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1　力车轮胎内胎粗细不匀现象的产生原因

力车轮胎内胎由于胎壁薄 、长径比大 ,硫

化充气后容易产生粗细不匀。目前市场上力

车轮胎内胎多以彩色为主 ,胶料的定伸应力

较低 ,扯断伸长率也大 ,致使内胎充气后粗细

不匀更为明显 。另外 ,尽管国标规定内胎装

入外胎前充气尺寸不超过设计标准的 20%,

但一般用户在充气检验时难以做到 ,往往超

过标准 ,也造成力车轮胎内胎粗细不匀时有

发生。这就使有些整车厂家以产品质量为

由 ,拖欠货款 ,甚至退货 、停供 。因此 ,解决力

车轮胎内胎粗细不匀的问题 ,已成为一些力

车轮胎企业的当务之急。

2　力车轮胎内胎粗细不匀的解决办法

力车轮胎内胎生产是一项系统工程 ,需

从原材料 、配方设计 、工艺装备和实际操作等

方面予以综合分析 ,分项治理 ,协同解决 。

2.1　原材料

原材料在使用前必须进行物理化学测

试 ,抽样检测时 ,还需根据工厂生产的实际情

况 ,制订合理的样本容量 。对硫黄 、促进剂以

及填充量较大的填充剂(如碳酸钙)等 ,更应

注意 ,以便能控制胶料的焦烧时间和硫化曲

线 ,发现问题 ,及时调整。

2.2　配方设计

配方设计上 ,应使胶料的工艺性能与设

备条件相适应 。要使胶料在操作时不易焦

烧 ,而在硫化时起步要快 ,焦烧时间以适当为

宜 ,而不是越长越好 ,以使硫化后的内胎拉伸

强度和定伸应力均匀 ,同时适当提高胶料的

定伸应力和降低扯断伸长率(在产品质量达

标前提下)。可用后效性促进剂和少量

TMTD并用的硫化体系 ,必要时可适当使用

防焦剂;在彩色内胎中可配用白炭黑 、活性碳

酸钙或经偶联剂处理过的碳酸钙等 ,硫黄用

量作相应调整 。经这样调整后 ,力车轮胎内

胎充气检验时 ,粗细不匀现象明显减少。配

方调整都必须经过小样试验 、小配合试验和

大配合试验 ,取得可靠数据后再投入生产 ,以

防造成损失。

2.3　水汀箱的改进

　　由于力车轮胎内胎硫化机模具锁紧后 ,

经常与水平面呈一夹角 ,因此 ,在水汀箱倾角

最低处易积水 ,影响模具温度的均一性 ,内胎

硫化后充气检验时 ,该段容易形成突然鼓胀 ,

胎壁特薄 ,俗称“大肚皮”形状 。用户一旦见

到这种内胎 ,定会要求调换或退货 。

要解决这个问题 ,在设备上可进行两方

面的改进:一是对水汀箱设计进行改进 ,二是

使硫化机模具锁紧后处于水平位置 。笔者只

对水汀箱的改进提出看法 。

一般水汀箱内腔均有隔板 ,其进汽与出

汽管口均分布在最低处隔板两侧 ,有的开口

还离隔板较远 ,并且管口在同一水平位置 ,且

都高出水汀箱底板 。有人认为 ,从排汽处没

有积水输出即为水汀箱中无积水 。而实际

上 ,由于排汽管口高出水汀箱底板 ,这一部分

积水无法排出 ,更重要的是在进汽口处的积

水难以排出 ,且容易被人忽略 ,误认为该处不

积水 。不过 ,如果模具锁紧后处于水平位置 ,

这个问题不明显。

对水汀箱简单易行的改进方法如下:

(1)将进汽口开在水汀箱内腔的上部 ,并
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且管道伸进水汀箱内腔 20 ～ 30 mm ,以利于

冷凝水下沉。

(2)在管道下方 ,开一排水口 ,装上输水

器(或滴水阀)和逆止阀 ,同时将排水口约

1/3口径嵌在水汀箱下底板内 ,确保冷凝水

的排出。

(3)对于正常排汽回路口 ,将约 1/3管径

嵌在水汀箱下底板内 ,以确保排汽(回路)、排

水畅通 。水汀箱下底板 ,是指上下模水汀箱

中分别处在最低位置的那一面 。

(4)进 、出汽口均应尽量靠近水汀箱中处

于最低位置的隔板处 ,同一副模具的上下水

汀箱都这样改进 。同时在下模水汀箱两出口

处 ,装上滴水阀和逆止阀 ,并配备直接排污支

管 ,在支管适当位置亦可以装上逆止阀 ,以利

于水汀箱中冷凝水的排泄 。

2.4　实际操作

2.4.1　混炼与挤出工艺

胶料塑炼 、混炼要尽量均匀 ,以便挤出时

胎筒尺寸准确 、收缩一致 。在挤出时 ,供胶要

正常 ,以保证胎筒尺寸的稳定性。在胎筒挤

出并经过隔离剂处理后 ,采用由双链条带动

的间条式输送带 ,使胎筒四周得以充分冷却

收缩;并经过翻转式导向输送带 ,使胎筒上下

面翻身后进入胎筒成型操作输送带 ,同时向

胎里通入压缩空气。胎筒挤出时要注意以下

几点:

(1)胎筒内外壁要冷却均一。

(2)胎筒要有一定挺性 ,使得胎筒在长度

方向上也能较为自由收缩 。

(3)胎筒的定长两头要对称 ,长度要适

当 ,以利于胎筒切头对接操作准确 。

2.4.2　减少饱和蒸汽中的含水量

可采取以下措施减少饱和蒸汽中的含水

量:

(1)锅炉保持中低水位运行。

(2)所有分汽包最下端处 ,除应有直接排

污支管外 ,都装上输水器和逆止阀 。

(3)所有蒸汽输出管道最低点处 ,均可开

支管排水(装上输水器和逆止阀更好)。

(4)蒸汽在进入内胎模具水汀箱或胎里

前 ,加装简易汽水分离器 。简易汽水分离器

一般为圆筒状 ,在筒的中部开进汽口 ,在筒的

顶部开出汽口 ,以通水汀箱或胎里;在筒的底

部开排水口 ,接输水器或滴水阀 ,并加装逆止

阀。如果汽水分离器中有隔板 ,则效果更好 ,

但需注意隔板方位不能弄错。

2.4.3　需注意的其它问题

(1)内胎接头装盘后 ,停放时间不宜过

长 ,需及时翻动 ,调整摆放位置 ,特别是冬夏

两季更应注意 ,以防止在胎筒打褶处造成厚

薄不匀。

(2)若采用不经充气就装模的硫化方法 ,

注意不要习惯性地用两手将胎筒撑一下再装

模 ,防止胎筒壁拉薄后出现粗细不匀现象。

(3)加强水汀箱 、进汽管道 、汽水分离器

以及排汽(水)管道和阀门等的保温工作 ,以

确保力车轮胎内胎硫化温度的稳定 。

3　结语

通过以上原材料 、配方设计 、设备改进 、

实际操作等方面的努力 ,力车轮胎内胎粗细

不匀的问题可得到较为满意的解决 。
收稿日期　1997-05-12

CAD/CAM模具技术通过鉴定
　　由化工部西北橡胶塑料研究设计院研究

开发的 CAD/CAM 模具技术是模具的微机

设计和自动化加工软件技术 ,近日通过了陕

西省科委组织的专家鉴定 。CAD/CAM 软件

可在微机上单独使用 ,辅助设计各种模具;也

可使微机与数控加工中心 、数控车床 、线切割

机等加工设备联网 ,实现自动化加工 ,使模具

设计和加工合为一体 ,大大提高工作效率。

(西北橡胶塑料研究设计院　崔宝源供稿)
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