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　　硫化子午线轮胎与硫化斜交轮胎所用的

硫化机主机基本一样 ,但硫化模型不一样 :全

钢载重子午线轮胎使用的是活络模型。活络

模型主要是由若干个扇形胎冠模块和上、下

侧模板组成 ,上、下侧模板固定在蒸汽室上 ,

靠向心机构内侧带斜面的摩擦片上下滑动 ,

使扇形胎冠模块收拢或张开。活络模型在清

洗、安装调试、间隙调整、排气孔疏通及摩擦

片润滑等方面的质量问题 ,都会直接或间接

影响轮胎质量。因此 ,保证活络模型的质量

尤为重要。现就活络模对轮胎质量的影响及

如何保证活络模具质量分述如下。

1 　模型清洗

模型采用汽室加热方式 ,硫化装胎前在

模型上喷刷脱模剂。当模型使用一段时间

后 ,由于热氧化 ,模型表面产生污垢 ,因此要

对模型定期清洗。每硫化 1 000 条轮胎为一

个清洗周期 ;也可以根据活络模表面不清洁

程度增加清洗次数。模型清洗工艺条件为 :

①动力风压不低于 018 MPa ; ②蒸汽压力不

低于 016 MPa ; ③工业用水压力不低于 013

MPa。

操作要点 :

(1)将活络模分解 ,模面对外置于盛模型

托盘上 ,推入洗模机内 ;

(2)钢制模型用碱溶液作洗涤剂 ,溶液质

量分数 30 % ,p H 值 14 ,升温到 60 ±2 ℃,用

018 MPa 压缩空气将溶液从四周和上、下喷

嘴中喷向模型 ,模型在洗模机内旋转 ,左右方

向交替 ,以清除油脂及污垢 ;

(3)用循环水通过喷嘴冲洗掉模型表面

残余的碱溶液和污垢 ;

(4)清洗后的模型表面作钝化处理 ,防止

生锈 ,也可采用防锈剂对模型表面再喷涂一

次 ;

(5)模型清洗完毕 ,置于活络模贮存器中

保存或投入使用 ;

(6)排气孔要用钢针逐个孔眼穿透检查 ,

保证全部畅通。

清洗后的质量标准 :

(1)清洗全面 ,无残余污垢 ,无清洗剂残

液 ;

(2)模型表面保持干燥状态 ;

(3)模型排气孔全部畅通 ;

(4)模型表面光洁。

2 　模型安装

上机模型要注意以下几个方面 :

(1)上、下扇侧模要有规格及模型号 ;

(2)轮廓及商标字体要符合设计图纸要

求 ,商标字迹要清晰 ;

(3)排气线及排气孔的排列要符合设计

图纸要求 ,并保证排气线及排气孔畅通 ;

(4)活络模块之间及侧模板之间流失胶

边不大于 012 mm。

3 　安装后的试机

(1)合模前要检查模型滑板、活络模块之

间、上和下侧模板及下行机构里是否有杂物

并及时清除 ;

(2)装胎合模时必须自动运行 (不许手动

合模) ,要注意观察电流大小 ,若电流过大需

查找原因 ,否则易损坏模具 ;
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(3)装胎合模时密切注意机械动作 ,发现

异常立即停机检查 ,特别要检查活络模块与

下汽室壁的间隙 ,防止损坏模型 ;

(4)检查合模力是否符合工艺要求 ,左、

右合模力相差不得大于 10 t ;

(5)开模出胎时发现外胎与模型粘连时 ,

应停机做出相应的处理 ,如果用橇杠 ,要注意

不得损坏模型。

4 　新装机模型易出现的问题及解决措施

活络模安装不当

内 ,在合模收紧时位置相对往向心机构上平

(2)将模型吊出解体 ,重新组装 ,组装时

要求用塞尺测量扇形胎冠模块之间的间隙

量 ,调整、紧固或松动定位螺栓 ,使相邻模块

间隙向出胶边处靠拢 ,使出胶边处的间隙减

小 ,以符合工艺要求 ,达到质量标准。

5 　排气孔堵塞的解决方法

模型使用一段时间后 ,由于脱模剂及预

IIR再生胶与 NR的并用试验
NR 的综合性能较好 ,但其耐热性、耐老

化性不如 IIR ,可是 IIR 价格昂贵且国内没

有生产 ,而 IIR 再生胶既具有 IIR 的一些宝

贵的特殊性能 ,同时又具有再生胶的基本性

质 ,与 NR 共混时可以在两相界面上相互渗

透而扩散形成一层界面过渡层 ,这种界面过

渡层的形成可以使两种胶并用时产生共硫

化。IIR 再生胶多来源于 IIR 硫化胶囊或

IIR 内胎的再生 ,因而 IIR 再生胶的组成比

较复杂 ,既含有一定量的可溶性橡胶 ,又有一

些不溶性的凝胶、游离硫、树脂、氯化物、促进

剂等残留物 ,使得 IIR 再生胶的极性大 ,硫化

反应活性高 ,有利于与 NR 产生共硫化作用。

通过控制加工工艺可使 IIR 再生胶和 NR 的

共混体系达到工艺相容 ,在两相界面的过渡

层产生共硫化。该体系是一种微观不均相体

系 ,两相间存在界面过渡层 ,具有“宏观上均

匀、微观上多相”的稳定结构。由于 IIR 再生

胶具有的次级玻璃化转变 ,使其具有强韧的

延展性和很大的抗冲击强度 ,提高了该体系

的耐疲劳性能 ,比纯 NR 具有更好的力学性

能、更优异的耐屈挠疲劳性及较小的滞后损

失。
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,硫化出来的轮胎在扇

形胎冠模块之间有胶边或侧模板与扇形胎冠

模块之间有胶边或出棱 ,这种轮胎判为废次

品。轮胎出现胶边或凸棱 ,主要是模型组装

尺寸不合适 ,扇形胎冠模块在合模收拢后 ,块

与块之间存有间隙。解决方法有两种 :

(1)向心机构内侧斜面是 15°角 ,扇形胎

冠模块座从滑道下入向心机构上相应的滑道

移一定量。根据测量的出胶边和出棱厚度决

定增大向心机构与固定环之间的垫片厚度 ,

可以消除出现的胶边和凸棱 ;

热模型等因素 ,模型表面产生污垢及胶料堵

塞致使部分排气孔不通 ,又因透孔时钻头折

断造成一些死孔。大面积排气孔堵塞的模型

应卸下 ,在透孔专用架上处理 (可根据需要自

制专用架) 。模型局部堵塞的可在硫化机上

处理 ,这样既能保证生产正常进行 ,也可提高

模型上机后的使用率。如果有极少死孔在硫

化机上处理不了 ,在不影响产品质量的情况

下 ,可以推迟到清洗模型时处理。

疏通排气孔要注意以下几点 :

(1)使用高转速风钻 ,要使用硬度适合透

孔要求及高韧性的钻头 ;

(2)透孔时钻头与排气孔呈 90°角 ,应特

别注意手劲要均匀 ,稳定度要好 ,防止因透孔

时抖动引起钻头弯曲 ,使刃部折断 ;

(3)钻头断在排气孔内的死孔 ,无法透通

时要取出钢套 ,更换新套。
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