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对插式型胶挤出口型板设计

俞彦芳，王晓六，陈　宇

（福建省海安橡胶有限公司，福建 莆田　351254）

摘要：针对两瓣式口型板挤出型胶经常出现口型板损坏、边部漏胶和尺寸不稳定等问题，设计出一种对插式口型

板。采用“凸”字形加长结构的对插式口型板不仅解决了原两瓣式口型板易变形损坏和需频繁更换预口型板等问题，而

且使挤出型胶的表面更光滑，断面更密实，挤出尺寸更稳定，改善了轮胎成型过程中因型胶边部厚度过大引起的窝气问

题，从而提升了轮胎质量。
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在轮胎生产过程中，胎面、胎侧和胎圈等约

80%的部件通过口型板挤出型胶工艺生产[1-5]，型

胶挤出质量与轮胎性能密不可分[6-9]。我公司全钢

巨型工程机械子午线轮胎生产所用的型胶尺寸和

种类繁多、横截面积变化范围大（8～86 cm2），不

同配方胶料性能不同以及相同配方原材料波动，

都使挤出型胶尺寸波动大，并且传统的两瓣式口

型板容易被挤裂（见图1），导致型胶边部过厚；甚

至螺丝和销钉断裂（见图2），严重影响生产的正常

进行。针对以上问题，曾经通过增加销钉、加粗螺

丝、电焊焊死、更换预口型板等寻求解决办法，但

是效果均不理想，只是延长了口型板损坏的时间，

并不能完全解决问题。一体式口型板可以解决此

类问题，但是不能拆成两瓣，因此给尺寸打磨调整

带来很大困难。

综合上述两种口型板结构的优势，本工作设

计了一种对插式口型板，既能方便口型板尺寸的

打磨调整，又可解决上述开裂、型胶边厚、口型板

螺丝和销钉断裂、型胶尺寸不稳定等问题。现简

要介绍如下。

1　对插式口型板与两瓣式口型板设计对比

两瓣式口型板为矩形柱体，如图3所示，对插

图1　口型板开裂漏胶

图2　口型板螺丝断裂

式口型板为“凸”字形柱体，如图4所示。与两瓣式

口型板相比，对插式口型板在设计上有以下3点明

显差异：（1）分合线分布不同；（2）采用“凸”字形

设计；（3）口型流道长度增大。

2　对插式口型板优点分析

2. 1　口型板不易变形损坏

众所周知，传统两瓣式口型板由于分合线在

中间，在生产过程中受挤出胶料的挤压，容易导致
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销钉和螺丝变形或断裂，从而使口型板变形损坏

（见图5），影响型胶的挤出尺寸。

对插式口型板将进料端一面分合线设计在胶

料挤压区域之外，承受挤出胶料压力的区域设计

成近乎一体式[见图4（a）中A区域]，大大增强了口

型板的抗挤压强度，实际生产中即使提高挤出速

度和压力，对口型板销钉和螺丝也无影响，口型板

也不会变形。

2. 2　型胶挤出过程不漏胶

对插式口型板采用“凸”字形设计，机头上、下

插销合起时刚好顶住口型板，给口型板一个相向 图5　变形损坏的两瓣式口型板

（a）进料端

（b）出料端

图3　两瓣式口型板设计图

AA

（a）进料端

（b）出料端

图4　对插式口型板设计图
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的压力，避免了胶料通过口型时将口型板向上下

顶起，有效地解决了型胶生产过程中轻微漏胶、边

部厚度超标等现象。

2. 3　无需频繁更换预口型板

通常在使用两瓣式口型板生产型胶时，为了

有效解决口型板容易损坏、生产过程中因配方不

同、原材料波动及环境变化造成的挤出型胶表面

粗糙、断面或局部尺寸偏差等问题，需要跟据不同

的型胶尺寸、胶料性能更换相应的预口型板，不仅

影响生产效率，还需要配备很多预口型板。

使用对插式口型板生产型胶，可以不用频繁

地更换预口型板，通过设计口型流道长度和流道

形式可以弥补单一预口型板生产不同型胶存在的

不匹配问题，不仅大大提高了生产效率，而且由

于预口型板质量较大且温度很高，还可减少工作 
事故[5]。

3　结语

针对两瓣式口型板生产型胶经常出现的口型

板损坏、边部漏胶、尺寸不稳定等问题进行分析，

设计出一种对插式口型板，现已成功投产，不仅解

决了原两瓣式口型板生产几批次型胶就会变形损

坏的问题，而且使挤出的型胶表面更光滑，断面更

密实。

对插式口型板的“凸”字形加长结构使胶料通

过口型板时流动更均匀，挤出尺寸更稳定，改善了

轮胎成型过程中因型胶边部厚度过大引起的窝气

问题，从而提升了轮胎质量。
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Design on Plug-type Die Plates of Rubber Extrusion

YU Yanfang，WANG Xiaoliu，CHEN Yu
（Fujian Haian Rubber Co. ，Ltd，Putian 351254，China）

Abstract：Aiming at the problems of die plate damage，edge leakage and dimension instability in the 

rubber extrusion of two-piece type die plate，a plug-type die plate was designed. The use of “convex”  

lengthened structure of the plug-type die plate not only solved the problems of easy deformation and damage，

and frequent replacement of the pre-die plate for the original two-piece type die plate，but also improved the 

product quality. For example，the surface of the extruded rubber was smoother，the inner part was denser，and 

the extruded size was more stable. It reduced the air trapping problem caused by the excessive thickness of 

the rubber edge during the tire molding process，thereby improving the tire quality.

Key words：giant all-steel off-the-road radial tire；rubber extrusion；die plate；plug-type；two-piece 

type；dimensional stability


