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通过调查，我们发现当前市场销售的很多

车型，在门盖包边处都会有不同程度的起泡现

象。例如，某车的车门胶泡（图 1）。为了保证

和提高新车型的产品质量，杜绝 PVC 胶表面

起泡现象发生，我们对门盖包边工艺和折边胶

涂布工艺做了深入的研究。

我们经过分析和研究认为，PVC 胶表面出

现胶泡的机理是由于门盖折边腔内存在空气和

水，车身在涂装车间进行烘烤过程中，折边腔

内的空气和水受热膨胀将涂布在折边缝处的 PVC

胶冲出气泡。

胶泡产生的根本原因分析
为了分析门盖包边缝处 PVC 胶表面产生胶泡

的根本原因，我们安排了以下试验对其进行研究，

即使用 3 种不同折边胶涂布工艺对门盖涂折边胶。

三种涂布工艺分别为：①不涂折边胶；②涂布直径

为 3 mm，距离边缘 5 mm 的折边胶；③涂布大量

折边胶，且胶大量溢出。每组试验门数量为 5 个，

涂胶完成后进行包边，经过涂装电泳—烘烤—涂

PVC 胶—烘烤一系列工序后，取出进行检测和撕

裂试验，具体试验数据见表 1，折边腔内 ABC 各

区域划分如图 2

所示。试验分

析如下：

（1）将第 2

组试验门产生胶

泡位置的 PVC

胶清除，并对门

此处包边质量进

行缝隙测量发

车门胶泡问题的解决

现，部分胶泡出现的位置内外板包边缝隙过大。同

时，我们在后续的试生产试验过程中，对焊装包边

后的门进行检测并标记好包边缝隙大的区域，经过

涂装工艺后发现在标志区域出现胶泡的概率非常

高，通过包边质量整改后，胶泡没有重复出现。因

此，门包边缝隙过大是门胶泡产生的原因之一。

（2）第 3 组试验通过大量涂折边胶，充分排

挤出折边腔内空气，折边处 PVC 胶表面没有胶泡

出现。说明折边腔内在没有空气遗留的情况下，经

过涂装烘烤后 PVC 表面不会出现胶泡。

（3）第 2 组和第 3 组试验对比表明：第 2 组实

验门折边腔内遗留空气，空气经过涂装烘烤后膨胀

起泡，说明折边腔内遗留空气是导致胶泡产生的根

本原因。

本文对车身门内外板包边及折边胶涂胶工艺进行了深入的研究，分析了 PVC 胶表面起泡

的原因，判定门内外板包边缝隙过大和折边胶内排气通道被阻塞是产生胶泡的主要原因。通过

对折边胶涂布和包边间隙进行整改，整车胶泡问题得到了实质性的改善。

□ 江铃汽车股份有限公司  涂狄  彭惠平  王仪锋

图 1 某车的车门胶泡 图 2 折边胶内 ABC 各区域划分

表 1  试验数据

序号 折边胶涂布工艺
每个门平均

胶泡数量
撕裂状态

涂胶状态及腔内空气逃

跑路线示意图

1 不涂折边胶 0 ABC 区均无胶

2
折边胶直径 3 mm，
距离边缘 5 mm ；

连续涂胶
11

A 区充满胶，BC
区存在局部空腔

3
涂大量折边胶，
且胶被大量溢出

0
ABC 区均充

满胶

内板

外板

胶从内部可视

A 区

B 区C 区
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（4）第 1 组和第 2 组试验对

比表明：虽然两组实验门折边腔

内都留有空气，但是第 1 组试验

门折边腔内空气经过涂装烘烤膨

胀后，通过内外板间的 B 区缝隙

排出去了，而第 2 组试验折边腔

内的空气受折边胶的阻碍不能从

其他通道排出，只能从 C 区的包

边缝处排出，导致 PVC 胶表面

被空气顶出气泡。因此，折边腔

内留有空气，排气通道被堵塞的

情况下，折边缝处 PVC 胶被冲

出胶泡的概率非常大。

试验结果表明：门总成包边

后内外板间隙过大和包边腔内留

有空气且排气通道被堵塞是导致

胶泡产生的根本原因。

胶泡整改优化方案
为了有效解决门盖胶泡问

题，我们针对以上试验得出的两

个导致胶泡出现的因素，提出以

下解决措施。

1. 设备参数整改

针对门包边间隙过大导致胶

泡的产生，需对门包边模具和压

机压力值进行整改，将包边间隙

控制在 0.02 ～ 0.05mm 以内。

2. 工艺优化

通过以上试验可知，门盖

包边在完全不涂折边胶和大量涂

折边胶的情况下，基本上没有胶

泡产生。但是，在现实生产中不

可能使用这两种极端的工艺方法

指导生产，因为不涂胶会导致车

辆门在使用过程中发生内外板窜

动；大量涂胶会导致溢胶严重，

造成大量辅料和擦胶工时浪费。

因此，在实际生产中，我们需要

寻求一条既满足图 3 所示的折边

胶填充要求，同时又能避免胶泡

产生的折边胶涂布工艺。

为了获得最佳折边胶涂布工

艺，我们对特定车型特定门进行

了大量试验，试验门在经过涂装

车间一系列工序后取出进行检测

和撕裂分析，结果可以分成以下

三种状态：

（1）涂布折边胶直径大且涂

布位置靠近边缘时，包边后折边

胶的填充状态如图 4 所示，填充

状态满足工艺要求，且有少量胶

溢出，折边腔内封存有独立空气

腔，独立空腔内空气受热膨胀将

PVC 胶冲出胶泡。

（2）涂布折

边胶直径大小和

位置适中时，包

边后折边胶的填

充状态如图 5 所

示，填充满足工

艺要求，且折边

腔内留有空气通

道，腔内空气受

热膨胀后通过排

气通道排出。

（3）涂布折

边胶直径小和涂

布位置远离边缘

时，包边后折边

胶填充状态如图

6 所示，虽然折

边腔内留有空气

通道，但是填充

状态不满足工艺 

要求。

比较以上三组试验结果，我

们最终选择第二种工艺方案为最

佳折边胶涂布方案，并且以同样

的试验方式对其他门进行涂胶工

艺优化，最终取得整车所有门的

最佳折边胶涂布工艺。

总结
通过试验分析对比，我们

发现门包边内外板间隙过大和折

边腔内空气无法通过排气通道排

出，这两方面是 PVC 胶表面起

泡的主要原因。

通过进一步对折边胶涂布工

艺和包边间隙的优化，门盖的胶

泡问题得到显著改善。  

图 3  折边胶填充要求

图 4  填充量满足要求但胶泡多

图 5  填充量满足要求且胶泡数少

图 6  填充量不满足要求

内板

外板

目标：

胶从内部可视

A 区

A 区：＞ 100% B 区：100% C 区：＞ 100%

B 区C 区
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