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1．在水胎中充人适量的气体(体积一般为水胎 再用钢丝刷打毛，待用。

内腔体积的1／2)，以方便水胎打磨； 2．包胶片

2．用装有钢钉的圆柱形打磨头将水胎外层胶 根据胎体情况决定包胶形式。如果胎体较薄，

全部打磨掉，要求打磨均匀、干净； 先包一层内层胶片，用压辊压实，用锥子扎破气泡，

3．用剪刀修整打磨水胎上的浮皮； 并涂一层稀胶浆，待汽油挥发干后，再包一层外层

4．用冷风将打磨水胎表面的胶末吹净； 胶片，用压辊压实；如果胎体厚度适中，直接包一层

5．用毛刷蘸溶剂汽油以清洗打磨水胎表面，要 外层胶片，压实后停放。

求水胎表面无浮皮、无胶末、无杂物。 2．7烘胎和硫化

2．5涂胶浆 烘胎和硫化过程如下：

胎体的涂胶浆过程如下： 1．包完外层胶片的水胎，用锥子扎眼，扎眼要

1．用毛刷蘸稀胶浆，为胎体刷第一遍胶浆，要 求：周向间距50 mm，径向间距30 rnnl。

求涂刷均匀，不能有漏刷部位； 2．在30℃烘房内烘胎24 h以上；

2．胎体通常在18℃以上的室温下晾1 h，再用 3．硫化之前要检查翻新水胎，保证其表面无杂

毛刷蘸浓胶浆刷第二遍胶浆，同样要求涂刷均匀， 物、无气泡、无开胶等问题；

不能有漏刷部位；4．按硫化工艺要求硫化翻新水胎。

3．胎体在18℃以上的室温下晾2 h，然后用浓 2．8检验和入库

胶浆刷第三和四遍胶浆，同样要求涂刷均匀且不能 按新水胎质量标准检验成品翻新水胎，合格翻

漏刷，注意每刷一遍胶浆，都必须在晾干后再刷下 新水胎入库，不合格翻新水胎重新处理，检验合格

一遍胶浆，以保证胶浆全部浸入胎体表面； 后方可入库。

4．刷完四遍胶浆后的胎体在18℃以上的室温

下晾12 h以上。 3结语

2．6包胶片 水胎翻新使其胎体使用寿命大大延长，直接节

1．准备工作 约了水胎生产原材料和减少了废弃物产生，间接降

(1)将已挂好胶浆的胎体再刷一遍稀胶浆， 低了外胎生产成本。因此，水胎的翻新具有一定的

待用； 经济价值和社会效益。另外，水胎局部薄、局部掉

(2)根据所包水胎的规格，将内层胶、外层胶裁 皮缺陷可用类似于全翻新法的局部翻新法进行修

断成各种不同尺寸的胶片，并均先刷一遍稀胶浆， 补，效果很好。

巴斯夫拟建车用聚氨酯

Cellasto缓冲块生产基地

2008年10月13日巴斯夫公司宣布，2010年

初将在上海建立一个新的聚氨酯Cellasto生产装

置，此举旨在建立贴近客户的供应基地，为不断增

长的中国汽车市场提供服务，预计年产量可以满足

500万辆汽车的需求。继广东南沙和日本丰桥之

后，上海将成为巴斯夫公司在亚洲生产、开发车用

聚氨酯缓冲块的第三个基地。

新建的聚氨酯弹性体分支机构将成为巴斯夫

在沪现有生产基地的组成部分。与南沙的Cellasto

装置一样，新装置具备在短期内扩大产量的能力，

可随时满足市场需求的增长。

巴斯夫以Cellasto为聚氨酯弹性体的品牌

名称，从事该产品的研发、制造与销售，以提高

车辆的驾驶舒适性。与传统的车用聚氨酯缓冲

块相比，Cellasto缓冲块能更加有效地减弱震动、

降低噪声，从而提高驾驶的安全性与舒适性。

巴斯夫在全球有6家Cellasto生产基地，每年生

产约1．6亿个聚氨酯缓冲块。全世界约有90％

的汽车制造商使用巴斯夫生产的聚氨酯缓冲

块，每生产两辆汽车，就有一辆使用Cellasto缓

冲块。 钱伯章


