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内胎质量缺陷产生原因及解决措施

赵杰，李宏森，安艳

(中国神马集团橡胶轮胎有限责任公司，河南平顶山467001)

摘要：分析内胎胎壁厚薄不均、皱褶、接头不牢，气门嘴胶垫与胎筒粘合不牢等质量

问题的产生原因，并提出相应的解决措施。通过采取控制炼胶割刀次数，控制返回胶掺

用比例，保证半成品尺寸符合施工标准，控制接头温度、压力、时间，硫化时快装模侵定塑，

控制气门嘴贴合工艺，过滤混炼胶，保证生产现场清洁等措施，成品内胎质量明显改善．
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内胎是薄壁制品，由环形密闭胶筒、带胶垫的

金属气门嘴和气门芯组成，是充气轮胎的一个重

要组成部分。内胎质量受原材料、设备、生产环

境、工艺操作等因素的影响较大。本文对内胎胎

壁厚薄不均、皱褶、接头不牢、气门嘴胶垫与胎筒

粘合不牢等质量缺陷的产生原因进行分析，并提

出相应的解决措施。

1胎壁厚薄不均

内胎胎壁厚薄不均主要表现为胎筒折叠处和

胎筒与气门嘴结合部位薄。

1．原因分析

(1)返回胶掺用比例过大。

(2)胶料混炼不均，造成成品内胎各部位硬

度、塑性不一致。

(3)挤出胎筒尺寸小于施工标准或胎筒大头

小尾。

(4)接头后的半成品储存量大、停放时间长，

造成折叠处薄。

(5)硫化前定型速度快，造成气门嘴部位和壁

薄部位胶料先膨胀，导致胎体局部鼓粗和气门嘴

处薄，冬季尤其明显。

(6)合模、装罐速度慢，先接触模具的部位先

受热，加内压时膨胀快，后接触模具的部位膨胀

慢，从而导致胎壁厚薄不均。

2．解决措施

(1)严格控制胶料热炼割刀次数，保证粗炼割

刀4次，细炼割刀2次，以确保胶料混炼均匀，并

严格控制返回掺用比例不大于30％。

(2)对关键岗位挤出工序严格管理，做到口型

设计精确，挤出胎筒尺寸合格，确保不合格半成品

不流入下道工序。

(3)每个硫化机台存放的接头后的半成品不

多于10条，且不摞压存放，按存放先后顺序使用。

(4)硫化工序采取“慢定型、快合模”的操作方

法。定型充气程度以使充气内胎的外壁与模腔之

间有适当的间隙为宜，其中大规格内胎的间隙一

般为18 mE，小规格内胎和中型内胎的间隙一般

为22 mE，充气压力为8．1～10．1 kPa。

2皱褶

内胎皱褶指胎圈内壁折叠产生的皱纹现象，

气门嘴胶垫与胎筒结合部位也易打褶。

1．原因分析

(1)半成品定型尺寸过大易导致胎体出现横

向皱褶，胎筒定长过大易导致胎体纵向皱褶。

(2)气门嘴贴偏或装模时气门嘴未对正，易导

致气门嘴部位皱褶。
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(3)装模未装到底。

2．解决措施

(1)半成品操作人员应实行专检、自检、互检

相结合的检验方法，严格控制半成品尺寸在施工

标准范围内。

(2)提高操作人员的操作技能，严禁胎筒定长

过大、定反等，硫化装模应认真仔细。

3接头不牢

接头是内胎成型的最后一关，其方法有手工

法和机械法2种。接头不牢表现为接头裂开、错

位、重皮、压伤等。

1．原因分析

(1)对接压力低，对接时间过短；接头电力温

度与接头速度、加温延时配合不当，胎筒两侧错位

大于0．8 mm。

(2)接头处隔离剂未完全清理干净，胶料流

动时覆盖在隔离剂上产生重皮；电刀切割角度

不合适，切割时余留胶边太多；电刀粘有杂质或

胶末。

(3)接头拐角处与接头线垂直方向有沟槽，压

板低压过高、间距过小，胶料过软，拐角处隔离剂

太少，从而易产生压伤。

(4)接头后半成品存放时间短于10 min。

(5)定型速度快或风压大，导致接头处拉薄或

裂开。

2．解决措施

(1)交接班时检查接头机的运行情况，并进行

试接头。

(2)将接头压力、时间、温度严格控制在工艺

标准内，机械接头时对接时间不短于7 s，电力温

度对应的电流为：低温0～10 A，高温25～

70 A。接头两侧错位小于0．8 mm时补贴一块胶

片，大于0．8 mm时作返回胶处理。

(3)手工接头电力温度不宜过高，控制在

180,---190℃，并及时擦净接头面；接头前汽油应

挥发完全；搭接时应反复辊压，以免搭接面窝藏

空气。

(4)接头后的半成品应停放10 min后才能充

气定型，定型时低风压慢充气，防止接头被拉薄或

裂开。

4气门嘴胶垫与胎筒粘合不牢

内胎气门嘴胶垫与胎筒粘合不牢表现为气门

嘴胶垫边缘裂纹或重皮，胶垫与胎筒间有气泡，气

门嘴与胎筒粘合不牢，气门嘴脱落。

1．原因分析

(1)气门嘴胶垫与筒嘴粘合不良。

(2)气门嘴胶垫边缘厚度超过0．5 mm。

(3)胶浆过期，在气门嘴胶垫表面形成一层隔

膜，导致胶垫与胎筒粘合不牢。

(4)涂刷胶浆时铁刷在胎筒表面刷出沟痕或

刷起胶疙瘩，粘贴气门嘴时窝藏空气。

(5)粘合时胶浆未干或气门嘴胶垫胶未压实，

硫化时气门嘴部位易产生气泡。

2．解决措施

(1)贴气门嘴前严格检查其外观质量，严格控

制贴嘴工艺，改传统手压辊压实为风筒压实机压

实，风压为0．40～0．60 MPa，加压时间为2～3 s。

(2)胶浆存放时间不能过长，胶垫边缘厚度不

能过大(大于0．5 mm)；刷好胶浆的气门嘴用布

盖实，以防粉尘污染，并按先后顺序使用。

5杂质

内胎必须具有优异的气密性。轮胎行驶时，

内胎处于伸张屈挠状态。内胎中的杂质，即使是

极微小的杂质都会导致内胎漏气。另外，含杂质

部位的胶料不能完全硫化，会导致内胎报废，即使

硫化不完全部位较小，补上胶片后回模硫化，制成

的内胎也是次品。

1．原因分析

(1)生胶含有沙粒等杂质，各种配合剂结团

或／和含有杂质。

(2)由于生产环境控制不严，胶料混炼过程

中混入杂质。

(3)混炼胶在加硫黄前未过滤。

(4)挤出工序的返回胶带入杂质。

(5)硫化机模腔未清理干净。

2．解决措施

(1)生胶入烘房前除去杂质，各种粉状配合剂
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使用前要干燥、粉碎，不能结团。

(2)严格控制内胎胶料过滤工艺，过滤网采用

20目、40目、40目的3层筛网组成，并及时更换

不能保证过滤质量的筛网。

(3)保证生产环境清洁，避免生产过程中胶料

和半成品混入杂质。

(4)严格管理挤出工序的返回胶，保证返回胶

不混入杂质。

(5)硫化装模前认真检查定型圈和模腔内有

6结语

在内胎生产中，通过采取控制炼胶割刀次数，

控制返回胶掺用比例，保证半成品尺寸符合施工

标准，控制接头温度、压力和时间，控制接头电力

温度，硫化时快装模慢定型，控制气门嘴贴合工

艺，过滤混炼胶，保证生产现场清洁等措施后，成

品内胎的各种质量缺陷明显减少，产品合格率显

著提高，取得了良好的经济效益和社会效益。

无杂质，保证定型圈和模腔清洁。 参考文献：略

中橡桂林搭建网上虚拟展台

日前，中国化工橡胶桂林有限公司的网上虚

拟展台正式开通。这是该公司继构建“商务网站

+B2B贸易平台”体系之后，在电子商务的道路上

迈出的新的一步。

网上虚拟展台又称在线虚拟展馆，是利用互

联网技术将中橡桂林的公司资料、产品简介及图

片投放到互联网上展示，达到宣传企业、推广产

品、提升企业形象的目的。与传统的实体展台相

比，网上虚拟展台具有受众面广、形象直观、不受

时空限制、成本低、信息容量大、信息反馈及时等

优势，从而使中橡桂林拥有更多市场机遇，占领更

多市场份额。

2010年雷芬轮胎展将于6月1～4日举行，

国内外著名轮胎厂商悉数参加。面对后金融危机

时代，各参展商希望借这次盛会树立企业形象，开

拓市场。中橡桂林出口部为强化参展效果，想方

设法做好准备工作，包括前期宣传，搭建网上虚拟

展台就是举措之一。中橡桂林网上虚拟展台由公

司名片、企业简介、产品简介、图片、联系表单、企

业商务网站链接等元素组成。除具备实体展台的

展示功能外，还具备资料下载、在线联系、安排观

展日程等功能。在实体展会开馆之前，该虚拟展

台是2010年雷芬轮胎展的预展；在实体展会闭馆

之后，它将成为2010年雷芬轮胎展的延伸。雷芬

轮胎展官方网站每年访问量达到上百万人次，网

上展馆全年全天候开放，在空间、时间上无限扩大

了参展商的影响力度，为中橡桂林拓展信息交流

渠道，增加合作契机创造了条件。

中橡桂林去年已建立起“商务网站+B2B贸

易平台”的电子商务体系，并初见成效。在此基础

上，中橡桂林出口部将积极应对国际金融危机、轮

胎市场需求萎缩、中美轮胎特保等不利因素的影

响，确保2010年管理有变革，效益有增长，发展有

新绩，推动TORCH(火炬)牌轮胎品牌又好又快

发展。 邓海燕

风神公司研制成功系列叉车轮胎

日前，风神轮胎股份有限公司研制成功系列叉

车轮胎。该系列叉车轮胎包括6．00一9，6．50一10，

7．oo一12和28X9—15四个规格品种。此系列轮

胎主要为工业叉车轮胎，专为柳工集团、龙工公司

等专业工程机械厂家的2 t，2．5 t和3 t平衡重式

叉车研制开发。

此系列叉车轮胎采用新轮廓结构和专用配

方，胎体、胎圈结构强度高，具有较好的抗冲击性

能、耐磨性和抗刺扎性能；胎面花纹采用横向花纹

为主的混合花纹，以增强轮胎的防侧滑性能；花纹

沟宽度和深度较大，以利于散热，避免轮胎早期损

坏；花纹沟底采用台阶式结构，防止夹石子，提高

轮胎的自洁性。

该系列叉车轮胎已完成室内检测，各项性能

均达到国家标准要求，可批量生产。

陈利萍


