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! ! 摘要：对水胎生产制造和使用过程中存在的胎体出疤、胎体气泡、胎体局部薄、嘴子偏歪、嘴子漏气、牙子断裂、嘴

子处胎体脱层及嘴子表面裂口等质量问题的产生原因进行分析，并采取相应解决措施，使生产新水胎的一次性合格率

达到 &’( 以上，水胎使用次数增加，每万元轮胎产值的工具胎费用下降了 ") 元。
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! ! 水胎作为硫化外胎的工具，其质量的好坏直

接关系到外胎产品质量与生产成本。一般工具胎

费用占轮胎制造费用的 #$( 2 #’(。因此，提高

水胎质量、降低水胎成本对轮胎生产企业来说意

义重大。

! ! 我公司主要以层贴法生产中小规格轻载轮胎

水胎和工业车辆轮胎水胎。在生产过程中，水胎

极易产生胎体出疤、胎体气泡、胎体局部薄、嘴子

偏歪、嘴子漏气和爆胎等质量问题；在使用过程

中，水胎主要出现牙子断裂、嘴子处胎体脱层和嘴

子表面裂口等质量问题。我们对水胎常见质量问

题进行了分析，并提出相应解决措施，取得了良好

效果。

!" 胎体出疤

!# !" 原因分析

胎体出疤指在水胎胎侧部位出现沟状疤痕。

深度在 # 33 左右（长度可达整个圆周）的疤痕，

主要是由于水胎充气定型尺寸过大、半成品存放

时没有翻转致使胶料向下堆积造成的；深度大于

" 33 的疤痕主要出现在下半模，是由于施工宽度

过大、胎体胶料多、装模后胶料互相挤压形成的，

割开断面后可明显看出堆积的胶料。

! ! 大规格宽断面水胎会在牙子上（主要位于上

半模）出现圆周方向的细长疤，是由于水胎充气

定型后胎体变形过大、装模硫化过程中胎体上部

胶料向牙子挤压造成的。

!# $" 解决措施

（#）控制接头后半成品的存放时间，及时充

气定型，以充 # 4 , 2 # 4 " 成型标准风压（ 一般为

$. 5 678）为佳，具体视水胎规格大小和外界温度

而定，并反复翻转水胎以减少胶料的流动。

! ! （"）调整施工尺寸，计算断面周长时，普通水

胎的直径伸张值取 #9 #5 2 #9 #)，宽断面水胎的直

径伸张值取 #9 $ 2 #9 #5。

! ! （,）硫化宽断面水胎时，装模前需略微下压胎

体，使胎体尽量接近成品模具，避免胶料向牙子

挤压。

$" 胎体气泡

$# !" 原因分析

新水胎易产生蜂窝状或一二个气泡（ 面积为

’$ 2 -$ 33"）；用过的水胎有时会出现大块气泡，

即内层胶与外层胶分离。胎体气泡主要是由于胶

层之间残留空气、汽油未挥发干净或胶层打毛不

均匀、内外层粘合不好造成的，蜂窝状气泡也与水

胎欠硫有关。胶层之间粘合的好坏与外层胶料的

性能有很大关系，若外层胶硬度较高，卷取时胶料

热量未及时散发，则可能自硫，从而导致与内层胶

粘合不好，造成胎体脱层。

$# $" 解决措施

（#）成型过程中，打毛时调整所用的胶浆浓

度，使打毛更均匀、摩擦面积增大。
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" " （#）保证半成品内的汽油挥发干净，装模前

刺破半成品上的气泡。

" " （$）保证硫化时间。

" " （%）外层胶下片卷取时确保散热完全，胶卷

内温度不超过 %& ’。

!" 胎体局部薄

!# $" 原因分析

胎体侧部与嘴子眼对面的胎冠部位最易出现

局部薄现象。胎侧局部薄与胎体厚度、胎体宽度、

半成品接头后至定型前的存放时间以及是否出胶

边有关。嘴子过长，定型时顶到胎冠；胎体内的嘴

子布贴偏以及胎体受过热水的直接冲击都是造成

胎冠局部薄的直接原因。

!# %" 解决措施

（!）胎体厚度适当增大 ! ( !) & **。

" " （#）控制半成品接头后至定型前的存放时

间，减小胎体的弯曲变形。

" " （$）修整对应于胶边处的水胎模具，减少胶

料流失。

" " （%）小规格水胎的嘴子长度应相应截短。

" " （&）贴正嘴子布，堵死插嘴杆末端，并在其侧

面开小通孔，硫化时缓慢进压。

&" 嘴子偏歪、漏气

&# $" 原因分析

嘴子偏歪是两个嘴子未对正或不在同一条水

平线上，硫化使用时会造成装模跑水。嘴子偏歪

主要是由于成型时嘴子上偏或两嘴子间距不一

致，装模硫化时造成嘴子倾斜。

" " 嘴子漏气的主要原因是嘴子与周围胶料粘合

不好，严重时会造成掉嘴子现象，这与嘴子打毛挂

胶好坏有直接关系。

&# %" 解决措施

（!）改变嘴子的形状设计，在嘴子上部增加

一圈加强筋。

" " （#）合理设定嘴子硫化时间。

" " （$）嘴子打毛均匀，以打磨出细粉末为佳，挂

胶 + 遍，且遍遍晾干。

" " （%）成型时上正嘴子，嘴子与胎体之间的汽

油应挥发干净，并在外层贴上一层维纶帆布，以增

加嘴子的牢固性。

’" 爆胎

’# $" 原因分析

硫化时，由于插嘴杆短，胶料流动堵塞插嘴杆

孔，内压无法排出，造成爆胎。

’# %" 解决措施

硫化水胎时检查插嘴杆长度是否符合要求。

(" 牙子断裂

(# $" 原因分析

牙子断裂主要出现在小口径规格水胎上。由

于水胎 口 径 小，人 工 扒 胎 时 牙 子 受 到 过 大 的

扭曲，若水胎牙子厚度过大，则 极 易 造 成 牙 子

断裂。

(# %" 解决措施

调整牙子厚度，将成品牙子厚度由原来 $, (
$& ** 减至 #, ( #& **；成型时牙子贴正，保证胶

料均匀分布。

)" 嘴子处胎体脱层

)# $" 原因分析

水胎切断长度过大，定型后，水胎打弯；装模

后，水胎受到过热水的冲击，而嘴子处压力最低，

致使多余胶料向嘴子周围流动，胶料集中堆积在

嘴子周围形成拳头大小的胶疙瘩，使用时，可明显

看出嘴子处胎体变形膨胀，这些胶疙瘩与原胎体

粘合不好，造成嘴子处胎体脱层。

)# %" 解决措施

（ !）水 胎 定 型 圈 直 径 一 般 比 轮 辋 直 径 大

#- ($-，以便于装模。

" " （#）水胎切断长度的取值既要考虑水胎外直

径，又应使其定型后的周长与定型圈周长基本一

致，保证水胎定型后与定型圈之间无过大间隙。

因此，水胎切断长度与定型圈周长比值一般控制

在 !) !! ( !) !% 之间较为合理。

*" 嘴子表面裂口

*# $" 原因分析

嘴子表面裂口指修补过嘴子的水胎在使用次

数很少的情况下嘴子口部向四周裂开。这是由于
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修补水胎嘴子时直接在其表面粘贴胎体胶，与原

胎体无法很好地粘合，再加上硫化时间短，胶料性

能达不到最佳状态；或者是由于硫化时插嘴杆使

用的隔离剂较多，在嘴子表面形成隔离层。

!" #$ 解决措施

修补嘴子时一律更换新嘴子，并执行新水胎

的硫化时间。硫化时插嘴杆使用适量隔离剂，起

到润滑作用即可。

%$ 结语

通过采取上述措施，同时加强水胎使用过程

的管理，我公司生产新水胎的一次性合格率达到

!"#以上，且水胎使用次数明显增加，每万元轮胎

产值的工具胎费用下降了 $% 元，按轮胎年产值 $
亿元计算，年可节约工具胎费用 "& 万元，经济效

益明显。

收稿日期：$’’()’%)’!

桂林橡胶机械厂 &’( 项目正式启动
中图分类号：*$+’, +- - 文献标识码：.

$’’( 年 // 月 $ 日，桂林橡胶机械厂企业资

源计划（012）项目正式启动。据了解该厂是我国

橡胶机械行业第一家启动 012 项目的厂家。

桂林橡胶机械厂 012 项目遵循“ 效益驱动、

总体规划、分步实施、重点突破”的原则，大致分

为项目前期准备、物流部分实现、车间成本实现和

从事其它模块实现 ( 个阶段。项目实施过程具体

分 " 步走，即项目前期调研、实施方案设计、实施

方案实施、项目运行准备和系统运行与改进。整

个项目计划于 $’’" 年 // 月底完成。

012 项目实施将实现信息共享，保证企业

产、供、销、存和财务等各项活动协同管理；引进物

料需求计划（312）原理和方法，快速反应市场需

求；实现信息集成，打破部门壁垒，大大减少部门

间传递单据和重复工作；采用环环相扣的流程，有

效抑制和制约相关活动；借助信息化手段，精细管

理，固化好的管理方法，实现企业的“法治”。

（桂林橡胶机械厂- 陈维芳供稿）

风神公司 #)* + ,#+ -.(’ /0#1 花纹

宽基工程机械轮胎研制成功
中图分类号：4566&7 /- - 文献标识码：.

近日，风神轮胎股份有限公司成功研制出

$67 " 8 $" /&21 9)$+ 花纹宽基工程机械轮胎。

$67 " 8 $" /&21 9)$+ 花纹宽基工程机械轮胎

主要配套于 :;"’ 型装载机及同类型工程机械，

也适用于多种条件下作业的推土机和挖掘机。

该轮胎胎体采用中国神马集团有限责任公司生

产的高强力 /(’’<=>? @ 6 锦纶 && 浸胶帘布，胎体

坚固耐用，承载能力强。花纹代号为 9)$+，该花

纹独特美观，轮胎行驶面中部为宽大饱满的花

纹块，使轮胎具有较强的耐磨和耐冲击性能，花

纹块边 部 以 圆 弧 连 接，丰 满 流 畅，除 视 觉 美 观

外，还可以减少轮胎在使用过程中边部被啃坏。

此外，该花纹散热性好，排泥、防侧滑等性能优

良，使该轮胎的自洁性、通过性及操纵稳定性优

异。

（风神轮胎股份有限公司- 何红卫供稿）

风神轮胎公司矿山型系列载重轮胎

全部投入生产
中图分类号：4566&7 /- - 文献标识码：.

近日，风神轮胎股份有限公司 /$7 ’’ 8 $’ /%21
矿山型载重轮胎投入生产，自此该公司矿山型系

列载重轮胎已全部投入生产并投放市场。

矿山型系列载重轮胎是该公司根据国内市场

需要和用户要求开发设计的系列产品，包括 !7 ’’
8$’ /&21，/’7 ’’ 8 $’ /&21，//7 ’’ 8 $’ /%21 和

/$7 ’’ 8 $’ /%21 四种规格，是该公司 $’’( 年重

点产品开发项目。该系列产品胎体设计坚固耐

用，承载能力高；胎面花纹为加深块状，行驶面平

坦、抓着力大；胎面胶采用耐切割配方，胎面耐磨、

耐刺扎、耐切割且使用寿命长；牵引性能优异，转

向平稳、行驶安全，使轮胎能够适应国内载重轮胎

使用条件苛刻（普遍存在的重载、低速、行驶路况

差）的状况，在矿山、采石场、建筑工地等较恶劣

的工况下使用性能极佳。

室内试验表明，该系列产品外缘尺寸及各项

物理性能均达到国家标准；小批量实际使用试验

表明，该系列产品完全满足轮胎在苛刻条件下的

性能要求。

（风神轮胎股份有限公司- 何红卫供稿）
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