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布面胶鞋大底冲模的合理设计

陈松雄
( 中国人民解放军第三五三七工厂 55 12 04)

贴合法成型的布面胶鞋
,

其大底的制备

是个重要环节
。

目前
,

国内各胶鞋生产厂家在

大底制备上都已普遍采用劳动强度低
、

效率

高
、

且设备制造维修简单的机械冲切进行生

产
。

众所周知
,

大底斜 口的好坏直接影响着胶

鞋的质量
。

如果冲切大底斜 口过宽过厚
,

反映

在布面胶鞋上则有一个台阶
,

这不仅影响胶

鞋的美观
,

同时还造成了浪费
。

若过窄过薄
,

则对成型过程中的操作以及产品质量都不

利
。

要获得理想的大底斜 口
,

就必须结合生产

实际情况
,

设计制造合理的大底冲模
。

1 大底胶片的冲切过程

大底胶料经压花
、

冷却后
,

胶片温度已基

本接近或低于室温
,

压延所产生的效应逐渐

消失
。

当冲切时
,

切 口部位突然受高温和冲切

力的作用
,

局部胶料被挤伸
,

大底斜 口边沿被

高温冲切落下
,

斜 口部位和整个大底的热量

逐渐散发
,

并进竹 回缩
,

即获得大底胶片
。

大

底胶片的冲切如图 1 所示
。
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图 l 大底胶片的冲切示意图
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2 大底模具对斜口的影晌

冲切上模角度
、

吃模深度
、

间隙如图 2 所

示
。

其函数关系如下
:

t g a = b / a

式中
a

— 冲切上模角度
;

a

— 吃模深度
;

b

— 上模下棱与下模冲切 口之 间的

间隙
。

圈 2 冲切上模角度与吃模深度及间隙关系示愈图

表 1 列出了不同上模夹角 ( a) 和吃模深

度 ( a) 所对应的间隙 ( b) 尺寸
。

从表 1 可以看

出
,

间隙与吃模深度成正 比
,

与上夹角也成正

比
。
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表 l不同上模夹角 (a )和吃模深度 (a )所对应的间隙 ( b) 尺寸

上模夹角 (a ) 吃模深度 ( a)
,
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实践证明
,

在其它条件不变的情况下
,

大

底斜 口的宽度 ( L ) 与吃模深度 ( a) 成正 比
。

其

关系式如下
:

a = L
·

W (W = 2
.

5一 3
.

0 )

表 2 所示 为不同吃模深度所对应的大底

斜 口宽度
。

衰 2 不同吃模深度 ( a) 所对应的

大底斜口宽度

吃模深度 ( a) 斜 口宽度 ( L )
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3 大底冲切模具的设计

3
.

1 冲切大底上模的设计

大底上模材料选用熟铝
。

根据表 2 可确

定上模各部位的吃模深度
。

前尖
、

中腰为 ( 18

士 1 ) m m
,

前掌为 ( 2 1士 l ) m m
,

后跟为 ( 2 4士

1 ) m m
。

图 3 所示为上模各部位尺寸
。

在底样

后跟 ( 10 士 1 ) m m 处取一点
,

作分踵线垂线
,

从后跟至垂线处为 A ;
在底样长 50 %处取一

点
,

作分踵线垂线
,

向后跟平移 40 一 S Om m

(视各号大小而定 )
,

余下部分为 B ;
从底样长

5。 %处 向前掌平移到底样长的 85 %处
,

再作

分踵线垂线
,

此距离为 C ;
余下部分为前尖

D
。

根据表 3
,

上模夹角 a( ) 可确定为 3o
。

但

由于大底冲切下模使用 45 号中碳钢板
,

下模

只ù11月任、立勺̀今曰

大底斜 口的厚度 (H )与上模夹角 ( a) 成

正 比
。

夹角越大
,

间隙就越大
,

其大底斜 口 的

厚度也就越大
;
夹角越小

,

间隙就越小
,

斜 口

厚度也越小
。

但是夹角不能太小
,

以免斜 口过

薄而 引起卷边
。

一般大底含胶量为 35 %一

4 5%
,

其 间隙与吃 模深度 的 比值 (b / a) 为

0
.

0 4 3 7一 0
.

0 6 12
,

即上 模 夹 角为 2
.

5一 3
.

5
。

时
,

冲切大底可获得较理想的斜口
。

表 3 所示

为在吃模深度 (a) 不变的条件下上模夹角 ( a)

与斜 口的关系
。

轴线、 I分踵线

全二一一片花

甘的10节
表 3 吃模深度 a( )不变时上模夹角 ( a)

与斜口的关系 一s 卜一丝

上模夹角a( ) 斜交断面示意图
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图 3 铝质上模各部位尺寸 ( m m )
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工作温度为 1 80一 200 C
,

而铝质上模工作时

却不加热
,

下 模纵横方向受热产生 膨胀
,

1 8 0一 2 0 0
;

C碳钢膨胀系数为 1 3 x l o 一 6 。

以 2 2

码 胶 鞋 为 例
,

工 作 时
,

纵 向膨 胀 约 为

0
.

5 3 8 2一 0
.

5 9 8 0m m
,

横 向 膨 胀 约 为

0
.

1 9 1 9一 0
.

Z z 3 2m m
。

横向膨胀较小
,

可以忽

略
。

纵向膨胀较大
,

应予考虑
。

因此
,

生产中

A 部分的夹角取 o2
,

D 部分的夹角取 2
.

50 来

补偿下模纵向膨胀而导致大底前尖
、

后跟斜

口过厚的缺陷
,

其余各处夹角均为 o3
。

3
.

2 冲切大底下模的设计

下模通常用 45 号中碳钢板加工
,

厚度为

( 15 士 1 ) m m
,

模腔的形状和尺寸必须与各号

大底冲切样板相符
,

公差为士 0
.

l m m
。

上下

模合模要吻合
,

不得有间隙
,

左右脚各高度应

一致
。

图 4 所示为冲切大底下模各部位的尺

寸
。
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生产实践证明
,

采用上述方法设计的大

底冲切模具
,

冲切的大底胶片斜 口较理想
,

既

圈 4 冲切大底下模各部位的尺寸 (m m )

保证了成型质量
,

又提高了产品的外观质量
。

胶鞋外观光滑平整
,

同时每双大底还可节约

少量混炼胶
,

效果较好
。
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