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　　水胎是硫化工艺的重要工具之一。目

前 ,由于国内条件所限 ,硫化机的利用率还不

高 ,因此在相当长的时间内利用水胎进行硫

化在硫化工艺中仍将占有不小比例。

水胎要在 140～150℃高温下长时间地

重复使用 ,承受着热水、蒸汽的热老化以及多

次伸张收缩的疲劳老化 ,胎里易出现掉胶末、

表面龟裂 ,进而在硫化外胎过程中使外胎胎

里凹凸不平 ,影响外观质量 ,且在实际使用中

磨损内胎 ,造成内胎早期磨损。针对这种情

和采用 CIIR 作包皮胶的水胎应运而生 ,但

在生产过程中 ,由于使用胶种不同 ,仍然易出

现脱层、起泡等毛病 ,致使 CIIR水胎发展较

慢。我厂通过改进配方和工艺条件 ,解决了

上述问题。现将 CIIR水胎研制情况介绍如

下。

1　配方与性能分析

项　　目 胎体胶 包皮胶

硫化胶性能 (142℃×80min)

　拉伸强度/ MPa 1419 1113

　扯断伸长率/ % 700 720

　撕裂强度/ kN·m - 1 44 62

100℃×24h老化后

　拉伸强度保持率/ % 8319 102

　扯断伸长率保持率/ % 8219 9419

　撕裂强度保持率/ % 75 103

　老化系数 01695 01966

100℃×48h老化后

　拉伸强度保持率/ % 4613 105

　扯断伸长率保持率/ % 6719 9016

　撕裂强度保持率/ % 5415 105

　老化系数 01314 01953

112　性能分析

包皮胶是与水胎胎里直接接触的部位 ,

因此 ,水胎胎里质量与包皮胶的老化性能有

着直接的关系。试验结果表明 ,全 CIIR 包

皮胶在耐热老化性能上有着明显的优越性。

水胎胎体内层是与硫化介质直接接触的

部位 ,硫化介质对胎体胶的老化性能影响很

大。由于 CIIR 老化后胶末颗粒较大 ,易堵
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况 ,专业技术人员积极寻求解决办法。随着

SR的发展 ,专用 SR品种的增多 ,CIIR水胎

111　配方

CIIR水胎由胎体胶 (包括牙子)和包皮

胶两种胶料组成。起初 ,我们采用 CIIR/ NR

为 60/ 40并用胶作胎体胶 ,采用 CIIR/ NR为

90/ 10并用胶作包皮胶 ,结果不理想 ,在压延

时很难得到光滑、均匀的胶片 ,且硫化后脱

层、起泡等缺陷严重。经过分析 ,发现这是由

于 CIIR和 NR相容性较差造成的。为此我

们提出了胎体胶使用全 NR、包皮胶使用全

CIIR的试制方案。因为只考虑胎体胶与包

皮胶界面间的粘合问题 ,问题就简单多了。

为了提高胎体胶与包皮胶的粘合性能 ,在配

方中添加了粘合树脂。

胶料配方 :

(1)胎体胶。NR　100 ;硫黄　215 ;促进

剂 CZ　012 ;氧化锌　1010 ;防老剂　310 ;填

料　20 ;炭黑　5010 ;粘合树脂　810 ;其它　

810。

(2)包皮胶。CIIR　100 ;促进剂 　110 ;

氧化锌　510 ;防护蜡 　110 ;炭黑 　5010 ;粘

合树脂　810 ;其它　810。

硫化胶物理机械性能见附表。

附表　硫化胶物理机械性能



塞管路 ,严重时甚至会影响硫化工艺的正常

实施 ,且成本较高 ,因而我们选用了 NR作胎

体胶。从试验结果可以看出 ,此次设计的胎

体胶配方热老化性能并不理想。鉴于目前在

热水介质下还没有一种有效的防老剂 ,因此

在今后的工作中尚需寻找理想的防护体系 ,

以进一步提高水胎的使用质量。

对于两种胶料界面间的粘合强度 ,尚没

有相应的测试手段 ,只能在实际工作中去验

证。但从试制情况看 ,在水胎硫化工艺和使

用过程中未发现有脱层和起泡等毛病。

2　工艺

211　压延

压延工艺控制得当与否 ,直接影响到胶

片的外观质量和在以下工序中的使用。由于

是防止焦烧的一种有效手段。供胶温度约

90℃,压延速度约 10m·min - 1 ,可防止焦烧 ,

保证胶片的质量。

212　成型

(1)为了提高水胎胎体胶与包皮胶的粘

合强度 ,包皮胶片在使用前需刷一层胶浆 (配

合为胎体胶 ¬汽油 = 1 ¬10) 。刷胶浆最好采

用少量多次的方法。刷胶浆后打毛 ,增大了

粘合的表面积 ,这对包皮胶与胎体胶的界面

粘合是非常重要的。包皮胶片打毛后需在保
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3　经济效益

由于试验配方中使用了硅铝炭黑 ,增大

了补强填充剂的用量 ,同时提高了 SR 的使

用比例 ,因此其配方成本比“对比配方”明显

降低。采用试验配方每千克混炼胶可降低成

本 0. 23元 ,按我厂 1996年计划产量计算 ,全

年可降低胶料成本 200余万元。

4　结语

通过调整配方 ,硅铝炭黑可用于斜交轮

胎胎体内层帘布胶中 ,由于其价格较低 ,使用

该产品可降低配方成本 ,经济效益显著。
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水胎所使用的各种胶片返回次数较多 ,因此

控制压延时的供胶温度和卷取时的胶片温度

温室保温 60min后再进行热贴 ,这也是增加

粘合的有效手段。

(2)胎体在卷贴成型过程中 ,每层所刷的

汽油必须充分挥发后方可卷贴下一层胶片。

要求每层必须压实卷牢 ,以尽量减少气泡 (若

有气泡需扎破压实) 。水胎牙子上正后 ,要求

刷胶浆 ,并在打毛后停放 ,停放时间要求与包

皮胶保温时间相同。胎体打毛后容易出现气

泡 ,必须扎破压实。

(3)成型完毕后 ,将水胎半成品两端按角

度 (30～45°)切割 ,均匀地刷上胶浆 ,送入保

温室停放 60min后 ,方可接头。

3　使用情况和经济效益

试产水胎投放使用后 ,效果良好 ,使用过

程中未发现有脱层、起泡等质量问题。由于

水胎包皮胶具有优良的耐老化性能 ,减少了

返修次数 ,省去了刮皮、再次包皮等操作程

序 ,从而大大减轻了劳动强度。使用 CIIR

水胎硫化的外胎 ,胎里质量有明显提高。水

胎使用寿命约为 300次。

CIIR水胎在我厂已开始投入使用 ,与

NR水胎相比 ,每硫化 1条外胎 (按 9100 - 20

规格轮胎计算)可节约资金 0152 元 ,按年产

60万条计算 ,全年可节约资金 3112 万元 ,经

济效益可观。

4　结语

通过一年的生产验证 ,认为 CIIR 水胎

的试制是成功的。由于使用 CIIR水胎可以

提高外胎的胎里质量 ,减少生产工序 ,降低生

产成本 ,因此进一步推广使用是切实可行的。
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