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　　摘要:为提高硫化胶囊的使用寿命 ,从硫化胶囊的选择及使用方面提出了几点建

议。论述了选用注射式胶囊 、胶囊表面花纹 、合适规格硫化胶囊的重要性及在使用过程

的注意事项。
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　　硫化胶囊是硫化机中最为复杂的活动件之

一 ,使用环境和条件极为苛刻 ,在经受热水 、蒸汽

不断交换 ,高温高压 ,多次脉冲和长期反复拉伸变

形的状态下 ,其使用寿命一直是最为令人关注的

问题 。我公司生产全钢子午线轮胎使用的硫化胶

囊大多是对外采购的 ,由于硫化胶囊的生产工艺

不同 ,不同厂家的硫化胶囊的外缘尺寸及安装尺

寸也有所差异 ,这些因素不同程度地影响了硫化

胶囊的使用寿命 ,2007年下半年硫化胶囊的平均

使用次数仅为 220次 ,致使生产成本居高不下 ,而

且严重地影响了轮胎的质量 ,为此 ,我们经过多次

研究与反复实践 ,在硫化胶囊的使用方面采取了

一系列的措施 ,在增加胶囊使用次数 ,延长胶囊使

用寿命 ,提高轮胎质量方面取得了明显的效果 。

1　选用注射式胶囊

目前硫化胶囊的生产方式分为模压式硫化胶

囊和注射式硫化胶囊 。模压式硫化胶囊是将胶囊

半成品放在上下模的模缝件间 ,装模时上芯模上

升 、下芯模下降 ,上下芯模跑胶严重 ,半成品质量

无法控制 ,造成胶料材质不密实 ,且存在着薄厚不

均的现象 ,影响产品质量 。而注射式工艺完全是

以机器经自动控制进行一个非常规则的生产步

骤 ,生产的硫化胶囊比模压式硫化胶囊更薄更密

实 ,可增加热量传导的效能 ,有效缩短轮胎生产的

硫化时间 ,提高产能 ,降低耗能 ,而且胶囊有优良

的耐老化性能 ,使用寿命延长 ,一般比模压胶囊长

40%左右 。

2　选用合适规格的硫化胶囊

由于不同厂家生产的胶囊规格尺寸如胶囊的

断面周长 、外直径 、夹缘高度等都有差异 ,因此应

确保胶囊的外缘尺寸型号与轮胎规格和设备工装

相匹配 ,才能达到理想的使用效果。如胶囊的断

面周长伸张值严格控制在 1.1 ～ 1.16之间。如果

伸张太小 ,胶囊定型后的轮廓与轮胎的内轮廓不

能很好的贴合 ,会造成窝气 ,影响轮胎质量;如果

伸张太大 ,胶囊处于高温 、高压的条件苛刻的使用

环境中 ,容易引起胶囊过早的老化 ,出现胶囊打褶

的现象 ,导致胶囊寿命缩短 ,严重的还会造成轮胎

废 、次品。轮胎的胎里直径与胶囊的外直径即径

向伸张值要控制在 1.4 ～ 2.0之间 ,胶囊外直径不

能太大 ,否则不易脱模。胶囊的安装尺寸如夹缘

高度过大会造成不易安装;夹缘高度过小会造

成胶囊子口泄露 ,影响轮胎质量 。因此 ,我公司

按照轮胎规格 , 严格地控制胶囊外缘尺寸和安

装尺寸 ,做到生产不同规格轮胎时使用不同规

格的胶囊 。

3　选用合适的胶囊花纹

为排出外胎硫化时胎里与胶囊之间的空气 ,

硫化胶囊外表面都设计有排气线、碎石或麻面 ,在

我们的实际观察中 ,发现排气槽伸张值远远大于

设计伸张值 ,这就造成在胶囊使用早期 ,胶囊开始

从排气槽底部开始裂口 ,直至横向加深 ,掉块 ,造

成胶囊早期损坏 ,因此应选择表面带有碎石和麻

面的胶囊为佳 。
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4　选用合格的胶囊 , 在恒温下存放 ,并按顺序

使用

公司严把胶囊质量关 ,派专人对购进的硫化

胶囊进行逐条检查 ,防止砂眼 、气泡 、缺胶 、欠硫等

质量问题影响胶囊的使用寿命 。同时在恒定的温

度下存放 ,要求硫化胶囊至少存放 90 天再使用 ,

使胶囊进一步熟化 ,延长硫化胶囊的使用寿命 。

5　新胶囊的预处理

在新胶囊使用前 ,目前比较先进的方法是用

一种新型的活性有机硅处理剂对硫化胶囊进行预

处理 ,如美国 Chem -Trend 公司的处理剂 Mono

Lube1100 ,由于其含有活性交联剂 ,加热后会在

胶囊表面形成一层牢固的保护膜 ,避免了胶囊受

到内衬层胶料中化学品的侵蚀 ,降低了胶囊产生

裂口的几率 ,延长了胶囊的使用寿命 ,一般胶囊的

使用寿命会延长 30%。同时 ,在正常的轮胎硫化

时 ,隔离剂要喷涂均匀 ,防止因喷涂不均出现胶囊

与轮胎粘连 ,掉块 ,造成胶囊早期损坏。

6　硫化过程中的除氧处理

轮胎在硫化时 ,硫化胶囊内需要用蒸汽和过

热水进行加热 ,而蒸汽和过热水内的氧和金属离

子能加快胶囊的老化 ,使胶囊内壁返硫 ,发粘 ,掉

块 ,逐渐变薄 ,破裂 ,严重的会造成轮胎废品。因

此 ,在使用过程中 ,我们对蒸汽和过热水进行除氧

处理 ,严格控制硫化介质中的氧质量分数。目前 ,

国内外许多厂家都已使用氮气和蒸汽作为硫化加

热介质 ,这样可以大大降低硫化介质的含氧量 ,延

缓硫化胶囊的老化 ,延长胶囊的使用寿命。

7　设备原因造成的机械损伤

设备原因造成的机械损伤有很多种 ,诸如机

械手对中性不好 ,在机械手下降时划伤硫化胶囊 ,

出胎小车因程控失灵划伤硫化胶囊 ,定型套未倒

角也会夹破胶囊等等 ,因此应加强设备维修人员

的责任心 ,加大巡检力度 ,发现问题及时维修 ,以

减少胶囊的早期机械损伤 ,延长胶囊使用寿命。

8　避免人为不当操作

首先 ,在安装胶囊时 ,要按照程序安装 ,不得

用力过大或用铁棍等坚硬器件撬拉 ,避免造成硫

化胶囊夹缘部位过度拉伸甚至撕裂 ,防止早期损

坏;其次 ,进行上环升降操作时 ,胶囊应保持适当

的真空度 ,防止定型套夹伤胶囊。硫化机因故停

产时 ,应关闭抽真空 ,让胶囊处于自然舒展状态 ,

防止常温状态下长时间褶损。

9　结语

通过以上的措施 ,不仅使硫化胶囊的平均使

用次数由以前的 220 次增加到现在的 360次 ,

大大降低了生产成本 ,而且轮胎的废次品率也

有很大幅度的下降 ,为我公司创造了很大的经

济效益 。

胶鞋的优化设计

优化设计 ,顾名思义是在设计产品时对各种

设计参数或相关因素进行优化组合 ,从而达到预

期的目的和效果 。胶鞋设计涉及的因素较多 ,主

要有技术因素 、功能因素 、结构因素 、材料因素和

成本因素 ,在此简介这 5个因素的优化设计理念。

1　技术优化

技术优化是指通过技术改造或者运用新技

术 ,将产品的原理进行优化设计 ,从而提高产品的

质量和功能档次 ,同时降低生产成本 。胶鞋的技

术优化设计是将有效的科学技术成果灵活应用于

胶鞋设计领域 ,这是胶鞋新产品设计开发的重要

途径 。

胶鞋设计是一门综合技术 ,包括鞋帮 、鞋底和

楦型结构设计 ,工艺和配方设计 ,工装模具设计及

包装设计等 ,每一环节都存在着技术优化 。在工

艺和配方方面进行的优化设计包括采用新型粘合

剂以提高胶鞋产品的粘合性能;对各种胶浆 、胶料

配方进行优化组合 ,以满足胶鞋生产的工艺要求

和产品性能要求;在鞋底材料中应用纳米材料 ,以

达到杀菌 、除臭 、防霉的目的;采用自动硫化温控

技术 ,提高胶鞋产品质量的稳定性。在工装模具

方面将 CAM 辅助制造技术用于模具设计和自动

化加工 ,制造出高精度 、复杂多样的花纹辊筒等工
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