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! ! 摘要：分析斜交轮胎内胎胎壁厚薄不均、接头不牢、麻面、气门嘴胶垫与胎筒粘合不牢和内胎褶子等质量缺陷的产

生原因，并提出解决措施。通过采取严格控制炼胶次数、减小返回料掺用比例、确保半成品尺寸符合施工标准、硫化时

慢定型快合模、控制接头压力和接头时间、定期清擦模具、增加胶座气门嘴例查数量等措施，内胎质量得到明显改善。
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! ! 内胎是薄制品，其质量受设备、原料和环境等

因素的影响较大。针对斜交轮胎内胎易出现胎壁

厚薄不均、接头不牢、麻面、气门嘴胶垫与胎筒粘

合不牢和内胎褶子等质量缺陷这一共性问题，我

公司对内胎各质量缺陷的产生原因进行分析，并

提出相应解决措施，取得了明显效果，现简要介绍

如下。

!" 胎壁厚薄不均

断面宽度大于 1&& 22、定型长度大于 " /&&
22 的工程机械轮胎内胎胎壁厚薄不均现象较为

突出。

!# !" 原因分析

! ! （$）胶料混炼不均，造成胶料硬度不一致。

! ! （"）返回料掺用比例过大。

! ! （)）挤出半成品尺寸不对称，两侧偏歪或大

头小尾。

! ! （1）接头后半成品储存量大，停放时间长或

摞压存放。

! ! （/）硫化时定型速度快。为保证成品胎壁厚

薄均匀，半成品各部位厚薄有差异，定型时内胎由

定型圈底部托着，若定型速度快，嘴子处和薄处先

膨胀，易产生局部鼓粗，冬季尤其明显。

! ! （%）合模速度慢。由于内胎先接触模具的部

分受热软化，因此打内压时膨胀快，而后接触模具

的部分膨胀慢，易造成内胎胎壁厚薄不均。

!# $" 解决措施

! ! （$）严格控制炼胶次数（大于 1 次），保证胶

料混炼均匀、胶料硬度一致。

! ! （"）返回料掺用比例由 )&3降为 "&3。

! ! （)）根据内胎断面宽度及时定做新口型，做

到“专检、自检、互检”相结合，确保不合格半成品

不进入下道工序。

! ! （1）接头后半成品储存量不超过 . 条，且不准

摞压存放。对于大型工程机械轮胎内胎，两边用

海棉棒垫起，以防折薄；存放超期的半成品坚决

不用。

! ! （/）硫化工序遵循“ 慢定型、快合模”原则。

工程机械轮胎内胎的定型时间一般为 " 4 ) 256，

冬季可适当延长 $ 256，必要时需用专用胶垫压在

易鼓粗的部位。

$" 接头不牢

内胎接头不牢表现为接头重皮、裂口、错位和

接头部位变薄。

$# !" 原因分析

（$）接头处附有滑石粉，胶料流动时覆盖在

滑石粉上，易产生重皮。

! ! （"）电热刀温度过高，易使接头部位焦烧。

! ! （)）接头机切刀粘有杂质或胶丝。

! ! （1）接头压力不当，对接时间过短。

! ! （/）手工接头未压实，有气体残留或汽油未

挥发干净。
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" " （!）接头两侧错位大于 #$ % &&。

" " （’）接头后半成品停放时间过短。

" " （%）定型速度快或风压大，致使接头处拉薄

或裂开。

!" !# 解决措施

" " （(）开班前先检查接头机的运行情况，并进

行试接头。

" " （)）电热刀温度不宜过高，一般控制在 (*#
+左右，接一条内胎清擦一次电热刀，以除去粘在

电热刀上的杂质或胶丝。

" " （,）严格控制接头压力和接头时间在工艺标

准内，严禁无故延时或缩时；接头两侧部位错位小

于 #$ % && 的补加强筋，大于 #$ % && 的作返回料

处理。

" " （-）接头后必须保证存放时间在 (. &/0 左右

方可装模硫化，定型时慢充气，防止接头被拉薄或

裂开。

$# 麻面

内胎麻面表现为内胎局部不光滑、无光泽、有

斑点。

$" %# 原因分析

" " （(）半成品不按顺序使用、停放时间长或半

成品表面有水。

" " （)）装模后，水蒸气窜进模具内使模具与内

胎之间产生窝气，胶料不能充分接触到模具。

" " （,）排气线不畅通。

" " （-）内压不足或产生波动。

" " （.）模具清擦不及时。

$" !# 解决措施

" " （(）严格控制半成品使用顺序，注意检查半

成品质量；, 个班组对半成品进行交接时，计划

数、生产成品数和结存数三者相对应；存放时间超

过 )- 1 的半成品必须返回处理；减少半成品节余

量，半成品挤出量由供给 , 个班的产量改为供给

($ ’ 个班的产量。

" " （)）每周清擦模具，并对排气线、进气阀和出

气阀进行重点检查和维护。

" " （,）微机和机台操作人员应随时注意内压和

温度的波动情况及是否有漏气现象，及时掌握每

台机器的运行状况。

&# 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，气门嘴与胎筒间粘合不

牢、有气泡，气门嘴子脱落等。

&" %# 原因分析

" " （(）气门嘴胶料与铜嘴粘合不良。

" " （)）气门嘴胶垫边缘厚度超过 #$ . &&。

" " （,）备用胶浆过期，在气门嘴胶垫表面形成

一层隔膜，导致粘合不良。

" " （-）刷胶浆时铁刷在胎筒表面刷出沟或胶疙

瘩，贴嘴子时窝藏空气。

" " （.）粘合时胶浆未干或未压实，硫化时易出气泡。

&" !# 解决措施

" " （(）严格控制胶座气门嘴制造和贴嘴工艺。

" " （)）增加胶座气门嘴例查数量。

" " （,）坚决不用过期胶浆和边缘超厚（大于 #$ .
&&）胶垫；胶座气门嘴按先后顺序使用，刷好胶浆

的气门嘴用干净布盖好，以防粉尘污染，且贴上嘴

子后一定要压实。

’# 内胎褶子

内胎褶子指内胎折叠产生的皱纹现象，表现

为胎身径向或横向有活褶子或死褶子。

’" %# 原因分析

" " （(）半成品定型尺寸过大。

" " （)）嘴子贴偏。

" " （,）硫化时装模不正。

’" !# 解决措施

（(）加强操作人员的操作技能。

" " （)）对半成品实行四级测量，严格控制半成品

尺寸在施工标准范围内，不合格半成品坚决不用。

" " （,）硫化装模时操作认真仔细，严禁定型过

大、定偏或定反。

(# 结语

采取以 上 措 施 后，接 头 强 度 由 (( $ - 234
增至 () $ ! 234，麻面不合格率降低，气门嘴胶

垫与胎 身 粘 合 强 度 由 !5 - 67·& 8 ( 增 至 !$ %
67·& 8( ，胶座气门嘴与胶垫粘合强度由(! $ .
67·& 8(增至 (’$ % 67·& 8(，取得了良好的经济

效益和社会效益。
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