
酸 　1. 50 ,促进剂 　1. 80 ,防老剂 　3. 00 ,C9 石

油树脂 　6. 00 ,氧化镁 　0. 40 ,炭黑 N330 　30 ,

炭黑 N660 　10 ,活性碳酸钙 　20 ,蓖麻油 　

6100。

212 　工艺

21211 　待翻新水胎的挑选

符合以下条件的水胎可以翻新 :

(1)表面老化严重 ,但翻新后不影响外胎成

品质量 ;

(2)胎身虽有破洞 ,但破洞直径不大于 50

mm ;

(3)水胎断面膨胀不太严重。

21212 　待翻新水胎切削打磨等处理

(1)将待翻新的水胎套入打磨机的水胎撑

环上进行刮皮。进刀用力要均匀 ,刮皮后胎身

层。

(2)挖水胎嘴子 ,割去嘴子附近的牙子 ,用

软轴机打磨 ,刷 NR 胶浆处理。将表面处理过

的适当尺寸的 NR 胶片于嘴子附近贴牢压实 ,

挖出新嘴子孔 ,刷汽油处理。在经过打磨、刷

NR 胶浆处理后的复合嘴子上贴一层薄 NR 胶

片 ,刷汽油后插入新挖的嘴子孔中粘牢 ,并把中

间有孔的 NR 胶片贴到嘴子上压实 ,割去余胶。

国家机械局提出汽车工业发展重点
　　国家机械工业局近日提出今后两年我国汽

车工业的发展重点 :产品开发能力 ,大中型客

车、重型车及其专用车 ,为轿车配套的二三层次

关键零部件等。国家重点支持一汽、东风和上

海等企业集团建立产品开发中心 ,逐步形成较

为完善的产品开发手段 ;重点扶植骨干企业与

国外合作发展具有 90 年代水平的城市低地板

客车产品 ;支持大型集团与国外合作发展重型

专用汽车及国内空白的重型专用车底盘、功率

在 320 匹马力以上的重型牵引车 ,重点扶植一

批具有发展后劲的中小企业、集中发展为轿车

配套的二三层次关键零部件 ,力争形成经济规

模 ,为全行业配套并扩大出口。

(摘自《中国汽车报》,1999203215)

303第 5 期 　　 　　　　　　　　　　　　胡志刚等 1 CIIR 翻新水胎的生产 　　　　　 　　　　　　　　　　　　

厚度要均匀。除牙子外 ,任何部位不得有老化

最后粘上 50～80 mm 宽、80～100 mm 长中间

有孔的维纶胶布。

(3)清除水胎表面胶末、游离胶丝、砂土等

杂物。如果有破洞 ,用 NR 胶片修补平整。在

胎身刷一遍汽油并晾干后 ,刷一遍专用胶浆 ,在

烘胎房内烘 2 h 后再刷一遍专用胶浆 ,烘 4 h。

烘胎房温度为 (45 ±5) ℃。

21213 　包胶

将 (1. 6 ±0. 1) mm 厚的 CIIR 胶片按施工

要求定长定宽 ,胶片边部切出 45°坡度 ,以便于

粘贴。刷汽油、打毛、晾干。每条水胎需两种宽

度的 3 块胶片 ,分别用于水胎胎冠和两侧。先

贴冠部再贴两侧 ,一边贴一边用手压辊压实。

发现气泡及时刺破。贴好包皮胶后在烘胎房内

烘 4～6 h ,1 h 翻动 1 次 ,以防包皮胶厚度不一。

烘胎房温度仍为 (45 ±5) ℃。最后装入原规格

水胎硫化模内 ,在内压 (1. 9 ±0. 1) MPa、内温

(165 ±5) ℃、模温 (150 ±2) ℃的条件下硫化

45 min。

3 　应注意的问题

(1)必须严格检查待翻新水胎的断面尺寸。

如果断面尺寸过大 ,水胎硫化装模时硬挤 ,会造

成冠部打褶 ,导致水胎爆破。水胎胎身厚度要

均匀 ,否则水胎在使用中易打褶 ,导致外胎成品

质量缺陷。

(2) CIIR 包皮胶片厚度要均匀一致 ,且不

能过厚。否则会给翻新包皮操作带来困难 ,并

且与胎身粘合不牢 ,因包皮胶与胎身胶膨胀率

不同 ,如果包皮胶过厚 ,水胎在使用过程中易出

现脱层现象。

(3)根据 CIIR 的工艺特性 ,为解决包皮与

胎身间的脱层问题 ,除了在配方中并用部分

NR 和采用增粘树脂外 ,在包贴时还必须使用

CIIR 专用胶浆 ,包贴好的水胎在烘胎时要对表

面的 CIIR 胶层进行刺孔排气 ,发现气泡要及

时刺破压实。

4 　结语

CIIR 翻新包皮的水胎耐老化 ,表面光滑 ,

使用后外胎质量有明显提高。其使用次数可达

同规格新水胎的 70 %～75 %。
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