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　　高强度波形挡边输送带为柔性斗状环形

带 ,结构形状较为复杂[ 1] 。为便于生产制造而

将其分解 ,分体件单独制作后再粘接组合并二

次硫化 ,使之成为一整体带 。为改善分体件波

形挡边质量 、提高生产效率并尽量降低模具制

作费用 ,特在此专门对波形挡边成型组合模具

的设计作一概略介绍 。

1　结构设计

波形挡边的尺寸参数和结构如表 1和图 1

所示。由表 1 可知 ,所有不同尺寸规格的波形

挡边可按其尺寸大小分为轻型 、中型和重型 3

种规格 ,在每一规格中除其高度(H)不同外 ,其

它尺寸参数皆相同 ,因此在成型硫化模具设计

时可按 3 种规格进行模具设计 ,为提高模具生

产效率 ,减少模具制造套数 ,并使模具在加压工

作时受力对称均匀 ,模具设计为对称结构 ,可同

时生产 2 条波形挡边 ,并在其模具中间设置一

隔板 ,使制品一分为二 ,从而免除制出后再用刀

具切开的工序 。通过改变隔板厚度(E),用一

套模具可生产出同一规格中的所有不同高度的

挡边。隔板厚度尺寸计算公式为 E =L -2H ,

轻型 、中型和重型模具的 L 分别为 250 , 490和

810 mm ,故 E 值(mm)为:轻型 　130 , 90 , 50 ,

10;中型　250 , 170 , 90 ,10;重型　210 , 10。结

构设计如图 2 所示。图 2中的 2和 6 分别为

上 、下模板 ,两模板之间留有尺寸较为严格的空

间 ———模腔 ,供充填被硫化的挡边胶料。上模

板 2用螺钉和定位销固定于上模固定板 1上 ,

下模板6连接于硫化机工作台上 ,由工作台带

表 1　波形挡边通用标准型结构尺寸参数 mm

参数 轻型 中型 重型

H 60 80 100 120 120 160 200 240 300 400

B w 40 40 40 40 66 66 66 66 88 88

B f 50 50 50 50 75 75 75 75 100 100

T 42 42 42 42 63 63 63 63 84 84

α/(°) 18 18 18 18 16 16 16 16 14 14

b 6 6 6 6 8 8 8 8 10 10

S 6 6 6 6 9 9 9 9 12 12

R 37 37 37 37 63 63 63 63 84 84

　　注:S 为平均厚度。

图 1　波形挡边通用标准型结构图
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图 2　模具结构设计图

1—上模固定板;2—上模板;3—挡边板;4—波形挡边;5—中

间隔板;6—下模板;7—冷却水管接头;8—冷却调温水管

动上下移动 ,完成开 、合模动作 ,充料后的模具

通过硫化机下工作台上移而加压。两侧的挡边

板 3用螺钉和定位销固定于下模板 6上 。中间

隔板 5用螺钉和定位销固定于下模板 6上。模

具的两端装有冷却调温水管 ,用于控制波形挡

边在硫化分段连接处的硫化质量。硫化模通过

上 、下热板平面与硫化模上 、下平面良好接触而

加热 。在上 、下模合模面上设置足够尺寸和数

量的流胶口和流胶槽 ,以使多余的胶料在热硫

化时流出。

2　加工要求

成型硫化模具选用铝基稀土合金(LYH-

1),这种新材料的耐磨性、导热性和加工性均较

好 ,且价格较低 ,其主要机械性能如下:抗拉强

度　250 ～ 300 MPa ,布氏硬度　80 ～ 100度 ,热

导率　105 ～ 120 W·(m2·℃)-1 ,线膨胀系数　

20.5×10-6 ℃-1 ,摩擦因数　0.01(无润滑时

为 0.22)。模具加工时 ,上 、下模各成型表面的

粗糙度要求较高;上 、下模所形成的模腔厚度误

差应不大于±0.5 mm 。为了提高模具的接触

导热效果和模腔内压压力均匀性 ,模具上 、下平

面的粗糙度应达到一定要求 ,平行度误差应不

大于 0.05 mm 。将装配好的模具下平面定位

在平面磨床上磨加工模具上平面即可达到要

求 。合模的位置精度由辅助导向柱或定位销保

证 。

3　结语

对称的结构设计可提高模具生产效率 、减

少模具制造套数 ,并使模具在加压工作时受力

对称均匀。
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美国轮胎贸易逆差增大

美国《史密斯公司报告》1999年 12 卷 10

期 3页报道:

1999年的前两个月 ,美国轮胎的贸易逆差

已达到 2.79亿美元 ,比公布的 1998 年 2 月份

的 1.68亿美元增长了 66.1%。

在这 2 个月中 , 轮胎的出口量降低了

10.5%,为 3.862亿美元 ,而轮胎的进口则增长

了 11%。

1999年 2月份 ,美国轿车轮胎贸易逆差达

到 3 600万美元 ,几乎是 1998 年 2 月份 1 320

万美元的 3倍。

1999年 ,轮胎总的贸易逆差将达到 6 860

万美元 ,也几乎是 1998 年 2 320 万美元的 3

倍 。

同样 , 1999 年 2月份 ,载重轮胎和公共汽

车轮胎的贸易逆差则达到了 7 430 万美元 ,比

1998年同期的 4 820万美元增长了 54.3%。

到目前为止 ,1999年美国的轮胎贸易逆差

从 1998年的 9 220万美元增长到了 1.471亿

美元 ,增长了 59.7%。

(黄家明摘译　涂学忠校)
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