胶

和裂口的主要原因。

211　胎面胶料的影响

从胎坯的“桶状”变为成品外胎的“壳体”,

胎面胶料在一定范围内进行流动 ,胶料需具有

较好的流动性和粘合性。胶料流动性不好而易

产生缺胶 ;胶料粘合性差易产生重皮裂口。为

此 ,应严格控制混炼工艺和挤出工艺 ,使胎面胶

塑性值符合工艺要求 ,同时 ,应避免由于挤出排

胶温度过高 ,使胶料的焦烧时间产生不必要的

损失。

212　胎面半成品缺陷

外胎胎面形状和技术尺寸不合理造成胎面

半成品缺陷。如图 1 所示 ,胎面半成品从肩部

至胎侧边部过渡不均匀 ,b处的厚度小于或等

于 c处的厚度 ,从而在 b处形成一个明显的钝

角 ,而此处一般对应于轮胎的防擦线附近。因

此 ,在装模硫化时 ,在胎面相应的部位形成一条

沟 ,与模型不能吻合 ,充入内压时 ,周围胶料向

该处流动 ,当胶料流动性差和气体无法排出时
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针对轮胎胎侧缺胶和裂口两种外观质量缺陷 ,从产品设计和工艺过程两方面分析了产生的原因 ,并

提出了相应的解决措施。合理选取工艺设计参数、加强工艺管理和严格贯彻执行工艺技术标准是克服胎侧缺

裂口呈一定的斜度 ,长度 　30～100 mm ,深度

　1 mm左右。



图 1　胎面断面示意

b处形成缺胶。

胎冠尺寸太小 ,胶料在硫化时流动范围过

因此 ,在制定胎面挤出标准和制作口型板

外胎装配线附近是三角胶端点、包布和帘

位粘有灰尘、油污 ,则易形成重皮裂口。另外 ,

成型时 ,后压辊风压太大或后压辊故障 ,致使成

型机头肩部的胎侧出现褶子或被压薄、压烂 ,造

成胎坯表面不平整 ,硫化时胶料发生异常流动 ,

造成缺胶或重皮裂口。

为防止以上情况的发生 ,在设计上 ,可适当

提高帘布反包高度 ,增大布层间级差 ,使材料均

匀分布 ,合理过渡。同时 ,可适当加厚对应于机

头肩部的胎侧胶以防止成型时被压薄、压烂。

在工艺上 ,应加强操作人员的技能培训 ,提高操

作水平 ,严格按技术标准和工艺要求操作 ,确保

胎坯质量。胎坯表面出现褶子或被压烂、压薄

的部位应修理好后再硫化。在生产过程中应加

强设备的维修保养 ,保证设备处于良好的运行

状态。

214　成型机头选择不合理

成型机头选择不合理主要表现为机头直径

过小和半芯轮式机头肩部深度过大。

为了便于操作 ,提高劳动效率 ,降低劳动强

度 ,减少原材料消耗 ,设计时 ,普遍选择机头直

径较小的机头。尤其是半鼓式机头在成型单钢

打褶和粘连现象。

应减少 ,胎圈宽度也相应减小。如果机头肩部

深度过大 ,则成型时胎圈部位不易被压实 ,帘布

在鼓肩处弯曲过大 ,胎坯定型时 ,相应部位形成

明显的凸起 ,表面不平整 ,导致硫化时胎侧胶料

产生异常流动 ,形成缺胶。

因此 ,在施工设计选择机头时 ,对于半鼓式

机头 ,在考虑效率的同时 ,应根据胎里直径与机

头直径的比值确定机头直径 ,该比值不易过大 ,

以减小硫化时胎坯的伸张变形 ,避免胎坯存放

时变形。对于半芯轮式机头 ,应依据帘布层数、

胎圈宽度等材料分布情况 ,尽量控制机头肩部

深度 ,以利于成型时的操作和胎圈压实并保证

鼓肩处的胎侧平整无凸起。

215　胎坯存放条件不当

由于生产安排不协调造成生产不均衡 ,使

胎坯在烘胎房存放时间较长 ,胎坯近地面的胎

侧下挫 ,周向打褶粘连在一起 ,定型时褶子被拉

开而相应部位被拉薄造成表面破损 ,如果没有

修理好 ,则易产生胎侧缺胶或裂口。

烘胎房温度较低或烘胎时间较短 ,使胎坯

没有烘透 ,胎坯表面过热而内层温度较低 ,硫化

时胎侧胶在内压力的作用下 ,易发生不均衡流

动。因此 ,在生产中应加强生产计划的协调性 ,

合理安排生产计划 ,防止胎坯严重变形。严格

按工艺要求进行烘胎 ,定型好的胎坯应充风停

放 ,使胎坯在装模时接近于模型轮廓。在条件

许可的情况下 ,定型后的胎坯应重新进行烘胎 ,
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易在

大 ,致使胶料流动的末端易形成缺胶。

时 ,应依据成品轮胎胎面胶料分布情况及不同

的花纹类型和胶料的情况 ,制定胎面挤出标准 ,

制作口型板 ,胎面从胎肩至胎侧应均匀过渡 (如

图 1虚线所示) ,以保证胶料在硫化时正常流动

并充满模型。

213　胎坯成型质量缺陷

布反包端点的集中区。在成型时 ,如果帘布筒

上偏 ,将造成这些端点重合叠加 ,使端点过渡不

均匀 ,在胎坯上就形成一条凹槽。在装模定型

时 ,该部位不能与模型很好吻合 ,充内压时 ,周

围其它部位的胶料向该部位流动 ,如果凹槽部

丝圈轮胎时 ,其便于操作和效率高的特点更为

显著。但是 ,机头直径过小 ,易使胎坯变为成品

的伸张过大 ,帘线的伸张变化增大导致胎面胶

料的变化范围增大 ,从而产生异常流动。同时 ,

机头直径的减小意味着机头宽度和胎坯高度的

增大。胎坯在存放时 ,离地面近的胎侧在重力

的作用下易产生变形和下挫 ,甚至打褶并粘连 ,

使胎坯在定型时胎侧表面被拉薄或破损 ,导致

成品胎侧缺胶或裂口。特别是帘布层数少、胎

面质量较大的拖拉机驱动轮胎 ,更易发生胎侧

使用高强度的尼龙帘线 ,胎体帘布层数相



以增加胶料的流动性。装模时 ,对有缺陷的胎

每种规格的定型机都有其一定的适用范

装模时 ,如果模型温度太高 ,在硫化外压蒸

格按工艺要求操作 ,硫化结束后冷却模型 ,使模

温在装模时符合工艺要求。

在外胎硫化的前期 ,若压力不足 ,则胎面胶

料不能充分流动 ,从而造成缺胶。特别是大规

格、帘布层数多的轮胎 ,内压力小 ,则更容易产

生缺胶。而压力波动使胎坯在模型内随着压力

的波动而伸张和回缩 ,致使胎侧胶表面破损 ,最

终导致胎侧缺胶或裂口。因此 ,为了防止这种

现象发生 ,应根据生产规模的大小不断完善内

压循环水供应系统 ,同时 ,操作时应避免发生

“碰罐”现象 ,对于帘布层数较多的大规格轮胎

更是如此。

218　机台或模型漏水

硫化机硫化时

漏水现象发生。

还有其它一些原因可导致外胎发生胎侧缺

胶和裂口 ,如模型排气孔不通、排气线少或设置

不合理 ,使气体无法排出 ,阻碍了胶料的流动。

复合胎面的胎冠与胎侧接合处没有压实、裂开 ,

缝隙处有水或杂物 ,影响了胶料的粘合 ,从而导

致相应的部位发生缺胶或裂口。对此 ,应针对

不同的原因采取相应的措施。

3　结语

胎侧缺胶和裂口是外胎的主要外观质量缺

陷 ,它的产生是由多种因素引起的。在实际工

作中 ,只要具体问题具体分析 ,坚持精心设计 ,

合理选取设计参数 ;精细加工 ,加强工艺管理 ,

严格执行技术标准 ,这一严重影响轮胎胎侧外

观质量的问题是可以解决的。
收稿日期 :2001203217
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从这两种保护方式来看 ,液压保护比机械

保护有明显的优势 ,使用液压调距不必花费时

间更换安全片及调整辊距。但它也并不是没有

缺陷 ,因为液压调距及保护都是靠电气元件来

保证完成 ,这就要求电气元件的灵敏度比较高 ,

并且要定期进行检测 ,以防止因电气元件失灵

而导致整个系统瘫痪 ,影响开炼机的正常工作 ,

因此在使用液压调距装置时 ,对这一点要尤为

重视。

3　结语

目前在我国的开炼机市场上 ,机械式调距

装置仍然占据统治地位 ,但从国外 ,特别是欧洲

的使用情况来看 ,液压调距取代机械调距将是

一种必然趋势。设备生产企业需要不断开发、

完善现有的设备 ,在原有设备的基础上 ,逐渐将

成熟的高、新技术融入到产品当中 ,使我们的设

备可以不断更新换代 ,进一步缩小我国产品与

国外先进产品的技术差距。
收稿日期 :2001204225
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坯应进行修整 ,使其表面平整。

216　定型机不合适

围 ,若使用不合适的定型机定型 ,则定型机上的

定位盘直径与胎圈直径不配套 ,定位盘不能有

效地控制胎坯位置 ,定型充风时 ,胎坯易发生移

动 ,使水胎不能正确地装入胎坯中 ,胎坯被压

扁 ,从而使胎侧胶与胎体帘布剥离而发生鼓泡、

破损或打褶的现象 ,破坏了胎坯表面的平整性 ,

造成胎侧重皮裂口。因此 ,生产中 ,应按工艺要

求 ,根据轮胎规格合理地选择定型机 ,必要时 ,

更换定位盘 ,以保证胎坯的定型质量。

217　硫化工艺不合理

汽闭汽阶段 ,与模型先接触的胎侧在充入内压

水之前 ,胶料已严重焦烧。当内压升高时 ,胶料

已无法流动 ,从而造成缺胶。因此 ,硫化时应严

,由于中心机构密封不严而

漏水 ,在充内压水时 ,内压水可从下模钢圈处进

入模腔 ,如果这部分水汽不能排除 ,将造成胎侧

缺胶或裂口。而中心机构漏水在硫化过程中不

易察觉 ,具有一定的隐蔽性。因此 ,在硫化装模

时要经常检查中心机构密封情况 (通过定型可

检查) ,防止或减少由于漏水而产生的外观缺

陷。

硫化罐硫化时 ,模型间或模型与罐盖间密

封不严均可造成内压水泄漏。如果水流入模腔

而不能排除 ,易造成缺胶等外观缺陷。因此 ,硫

化装模时应检查并及时更换老化的模垫 ,杜绝


