
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 201910388651.5

(22)申请日 2019.05.10

(71)申请人 浙江美亿佳新科技有限公司

地址 318000 浙江省台州市椒江区海门街

道疏港大道17号4幢5B

(72)发明人 陶冶　蔡斌　

(74)专利代理机构 浙江翔隆专利事务所(普通

合伙) 33206

代理人 瞿浩明

(51)Int.Cl.

B60C 9/04(2006.01)

B29D 30/08(2006.01)

C09J 115/00(2006.01)

C09J 109/02(2006.01)

C09J 157/02(2006.01)

C09J 161/06(2006.01)

C09J 11/04(2006.01)

 

(54)发明名称

一种防刺漏汽车轮胎及其该轮胎的生产方

法

(57)摘要

本发明公开了一种防刺漏汽车轮胎及其该

轮胎的生产方法，属于轮胎生产技术领域，所述

的防刺漏汽车轮胎包括胎面部（1）和胎侧部（2），

在胎面部（1）的最外侧设置有胎面胶（11），在胎

面胶（11）内侧依次设置尼龙帘布带束层（12）、钢

丝帘布带束层（13）和胎体帘布层一（14），在轮胎

的内表面设置气密层，气密层设置为两层，在胎

面部（1）的两层气密层之间设置有粘胶层（4）；所

述的生产方法中设置有制作粘胶层工序，并把粘

胶层（4）放置在两层气密层之间；本发明制作的

汽轩轮胎，可以有效防止汽车在行驶过程中出现

安全事故，有利于保护生命财产安全，具有防刺

穿功能，提高产品的质量。
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1.一种防刺漏汽车轮胎，包括与地面直接接触的胎面部（1）和位于轮胎侧面的胎侧部

（2），在胎面部（1）的最外侧设置有胎面胶（11），在胎面胶（11）内侧依次设置尼龙帘布带束

层（12）、钢丝帘布带束层（13）和胎体帘布层一（14），在所述的胎侧部（2）最外侧设置胎侧胶

（21），在胎侧胶（21）内侧设置胎体帘布层二（22），在胎侧部（2）的胎圈内设置钢丝圈（23），

所述的胎体帘布层一（14）和胎体帘布层二（22）为一体结构，其特征在于，在轮胎的内表面

设置气密层，气密层设置为两层，即气密层一（31）和气密层二（32），在两层气密层之间设置

有随尖锐物体的受力方向发生形变并与尖锐物体粘贴的粘胶层（4）。

2.根据权利要求1所述的一种防刺漏汽车轮胎，其特征在于，所述粘胶层（4）设置在胎

面部（1）的两层气密层之间，粘胶层（4）的宽度与胎面宽度相同。

3.根据权利要求1所述的一种防刺漏汽车轮胎，其特征在于，所述粘胶层（4）设置在胎

面部（1）的两层气密层之间，粘胶层（4）的宽度比胎面宽度大1-6厘米。

4.根据权利要求1所述的一种防刺漏汽车轮胎，其特征在于，所述粘胶层（4）的中心厚

度为轮胎胎面部（1）厚度的十分之二至十分之三。

5.根据权利要求4所述的一种防刺漏汽车轮胎，其特征在于，所述粘胶层（4）的两侧厚

度略薄。

6.根据权利要求1至5中任一项所述的一种防刺漏汽车轮胎，其特征在于，所述粘胶层

（4）的材料为高分子记忆橡胶，所述的高分子记忆橡胶包括如下成分及其重量份数的组份：

氢化液体聚异戊二烯橡胶145-160份、丁腈橡胶50-60份、C5/C9复合石油树脂75-85份、酚醛

树脂30-38份、炭黑10-14份、热稳定剂12-14份、活化剂6-8份、增强剂8-10份、填料8-14份、

二烯橡胶30-50份、复合体40-50份、香精4-8份、色素3-5份。

7.一种根据权利要求1至6中任一项所述的一种防刺漏汽车轮胎的生产方法，其特征在

于包括如下步骤：

步骤A)  制作胎面胶、胎侧胶工序：把橡胶与活化剂、操作油、补强剂、防老剂、硫化剂等

物质混合，得到胎面胶（11）和胎侧胶（21），再把胎面胶（11）、胎侧胶（21）分别放到压出机

中，通过模具，压制成所需要的厚度和宽度，并具有一定空间形状的胎面胶（11）和胎侧胶

（21）；

步骤B)  制作钢丝帘布工序：利用冷拉伸法，制作钢丝，在钢丝表面电镀铜锌合金，再把

钢丝捻成钢丝帘线，在钢丝帘线的上下两面附着橡胶进行压延，形成钢丝帘布，按照轮胎的

宽度和一定的角度，裁剪钢丝帘布；

步骤C)  制作钢丝圈工序：把钢丝压入橡胶，形成橡胶内带有细密钢丝的钢丝圈（23）；

步骤D)  制作气密层工序：根据轮胎的内侧面宽度，把致密性橡胶压成具有一定宽度和

厚度的气密层（3）；

步骤E)  制作粘胶层工序：按重量份数称取氢化液体聚异戊二烯橡胶145-160份，丁腈

橡胶50-60份、C5/C9复合石油树脂75-85份、酚醛树脂30-38份、炭黑10-14份、热稳定剂12-

14份、活化剂6-8份、增强剂8-10份、填料8-14份、二烯橡胶30-50份、复合体40-50份、香精4-

8份、色素3-5份；将丁腈橡胶、复合体、活化剂、热稳定剂投入反应釜中，调节转速，升温得混

合溶液；向混合溶液中加入氢化液体聚异戊二烯橡胶、C5/C9复合石油树脂、酚醛树脂、二烯

橡胶，增加转速并再次升温，同时减小釜内压强，然后加入炭黑、增强剂、填料，釜内光照得

记忆橡胶半成品；向记忆橡胶半成品中加入香精、色素，搅拌均匀，冷却得粘胶层（4）；
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步骤F)  轮胎成型工序：把制作完成的气密层二（32）、粘胶层（4）、气密层一（31）、胎体

帘布层一（14）、胎体帘布层二（22）、钢丝帘布带束层（13）、尼龙帘布带束层（12）、胎侧胶

（21）、胎面胶（11）和钢丝圈（23）等依次放置在胎面缠绕机上层叠成轮胎胎面，再把轮胎胎

面放置在成型鼓上，通过充气、顶压成胎胚；

步骤G)  硫化工序：把经过预成形的胎胚放在硫化罐中进行硫化；

步骤H) 冷却工序：把经过硫化后的轮胎冷却，完成轮胎的生产。

8.根据权利要求7所述的一种防刺漏汽车轮胎，其特征在于，在所述的步骤B中，在所述

的钢丝帘布表面镀有铜锌合金，所述的铜锌合金的比例为重量比铜：锌为62-66%：34-38%。

9.根据权利要求7所述的一种防刺漏汽车轮胎，其特征在于，在所述的步骤E制作粘胶

层工序中，所述的重量份数为氢化液体聚异戊二烯橡胶152-156份、丁腈橡胶52-66份、C5/

C9复合石油树脂80-82份、酚醛树脂32-36份、炭黑12-13份、热稳定剂12-13份、活化剂6-7

份、增强剂8-9份、填料9-12份、二烯橡胶38-45份、复合体42-46份、香精5-6份、色素3-5份。

10.根据权利要求7所述的一种防刺漏汽车轮胎，其特征在于，在所述的步骤G  硫化工

序中，硫化的温度设置为160℃-170℃，硫化时间设置为15-25分钟。
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一种防刺漏汽车轮胎及其该轮胎的生产方法

技术领域

[0001] 本发明属于轮胎生产技术领域，具体说涉及一种具有防刺漏功能的汽车轮胎及其

该汽车轮胎的生产方法。

背景技术

[0002] 汽车轮胎作为汽车的主要部件，是汽车结构中必不可少的，主要用于支承车身，在

动力机构的作用下传递力矩，驱动汽车运动，同时，轮胎还具有缓冲性能。目前汽车轮胎主

要都是用橡胶制作，由于轮胎与地面直接接触，在汽车行驶时与地面高速摩擦，因此轮胎还

必需具备高耐磨性和耐屈挠性的特点。在汽车行驶过程中，必须保证一定的工作气压，如果

轮胎内的胎压过低或过高，会影响轮胎的使用寿命。如果在高速行驶时，突然爆胎，还会影

响行驶安全，严重的会影响人的生命，因此，对于轮胎，防止在行驶时出现被刺破，防止漏

气，对于行驶安全具有重要意义。

[0003] 为了防止轮胎被刺破，在申请日为2018年07月02日，申请号为201810707968.6的

中国发明专利公开了一种高强度防刺穿膜及采用该高强度防刺穿膜生产的轮胎，该轮胎的

生产工艺包括以下步骤，首先将轮胎胎体安装在旋转的刚性圆筒模具上，再将自修复密封

胶喷到轮胎胎体的内表面上，将防刺穿密封胶放入第二熔胶筒内加热熔融，熔融后的送入

第二聚胶筒中搅拌均匀，所述第二聚胶筒中的防刺穿密封胶在第二齿轮泵的驱动下送入第

二喷枪中，通过第二喷枪将防刺穿密封胶喷到轮胎胎体的内表面上，进行第一次防刺穿密

封胶的喷胶，喷胶完成后冷却至50±10℃；通过第二喷枪将防刺穿密封胶再次喷到轮胎胎

体的内表面上，进行第二次防刺穿密封胶的喷胶，喷胶完成后冷却至50±10℃，从而得到成

品；但上述方法加工过程复杂，生产效率低，防刺穿效果还有待提高。

[0004] 在申请日为2017年12月12日，申请号为201721723034  9的中国实用新型名称公开

了一种防爆防扎轮胎，包括胎体及设置于胎体内的腔室，腔室包括第一储气腔室、若干第二

储气腔室及充气腔室，充气腔室和第一储气腔室之间设置有导气通道，导气通道上设置有

使充气腔室的气体进入第一储气腔室第一单向阀，第二储气腔室对称设置于导气通道两

侧，第二储气腔室分别与充气腔室和第一储气腔室相邻，第二储气腔室和充气腔室之间设

置有隔板，隔板上设置有使充气腔室的气体进入第二储气腔室的第二单向阀，第一储气腔

室和第二储气腔室之间设置有隔层；胎体内壁设置有纳米材料层。上述轮胎可以有效防止

了轮胎出现爆胎的现象，增强了车辆行驶的安全性，但上述轮胎改变了传统轮胎的内部结

构，造成产品成本增加，生产过程复杂，防刺穿效果还有待提高。

[0005] 因此，如何提供一种具有有效的防止轮胎刺破、防止轮胎漏气的轮胎，对于提高驾

驶安全，保护人民的生命财产安全具有重大意义。

发明内容

[0006] 本发明的目的在于克服现有技术中防刺漏汽车轮胎生产工艺复杂，轮胎防刺漏效

果不好的技术问题，提供一种防刺破防漏气效果好的一种防刺漏汽车轮胎。
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[0007] 同时，本发明还提供一种该防刺漏汽车轮胎的生产方法，以提高生产效率，提高产

品的质量。

[0008] 为了解决上述技术问题，本发明提供了一种防刺漏汽车轮胎，包括与地面直接接

触的胎面部和位于轮胎侧面的胎侧部，在胎面部的最外侧设置有胎面胶，在胎面胶内侧依

次设置尼龙帘布带束层、钢丝帘布带束层和胎体帘布层一，在所述的胎侧部最外侧设置胎

侧胶，在胎侧胶内侧设置胎体帘布层二，在胎侧部的的胎圈内设置钢丝圈，所述的胎体帘布

层一和胎体帘布层二为一体结构，在轮胎的内表面设置气密层，气密层设置为两层，即气密

层一和气密层二，在两层气密层之间设置有随尖锐物体的受力方向发生形变并与尖锐物体

粘贴的粘胶层。通过本发明制作的汽车轮胎，在轮胎的胎面部，不管是什么尖锐物体刺入，

由于粘胶层具有一定的柔韧性和粘性，粘胶层都可以随着尖锐物体发生形变而达到防止被

刺穿的风险，同时可以包裹尖锐物体，通过与气密层配合，达到密封防止漏气的功能。

[0009] 作为本发明的进一步改进措施，上述的一种防刺漏汽车轮胎，所述粘胶层设置在

胎面部的两层气密层之间，粘胶层的宽度与胎面宽度相同。

[0010] 作为本发明的进一步改进措施，上述的一种防刺漏汽车轮胎，所述粘胶层设置在

胎面部的两层气密层之间，粘胶层的宽度比胎面宽度大1-6厘米，由于粘胶层具有一定的粘

性和容易形变，所以粘胶层可以比胎面略宽，但不能在胎侧部上过多设置，否则容易使轮胎

在高速行驶时，失去动平衡，影响行驶的移定性。

[0011] 作为本发明的进一步改进措施，上述的一种防刺漏汽车轮胎，所述粘胶层的中心

厚度为轮胎胎面部厚度的十分之二至十分之三。

[0012] 作为本发明的进一步改进措施，上述的一种防刺漏汽车轮胎，所述粘胶层的两侧

厚度略薄。

[0013] 作为本发明的进一步改进措施，上述的一种防刺漏汽车轮胎，所述粘胶层的材料

为高分子记忆橡胶，所述的高分子记忆橡胶包括如下成分及其重量份数的组份：氢化液体

聚异戊二烯橡胶145-160份、丁腈橡胶50-60份、C5/C9复合石油树脂75-85份、酚醛树脂30-

38份、炭黑10-14份、热稳定剂12-14份、活化剂6-8份、增强剂8-10份、填料8-14份、二烯橡胶

30-50份、复合体40-50份、香精4-8份、色素3-5份。本发明还提供一种防刺漏汽车轮胎的生

产方法，所述的生产方法包括如下步骤：步骤A)  制作胎面胶、胎侧胶工序：利用现有技术制

作方式把橡胶与活化剂、操作油、补强剂、防老剂、硫化剂等物质混合，得到符合要求的胎面

胶和胎侧胶，再把胎面胶、胎侧胶分别放到压出机中，通过模具，压制成所需要的厚度和宽

度，并具有一定空间形状的胎面胶和胎侧胶。

[0014] 步骤B)  制作钢丝帘布工序：利用冷拉伸法，制作钢丝，在钢丝表面电镀铜锌合金，

再把钢丝捻成钢丝帘线，在钢丝帘线的上下两面附着橡胶进行压延，形成钢丝帘布，按照轮

胎的宽度和一定的角度，裁剪钢丝帘布。

[0015] 步骤C)  制作钢丝圈工序：把钢丝压入橡胶，形成橡胶内带有细密钢丝的钢丝圈，

钢丝圈的作用主要是使轮胎具有一定的强度和刚性，使轮胎牢牢固着在轮辋上。

[0016] 步骤D)  制作气密层工序：根据轮胎的内侧面宽度，把致密性橡胶压成具有一定宽

度和厚度的气密层。

[0017] 步骤E)  制作粘胶层工序：按重量份数称取氢化液体聚异戊二烯橡胶145-160份，

丁腈橡胶50-60份、C5/C9复合石油树脂75-85份、酚醛树脂30-38份、炭黑10-14份、热稳定剂
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12-14份、活化剂6-8份、增强剂8-10份、填料8-14份、二烯橡胶30-50份、复合体40-50份、香

精4-8份、色素3-5份；将丁腈橡胶、复合体、活化剂、热稳定剂投入反应釜中，调节转速，升温

得混合溶液；向混合溶液中加入氢化液体聚异戊二烯橡胶、C5/C9复合石油树脂、酚醛树脂、

二烯橡胶，增加转速并再次升温，同时减小釜内压强，然后加入炭黑、增强剂、填料，釜内光

照得记忆橡胶半成品；向记忆橡胶半成品中加入香精、色素，搅拌均匀，冷却得粘胶层；在本

工序中，使用C5/C9复合石油树脂，其粘接强度高、快粘性好、粘接性能稳定、熔融粘度适度、

耐热性好，可以使其与天然橡胶胶粒进行互溶，对天然橡胶起到增粘、补强、软化的作用，同

时对橡胶硫化过程没有大的影响，C5/C9复合石油树脂能增大胶粒间的粘合力，可以提高气

密性。

[0018] 步骤F)  轮胎成型工序：把制作完成的气密层、粘胶层、胎体帘布层一、胎体帘布层

二、钢丝帘布带束层、尼龙帘布带束层、胎侧胶、胎面胶和钢丝圈等依次放置在胎面缠绕机

上层叠成轮胎胎面，再把轮胎胎面放置在成型鼓上，通过充气、顶压成胎胚。

[0019] 步骤G)  硫化工序：把经过预成形的轮胎放在硫化罐中进行硫化，通过硫化作用，

使轮胎中橡胶线型大分子转变为三维网状结构。

[0020] 步骤H) 冷却工序：把经过硫化后的轮胎冷却，完成轮胎的生产。

[0021] 作为本发明的进一步改进措施，上述的生产方法，在所述的步骤B中，在所述的钢

丝帘布表面镀有铜锌合金，所述的铜锌合金的比例为重量比铜：锌为62-66%：34-38%，通过

镀铜锌合金，有利于钢丝帘布与橡胶有效地结合，在硫化过程中，使硫化物与橡胶大分子进

行有效黏合，如果铜含量过高或过低，都会影响铜锌合金与橡胶大分子的有效黏合。

[0022] 作为本发明的进一步改进措施，上述的生产方法，在所述的步骤E中，所述的重量

份数为氢化液体聚异戊二烯橡胶152-156份、丁腈橡胶52-66份、C5/C9复合石油树脂80-82

份、酚醛树脂32-36份、炭黑12-13份、热稳定剂12-13份、活化剂6-7份、增强剂8-9份、填料9-

12份、二烯橡胶38-45份、复合体42-46份、香精5-6份、色素3-5份。

[0023] 作为本发明的进一步改进措施，上述的生产方法，在所述的步骤G  硫化工序中，硫

化的温度设置为160℃-170℃，硫化时间设置为15-25分钟，由于轮胎中各种橡胶的成份耐

温性能不一样，因此硫化温度和硫化时间对于提高轮胎中橡胶性能有重要影响。

[0024] 与现有技术相比，本发明的有益效果在于：1、利用本发明制作的一种防刺漏汽车

轮胎，由于设置了一层粘胶层，在遇到轮胎的胎面部被尖锐物体刺破的情况下，粘胶层可以

随着尖锐物体向轮胎内部发生形变而不被刺破，同时粘胶层可以包裹尖锐物体，并把被尖

锐物体刺破的胎面部和钢丝帘布带束层等部位进行封堵，防止轮胎漏气，可以有效防止汽

车在行驶过程中出现安全事故，有利于保护生命财产安全。

[0025] 2、当尖锐物体被取出后，粘胶层可以自动恢复原状，并把被尖锐物体刺过后的孔

隙堵塞，达到防止漏气的作用。并且尖锐物体取出后，轮胎也不需要修补。

[0026] 3、本发明所述的一种防刺漏汽车轮胎的生产方法，可以在不改变现有生产技术条

件的前提下，通过在产品中增加粘胶层，就可以有效改变轮胎的结构特征，使轮胎具有防刺

穿功能，提高产品的质量。

附图说明

[0027] 图1是本发明一种防刺漏汽车轮胎的截面结构示意图。
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[0028] 图2是本发明一种防刺漏汽车轮胎生产方法示意图。

[0029] 附图标记说明：1-胎面部，11-胎面胶，12-尼龙帘布带束层，13-钢丝帘布带束层，

14-胎体帘布层一，2-胎侧部，21-胎侧胶，22-胎体帘布层二，23-钢丝圈，31-气密层一，32-

气密层二，4-粘胶层。

具体实施方式

[0030] 为了使本发明的目的、技术方案及优点更加清楚明白，以下结合附图，对本发明进

行进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅仅用以解释本发明，并不用于限

定本发明。

[0031] 相反，本发明涵盖任何由权利要求定义的在本发明的精髓和范围上做的替代、修

改、等效方法以及方案。进一步，为了使公众对本发明有更好的了解，在下文对本发明的细

节描述中，详尽描述了一些特定的细节部分。对本领域技术人员来说没有这些细节部分的

描述也可以完全理解本发明。

[0032] 实施例1，如图1所示的一种防刺漏汽车轮胎，包括与地面直接接触的胎面部1和位

于轮胎侧面的胎侧部2，在胎面部1的最外侧设置有胎面胶11，在胎面胶11内侧依次设置尼

龙帘布带束层12、钢丝帘布带束层13和胎体帘布层一14，在胎侧部2最外侧设置胎侧胶21，

在胎侧胶21内侧设置胎体帘布层二22，在胎侧部2的的胎圈内设置钢丝圈23，所述的胎体帘

布层一14和胎体帘布层二22为一体结构，在轮胎的内表面设置气密层，气密层设置为两层，

即气密层一31和气密层二32，在两层气密层之间设置有随尖锐物体的受力方向发生形变并

与尖锐物体粘贴的粘胶层4。粘胶层4的宽度与胎面宽度相同，粘胶层4的中心厚度为轮胎胎

面部1厚度的十分之二，粘胶层4的两侧厚度略薄。设置上述结构，在胎面部的胎面胶11、尼

龙帘布带束层12、钢丝帘布带束层13和胎体帘布层一14和气密层一31全部被尖锐物体刺破

后，这时尖锐物体再刺到粘胶层4时，粘胶层4可以随尖锐物体的受力方向发生形变并与尖

锐物体粘贴，由于粘胶层4具有粘性和韧性，所以不会被刺破，同时，气密层二32也随着形

变，气密层二32与粘胶层4紧密粘合，可以防止气体泄漏。

[0033] 粘胶层4的材料为高分子记忆橡胶，高分子记忆橡胶包括如下成分及其重量份数

的组份：氢化液体聚异戊二烯橡胶145份、丁腈橡胶50份、C5/C9复合石油树脂75份、酚醛树

脂38份、炭黑14份、热稳定剂14份、活化剂8份、增强剂8份、填料8份、二烯橡胶30份、复合体

50份、香精4份、色素5份；复合体由光固化树脂和玻璃离子体组成，两者的复配比为6:1；活

化剂为纳米硅酸盐类混合物，增强剂为坡缕石粉，填料为木质素-高岭石复合物；使用C5/C9

复合石油树脂，其粘接强度高、快粘性好、粘接性能稳定、熔融粘度适度、耐热性好，可以使

其与天然橡胶胶粒进行互溶，对天然橡胶起到增粘、补强、软化的作用，同时对橡胶硫化过

程没有大的影响，C5/C9复合石油树脂能增大胶粒间的粘合力，可以提高气密性；利用上述

材料制作的粘胶层4，防刺穿效果好，可以随着尖锐物体进行有效变形，当尖锐物体取出后，

粘胶层4可以及时恢复原状，具有良好的记忆效果，当胎面胶11出现孔隙时，可以及时填补

孔隙，达到防漏气的功能。

[0034] 实施例2，在本实施例中，粘胶层4的宽度比胎面宽度大4厘米，即粘胶层4的两侧各

比胎面宽2厘米，其中两侧的2厘米宽度粘贴在内胎的侧壁，这样可以防止轮胎的胎侧与胎

面交界部被刺后造成的漏气现象，但粘胶层4在侧面的宽度不能太大，因为如果在胎侧粘有
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过厚、过宽的粘胶层4，当轮胎在高速转动时，容易造成粘胶层4发生形变，影响轮胎的动平

衡影响行车的安全性，同时，粘胶层4的两侧厚度略薄，这样可以与气密层3有效地密封连

接，防止在气密层3与粘胶层4、胎体帘布二之间出现空隙。

[0035] 粘胶层4的中心厚度为轮胎胎面部1厚度的十分之三，如果粘胶层4过薄，在尖锐物

体较长时，会刺破粘胶层4，但如果粘胶层4过厚，当轮胎长期行驶时，轮胎高速转动，使轮胎

温度过高，容易引起粘胶层4发生形变，影响轮胎的动平衡，使行车不稳定，影响行车的安全

性，经过实验测试，粘胶层4的中心厚度与为轮胎胎面部1厚度的十分之三时，其防穿刺性能

和防止流动性性能都是最优的。

[0036] 在本实施例中，粘胶层4的材料包括如下成分，按其重量份数的组份：氢化液体聚

异戊二烯橡胶为160份、丁腈橡胶60份、C5/C9复合石油树脂85份、酚醛树脂30份、炭黑10份、

热稳定剂12份、活化剂6份、增强剂10份、填料14份、二烯橡胶50份、复合体40份、香精4份、色

素3份；复合体由光固化树脂和玻璃离子体组成，两者的复配比为8:1；活化剂为纳米硅酸盐

类混合物，增强剂为坡缕石粉，填料为木质素-高岭石复合物；利用上述材料制作的粘胶层

4，使粘胶层4保持良好的柔耐性，不会被尖锐物刺破，防刺穿效果好，可以随着尖锐物体进

行有效变形，当尖锐物体取出后，粘胶层4可以及时恢复原状，具有良好的记忆效果，当胎面

胶11出现孔隙时，可以及时填补孔隙，防漏气功能强。

[0037] 如图2所示，本发明提供一种防刺漏汽车轮胎的生产方法，首先分别制作各种轮胎

的各部件材料，如利用传统的方法制作胎面胶11和胎侧胶21，把橡胶与活化剂、操作油、补

强剂、防老剂、硫化剂等物质混合，得到符合要求的胎面胶11和胎侧胶21，再把胎面胶11、胎

侧胶21放到压出机中，通过模具，压制成所需要的厚度和宽度，并具有一定空间形状的胎面

胶11和胎侧胶21；由于胎面与地面直接接触，同时传递汽车的牵引力和制动力，与地面产生

摩擦力，因此，胎面胶11需要保护一定的耐磨性能和抗老化性能，在胎面上设置花纹，可以

增大摩擦力。

[0038] 再制作钢丝帘布，利用冷拉伸法，制作钢丝，在钢丝表面电镀铜锌合金，铜锌合金

的比例为重量比铜：锌为65%：36%，通过镀铜锌合金，有利于钢丝帘布与橡胶有效地结合，在

硫化过程中，使硫化物与橡胶大分子进行有效黏合，如果铜含量过高或过低，都会影响铜锌

合金与橡胶大分子的有效黏合。再把钢丝捻成钢丝帘线，在钢丝帘线的上下两面附着橡胶

进行压延，形成钢丝帘布，按照轮胎的宽度和一定的角度，裁剪钢丝帘布。

[0039] 制作钢丝圈23，把钢丝压入橡胶，形成橡胶内带有细密钢丝的钢丝圈23，钢丝圈的

作用主要是使轮胎具有一定的强度和刚性，使轮胎牢牢固着在轮辋上。

[0040] 制作气密层3，根据轮胎的内侧面宽度，把致密性橡胶压成具有一定宽度和厚度的

气密层一31和气密层二32，气密层一31和气密层二32具有一定的强度和柔韧性，同时又有

良好的气密性，气密层一31、粘胶层4和气密层二32需要紧密连接在一起，防止分层现象。

[0041] 制作粘胶层4，按重量份数称取氢化液体聚异戊二烯橡胶160份，丁腈橡胶60份、

C5/C9复合石油树脂85份、酚醛树脂30份、炭黑10份、热稳定剂12份、活化剂6份、增强剂8份、

填料14份、二烯橡胶50份、复合体40份、香精4份、色素3份；将丁腈橡胶、复合体、活化剂、热

稳定剂投入反应釜中，调节转速，升温得混合溶液；向混合溶液中加入氢化液体聚异戊二烯

橡胶、C5/C9复合石油树脂、酚醛树脂、二烯橡胶，增加转速并再次升温，同时减小釜内压强，

然后加入炭黑、增强剂、填料，釜内光照得记忆橡胶半成品；向记忆橡胶半成品中加入香精、
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色素，搅拌均匀，冷却得粘胶层4。

[0042] 当各种材料制作完成后，再进行轮胎成型，把制作完成的气密层二32、粘胶层4、气

密层一31、胎体帘布层一14、胎体帘布层二22、钢丝帘布带束层13、尼龙帘布带束层12、胎侧

胶21、胎面胶11和钢丝圈23等依次放置在胎面缠绕机上层叠成轮胎胎面，再把轮胎胎面放

置在成型鼓上，通过充气、顶压成胎胚。

[0043] 把经过预成形的轮胎胎胚放在硫化罐中进行硫化，硫化的温度设置为165℃，硫化

时间设置为20分钟。由于轮胎中各种橡胶的成份耐温性能不一样，因此硫化温度对于提高

轮胎中橡胶性能有重要影响，结合本实施例的各种成份的特点，当硫化时温度设置为165℃

时，硫化时间设置为20分钟时，硫化效果较好。当硫化完成后，把经过硫化后的轮胎冷却，完

成轮胎的生产。

[0044] 通过本方法制作的轮胎，可以在不改变现有生产技术条件的前提下，通过在产品

中增加粘胶层4，就可以有效改变轮胎的结构特征，使轮胎具有防刺穿功能，提高产品的质

量。

[0045] 上面结合附图对本发明实施方式作了详细说明，但是本发明并不限于上述实施方

式，对于本领域普通技术人员来说，还可以在不脱离本发明的前提下作若干变型和改进，这

些也应视为属于本发明的保护范围。
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