
电脑机箱橡胶垫模具结构的改进

陈袖梅 ,黄　健
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　　摘要:介绍了电脑机箱橡胶垫模具结构的改进。改进后的模具外形尺寸(385 mm ×385 mm)增大和模腔数(49

个)增多;四角安装了弹力大于锁模力的弹簧 ,硫化机卸压后模具自动开启;采用了具有定位和定向作用的铰链 ,铰链

圆柱销的定位孔为条形孔。改进后的模具提高了硫化 、预成型和修边工序的效率及产品质量 ,降低了生产成本和劳动

强度。
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　　为提高我厂电脑机箱橡胶垫的生产效率和产

品质量 ,我们对该橡胶垫的模具结构进行了改进。

现将情况简介如下。

1　电脑机箱橡胶垫的结构及技术要求

电脑机箱橡胶垫的结构如图 1所示 。该橡胶

垫的技术要求为:外观整洁 ,无裂纹 、飞边等缺陷 ,

邵尔 A型硬度　(50±5)度。

图 1　电脑机箱橡胶垫的结构示意

2　改进前模具的结构

改进前电脑机箱橡胶垫模具的结构如图 2所

示。该模具结构简单 ,模腔(共 25个)设在下模 ,

上模为平板 ,上下模采用对角定位销对位 ,模具外

形尺寸为 250 mm ×250 mm 。

改进前模具结构的缺点为:

(1)启模时需要用启子撬松定位销才能打开

模具 , 放入预成型胶块和开启模具的操作时间
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司双菱橡胶制品厂助理工程师 ,从事橡胶制品模具的设计工作。

图 2　改进前模具的结构示意

1—手柄;2—定位销;3—上模;4—定位销套;

5—模腔;6—下模

长 ,劳动强度大;

(2)模腔数少 ,产品需逐一从模腔中取出 ,生

产效率低 。

3　改进后模具的结构

为提高生产效率 ,达到简化操作 、缩短操作时

间和增大产量的目的 ,对电脑机箱橡胶垫模具结

构进行了改进 ,改进后模具的结构如图 3所示。

与改进前模具的结构相比 ,改进后模具的结

构具有以下特点:
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图 3　改进后模具的结构示意

1—铰链;2—上模;3—手柄;4—模芯;

5—下模;6—弹簧

(1)外形尺寸增大和模腔数增多 。改进结构

后模具的外形尺寸取硫化机平板的最大有效尺

寸 ,即根据硫化机的平板尺寸(400 mm ×400

mm)和有效工作因数 ,取模具的外形尺寸为 385

mm×385 mm 。这样 ,除去 4个角上弹簧的安装

尺寸 ,下模设置了 49个模腔 ,即改进后模具的模

腔比原结构多 24个 。另外 ,改进后下模镶模腔的

孔加工成台阶形(如图 4所示),台阶高度和模芯

凸台高度 h 采用过渡配合 ,在模芯全部镶入下模

后再在磨床上磨平配合处 ,以保证模腔平面 A和

模板平面 B在同一平面上 。

图 4　改进后下模的结构示意

(2)弹簧的应用 。改进后模具的四角安装了

弹力大于锁模力的弹簧(如图 5所示),因而硫化

机卸压后模具自动开启。弹簧依靠弹簧座安装在
下模上 ,弹簧座由弹簧套和销钉组成 。弹簧套主

要起固定弹簧的作用 ,其与模板和销钉采用间隙

配合 ,间隙 f 1 , f 2 和 f 3 取 0.15 ～ 0.25 mm 。销
钉的作用有:①连接弹簧座和下模;②作导轨;

图 5　弹簧结构示意

1—下模;2—弹簧;3—销钉;4—弹簧套

③限位 。在这种弹簧结构中 ,弹簧套还有另一种

作用 ,即在闭合的模具中 ,弹簧套高出下模 0.3 ～

0.5 mm ,由于这一高度差 ,产品成型时形成相互

连接的厚胶边 ,从而将产品从模具中取出时只需

提住胶边一角 ,便可一次性取出全部产品。

(3)采用具有定位和定向作用的铰链 。由于

模腔全部镶在下模 ,模具的定位精度要求不高 ,因

此上下模采用具有定位和定向作用的铰链连接

(如图 6所示)。采用这种结构的铰链连接 ,模具

可以像书一样开合 ,操作方便 ,劳动强度低 ,效率

高。另外 ,为配合弹簧的上下运动 ,铰链圆柱销的

定位孔设计为条形。

图 6　具有定位和定向作用的铰链结构示意

1—上合页;2—下合页;3—圆柱销;4—条形孔

4　改进前后模具的使用情况比较

4.1　操作方法

改进前模具的操作方法为:打开上模 ,把预成

型胶块逐一放入下模 ,盖上上模 ,把模具推入硫化

机加压硫化 ,硫化完毕后卸压 ,取出模具 ,用启子

撬开上模 ,逐一取出产品 。

改进后模具的操作方法为:提住手柄打开上

模 ,把 7条预成型胶条(1条可填充 7个模腔)逐

一放入下模 ,合模后把模具推入硫化机加压硫化 ,
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硫化完毕后卸压 ,弹簧自动顶开上模 ,取出模具后

打开上模 ,提住胶边一角取出全部产品 。

模具改进后 ,每模除多产 24个产品外 ,还可

使装模操作时间缩短 3 ～ 4 min。

4.2　辅助工序

模具改进后 ,预成型工序和修边工序的生产

效率也大大提高 。模具改进前 ,预成型胶块数与

模腔数的比为 1∶1 ,产品采用手工单个修边 ,修边

速度慢 ,修边质量不高;模具改进后 ,预成型胶条

数与模腔数的比为 1∶7 ,硫化完成后整模产品连

在一起取出 ,产品(硬度较低)可采用撞击法修边 ,

即用撞击法修边模具和冲床可一次性地将整模产

品胶边全部切除 ,修边效率高 ,产品外观质量好。

5　结语

电脑机箱橡胶垫模具结构的改进提高了生产

效率和产品质量 ,降低了产品成本 ,该经验可供同

类产品模具设计时借鉴。
收稿日期:2001-09-05

国内外简讯 10则

　　■2001年 9月 ,国家质量技术监督局授予四

川川橡集团有限公司董事长周文瑞“2001 年全国

质量管理先进工作者”荣誉称号。川橡公司曾荣

获“2000年四川省质量管理先进企业”的称号 ,产

品连续 5年荣获“四川省名牌产品”殊荣 ,并再次

通过 ISO 9001国际质量体系认证。

(四川川橡集团有限公司　王小可供稿)

　　■郑州金山企业集团公司化工厂投资 800万

元兴建的促进剂生产线已全面投产 ,其生产能力

为2 000 t ,可生产适用于全钢子午线轮胎 、斜交

轮胎和半钢子午线轮胎等专用促进剂 NS , CZ ,

DZ ,NOBS 等。

(辽宁轮胎集团有限责任公司　杨树田供稿)

　　■2001 年 10月 ,由青岛双星集团有限责任

公司开发的橡塑共混微孔底被国家经贸委认定为

2001年度国家重点新产品 。橡塑共混微孔底的

配方设计合理 、生产工艺先进 ,产品具有轻盈 、防

震力强 、减震反弹性优异 、耐磨性好等特点 ,适用

于专业运动鞋和高档休闲鞋 ,其主要技术指标达

到国外同类产品的先进水平。

(青岛双星集团有限责任公司　王开良供稿)

　　■福州东宝树脂有限公司开发的鞋用无“三

苯”聚氨酯胶粘剂项目荣获福州市 2001年度科技

进步二等奖。

(摘自《中国化工报》)

　　■近几年来 ,进口炭黑在中国国内市场占有

率已达12%以上。加入WTO后炭黑进口关税将

从6%降至零 ,使中国炭黑行业面临更为严峻的

竞争局面 。

Ty reman ,32[ 5] ,13(2001)

　　■Imerys 公司制造了两种含水高岭土

ND3660和 ND3605 ,它们被制成分散性良好 、尺

寸均匀的颗粒 。这两种新产品具有良好的补强性

能 ,胶料拉伸强度 、剪切强度和耐磨性能好。该产

品可以用于替代沉淀法白炭黑或炭黑 ,降低成本 ,

改善加工性能 。

PRA ,16[ 106] ,12(2001)

　　■2000年越南向中国出口 NR 10 万 t ,约占

该国总出口量的 50%。越南计划进一步扩大 NR

产量 ,未来 4年将出口量从 8%增至 10%,12%和

14%。

PRA ,16[ 106] ,13(2001)

　　■特乐斯特公司推出一种 Ro tomex 齿轮挤

出机 ,其特点是更换胶料快 ,材料损耗少 。与螺杆

挤出机相比 ,使用 Ro tomex 时胶料加工温度要低

很多 。

PRA ,16[ 106] ,34(2001)

　　■拜耳公司开发出一种新型硫化剂 ———Vul-

curen ,用它部分代替硫产生的交联键热稳定性

高 ,可防止在高温下硫化中长链被分解 ,降低制品

物理性能 。

PRA ,16[ 105] ,4(2001)

　　■世界三大 NR生产国———泰国 、印度尼西

亚和马来西亚预定于 2001年 12月举行部长级会

议 ,以最终达成一项协议:自 2002年 1 月开始将

三国的 NR产量削减 4%,出口量削减 10%。

IRJ , [ 59] ,56(2001)
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