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　　摘要　橡胶油瓶模具宜为立式结构。型芯在瓶内颈部最小直径处分型 ,不仅降低了型芯悬立高度 ,

提高了稳定性 ,而且下模可免设分型镶块;同时该模具借鉴了注压成型模具的基本结构 ,并设立了自修

边切断刃口 ,制品的成型和取出都比较方便 ,产品质量好 ,生产效率高。
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　　武汉市橡胶工业总公司与湖北汉川市橡

胶厂合作 ,开发出了一种市场潜力较大的工

业产品———橡胶油瓶 。现将其模具的设计情

况介绍如下。

1　产品结构和技术要求

产品结构如图 1 所示。技术要求为:表

面美观光亮 ,外形圆挺 ,强度高 ,弹性好 ,无气

泡 、杂质 、裂口 、漏油 、漏气等缺陷。

2　模具设计的初步构想

由于瓶侧有一个类似“肚脐眼”的深孔 ,

给模具设计 、制造及制品的成型硫化工艺等

增加了难度。

从理论上讲 ,该产品模具可设计成卧式

或立式结构。但由于产品高度较大(105

mm),直径较小(Υ60 mm), 且瓶颈处外径

(Υ40 mm)比瓶口处外径(Υ48 mm)细小 ,因

此一般认为设计成卧式结构比较有利:一是

模具高度低 ,有利于硫化时热传递 ,二是模具

结构简单 ,加工方便 。这种模具结构同有关

资料
[ 1]
介绍的鼓形皮囊模具结构(见图 2)类

似:皮囊模一端采用镶块结构 ,以利于模具加

工 ,型芯一端采用吊紧螺钉 ,拉紧锥形镶块 ,

　　作者简介　李永超 ,男 , 1962年出生。工程师。 华南
理工学院(现华南理工大学)高分子加工机械专业毕业。从

事模具设计 、质量监督等工作。已发表论文 7篇。

图 1　产品结构

硫化后用压缩空气或水压出制品。为防止制

品压出受压不均 ,造成无限膨胀而破裂 ,可以

在压出时另加一只金属保护套 ,使制品受压

均匀 , 并限制制品外径无限扩大 [ 见图

2(c)] 。

3　卧式模具结构设计及存在问题

3.1　结构设计

照搬图 2(b)所示的卧式模具结构形式

是不妥的 。因为该产品生产厂家没有可提供

气源的设备 ,而用自来水压出制品也不现实 。

原因是瓶侧有一“肚脐眼” ,压力水会从此处

喷出 ,形成循环冷却水 ,使型芯很快冷却并导

致制品速冷收缩 。因此我们在模具设计时 ,
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(a)鼓形皮囊　　　　　　(b)水气压出法模具结构　　　　　　　(c)防破裂保护脱模

图 2　鼓形皮囊及模具结构和脱模方法

1—堵头与镶块;2—拉紧螺杆;3—出模用管牙;4—保护套;5—外接水 、气源处

将主型芯设计成实体 ,成型“肚脐眼”的侧型

芯一端定位并点焊固定在下模上 ,另一端插

入主型芯中 ,制止其周向转动[ 见图 3(a)] ,

制品的取出只能采用手工剥离方法 。具体操

(a)模具结构

(b)手工脱模

图 3　卧式模具结构及脱模方法

作过程是:用小铜棒插入制品内灌入适量油

液 ,迅速拉取出制品[见图 3(b)] 。

3.2　存在问题

(1)从主型芯上剥拉制品操作的劳动强

度大 ,容易撕裂制品 ,产品合格率低 。

(2)主型芯是悬臂定位 ,易出现偏差 ,造

成产品上 、下壁厚不均匀 ,且主型芯因侧型芯

的牵制卡阻 ,从下模取出主型芯比较困难。

(3)如果侧型芯插入主型芯内的定位部

分深度太小 ,主型芯相对侧型芯易产生周向

偏转 ,致使“肚脐眼”过渡圆弧处壁厚不均匀 ,

甚至出现破壁;若插入深度增大 ,则更增加了

主型芯从下模取出的难度 。

(4)由于产品壁厚较小(2 mm),上 、下模

界面产生的飞边相对较厚 ,修除很不方便 ,同

时由于强制脱模的剥离时间较长 ,产品变形

大 ,瓶体不圆挺 ,瓶口变形大 ,影响装配效果 。

4　立式模具的结构及特点

汉川市橡胶厂一年多的生产实践表明 ,

卧式结构模具因存在上述 4方面难以解决的

问题 ,不能很好满足生产需要 ,因此需要对模

具结构进一步改进和完善 ,以达到以下目的:

提高产品合格率和质量;进一步提高生产效

率 ,单件产品的成型生产周期由原来近 10

min缩短至 5 min以内。

4.1　模具结构的改进措施

根据生产实践中存在的问题 ,对模具结

构提出了相应的改进措施:
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(1)为避免卧式结构模具主型芯由上、下

模压合及不稳定的悬臂定位形式造成上、下

瓶壁厚薄不均 ,将主型芯改变成插入底模的

立式定位形式。

(2)模具改成立式结构后 ,瓶颈处外径比

瓶口处外径偏小 ,为了避免增设镶块在产品

上留下飞边难以修除干净 ,又能保证下模套

脱开方便 ,主型芯分型设置在瓶颈内径最小

(Υ36 mm)界面处 。这样分型有以下优点:

主型芯悬立高度降低了 13 mm ,相应增加了

主型芯插入底模的定位深度 ,主型芯的定位

更加稳定可靠 ,产品的壁厚及外观质量可得

到保证。

(3)为了防止成型“肚脐眼”的侧型芯与

主型芯间出现偏扭 ,造成过渡圆弧处瓶壁厚

薄不均 ,甚至破壁 ,将侧型芯插入主型芯内的

定位深度加大至 25 mm ,侧型芯通过圆柱销

靠中模定位 ,既防止周向偏转 ,又阻止被轴向

压出 。

4.2　立式模具的结构及特点

立式模具设计有两个特点:(1)在结构

上 ,借鉴了注压成型模具[ 2] 的基本结构 ,但

省去了注压流道系统 ,将注压料腔与产品型

腔连为一体构成中模 ,上模既兼有注压模柱

塞功能 ,又具有瓶底型腔结构功能 。(2)在设

计计算方面 ,模压承压面积按式 F =
T
[ σ]

-

S
[ 3](式中 F 为模具最小承压面积 , T 为平

板硫化机压力 , [ σ] 为模具单位面积上的许

用抗压应力 , S 为制品型腔在分型面上的投

影面积)计算;同时在分型面增设了切胶槽功

能结构 ,成型出的产品没有飞边 ,光亮美观。

立式模具的结构如图 4所示 ,该模具由

8部分组成:上模 、中模 、下模 、底模 、主型芯 、

侧型芯 、止动圆柱销 、脱出侧型芯用手柄杆。

　　模具成型装配顺序为:(1)主型芯放进中

模内旋转至适当位置 ,插入侧型芯 ,调整好侧

型芯径向及轴向位置再插入圆柱销 。(2)下

模与底模装配好 ,再把主型芯插入底模定位

图 4　改进后的模具结构

1—手柄杆;2—侧型芯;3—圆柱销;

4—上模;5—主型芯;6—底模;

7—中模;8—下模

孔 ,同时中模与下模定位好。(3)在中模腔内

加料 ,合盖上模后进平板硫化机加压硫化。

模具开启操作顺序是:(1)将模具放倒 ,

启开底模 ,再启开下模 。如果在启开底模前

开启下模 ,制品颈部就会被扯破成两半 。(2)

取出圆柱销 ,握住手柄 ,拉出侧型芯 。(3)开

启上模 ,将主型芯竖起且瓶口朝下 ,用力将中

模向下按 ,取出主型芯及制品 。(4)从主型芯

上剥下制品。

5　立式与卧式结构模具生产情况比较

5.1　填料成型操作方法

卧式结构模具是先在下模型腔内放入胶

片 ,主型芯侧孔内塞进一个胶筒 ,把主型芯侧

孔对准侧型芯放进下模模腔 ,再在主型芯上

加盖足量胶片 ,然后合盖上模 ,进平板硫化机

排气 、加压硫化 。整个填料操作要求规范 ,否

则大量胶料溢出模外造成产品局部缺胶 。立

式结构模具填料则比较简单 ,在中模 、下模 、

底模及型芯都装配完毕后 ,将准确称量的胶

料一次加入中模填料腔内 ,合盖上模 ,进平板

硫化机加压硫化即可 。后者填料方便迅速 ,

且不必进行排气操作。

5.2　劳动强度

两种结构的模具 ,其制品的出模都采用

手工剥离方法 ,但改进后的立式模具 ,因其主
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型芯在瓶颈内径最小(Υ36 mm)界面处分

型 ,当取下型芯时 ,制品包覆在主型芯表面 ,

制品瓶口处有一深 13 mm 的环形空间 ,剥离

制品前 ,将主型芯竖起且瓶口向上 ,在环形空

间内注几滴油液 ,用一根细棍从瓶口伸向瓶

底 ,油液随之浸润整个型芯表面 ,再把主型芯

瓶口头部的小孔挂在固定的铁丝钩上 ,手指

伸入瓶口环形空间 ,反剥拉拔制品 ,制品很容

易脱下来 。卧式结构模具产品的剥离手段与

此相似 ,但操作不方便。生产情况记载表明:

卧式结构模具从启模到脱下制品的时间一般

为 3 ～ 4 min ,且劳动强度大;立式结构模具

全部操作在 1 min内完成 ,且操作轻松。

5.3　生产效率

生产配方胶料的正硫化时间为 2.5 ～ 3

min(硫化温度为 150 ℃),卧式结构模具填

料操作时间及模压排气操作时间共需 1.5

min左右 ,而立式模具加料合模过程在 20 s

内便可完成。前者每件产品的成型生产周期

为 8 ～ 9 min ,后者成型生产周期不到 5 min;

前者合格率在 75%左右 ,后者产品合格率在

95%以上 。可见 ,立式结构模具的生产效率

大大高于卧式结构模具。

5.4　产品质量及模具寿命

卧式结构模具产品壁厚薄不均 ,变形较

大 ,合模飞边较厚 ,修边后毛刺仍较多 ,模具

各定位配合部分的磨损较大 ,特别是侧型芯

与主型芯插入配合部分磨损较快 ,模具寿命

短。立式结构模具分型面运用了模具自修边

结构原理 ,产品没有飞边 ,外表光亮美观 ,壁

厚均匀 ,且产品剥离脱模时间短 ,橡胶瓶外形

挺圆 ,口径变形很小 ,“肚脐眼”过渡圆弧处壁

厚薄不均的缺陷完全得以克服 。此外在模具

使用中 ,由于先合模后加料 ,使模具各部位不

易压伤 、磨损和损坏 ,产品质量得到稳定提

高 ,模具使用寿命延长。

6　结语

近一年的生产实践检验证明 ,立式结构

模具能很好满足用户的要求 ,产品质量合格

率高 ,生产效益和经济效益同步增长 ,用户范

围正在进一步扩大 。
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沈阳第四橡胶厂建成桥式超长

平板硫化机

　　沈阳第四橡胶厂自行设计建造的桥式超

长平板硫化机近日竣工剪彩。

　　沈阳第四橡胶厂为全国最大的橡胶坝生

产厂家 ,产品产量和质量都居全国领先水平。

这了保持这一优势 ,不断开拓国内外市场 ,该

厂决定向目前世界上先进的无接缝橡胶坝迈

进。生产无接缝橡胶坝必须有相应的设备 ,

从去年 10月下旬开始 ,该厂进行了为期 180

天的会战 ,制造了这台 25 m 大平板硫化机。

　　这台平板硫化机堪称国内橡胶机械之

最 ,全长 28.2 m ,最高点距地面 8.5 m ,液压

油缸 56个 ,各种管路长达千米 。该机有 3个

国内独创:三角绞接式主梁国内独创 ,大大降

低了跨度梁高度 ,节省钢材 1/3;热板结构国

内独创 ,打破常规深孔钻方式 ,采用焊接式结

构 ,并带有保温层 ,节省能源 ,热量均匀 ,造价

仅为常规热板的 1/3;25 m 大长度贴合辊结

构国内独创 ,并安装了机械手 ,大大提高了橡

胶坝生产的自动化水平。

(摘自《中国化工报》 , 1998-05-14)
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