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固化反应
,

并释放低分子醇
。

因此
,

必须在操作时

间范围内进行制模
。

2
.

3 模具制作

1
.

多层涂刷片模
,

应遵循内
、

中
、

外 同时 固化

为宜
。

固化剂用量相对少时
,

反应时间加长
,

反应

充分
,

胶体就好
,

因此 固化剂最好是内少外多
,

涂

刷时待第一层 (内层 )干后再刷第二层
,

操作时间

2 0一 3 Om i n
,

拆模时间 4一 s h
。

2
.

立体灌模
,

一般以 6一 I Oh 固化为宜
。

3
.

模线选择原则
:

不影响产 品外观的位置 ;
灌

浆后容易加工的位置
;模具本身易于拆模的位置

;

产品不易形变的位置
。

2
.

4 开模配套物质的应用

1
.

固化剂起架桥作用
,

使硅氧之间的键拉开
,

形成网络结构
,

也起到固化作用
。

如加人量过高
,

固化很快
,

模具易拉坏
,

同时耐温差
,

耐化学品差
,

导致模具寿命缩短
。

建议固化剂的用量 为 1
.

2 %

一 3%
,

同时固化剂 的加入量还应根据当时的气温

而适量增减
,

夏天用底限
,

冬天用高限
。

2
.

硅油 (矽油 ) 是稀释硅原子之间结构
,

使硅

原子有 良好 的活动空间
。

加入硅油 可 以降低 成

本
,

增加模具 柔软 性
,

易 于拆模
。

但是 加入硅 油

后
,

固化速度减慢
,

易于变形
,

硅氧键键力减弱
,

致

使胶体耐温性
、

抗撕裂强度降低
。

因此建议硅油

的加人量应少于 5 %
。

3
.

脱模剂是为 了使成品与模具隔离
,

喷洒 时

要均匀
,

过多会出现水纹
。

4
.

粉料 (石粉 )主要用于填充
,

降低成本
。

创建精益高效的山东玲珑

目前
,

山东玲珑橡胶有 限公 司引进 了世界先

进的管理方式— 精益生产
,

并聘请爱波瑞管理

咨询公司有关人员对干部及 管理人员进行培训
,

通过与 IP S 近距离的接触
,

开阔了员工的视野
,

在

实施中取得了有益的效果
。

随着企业生产规格的不断扩大
,

尤其是 以新

上子午线轮胎生产线为标志的三次创业
,

公司斥

巨资从 国内外引进了许多世界上先进的轮胎生产

设备和生产技术
,

壮大了企业的实力
,

使山东玲珑

的主要经济指标一直保持在 国内同行业 的前 10

位
。

为了更好地保持和发扬企业在国内外市场中

的竞争优势
,

使企业能够实现超常规 的跨跃式滚

动发展的新思路
,

公 司在管理平台上引进 了世界

上先进的精益生产方式
。

以精益体系为核心 的现场改善
、

以六西格玛

为核心 的品质管理
、

以生产为中心 的人力资源管

理
,

实施品质管理和标准化作业
,

建立 了柔性生产

机制
,

弹性配置各种资源
,

消除了浪费
,

更大程度

的发挥资源的作用
。

而精益生产方式的建立则为

企业可持续性发展提供了强有力的基础
。

在实际

尝试和验证 中
,

也收到了 良好 的效果
。

其 中轮胎

三厂针对胎体帘布拉伸超标的问题
,

采用排除法

找到了问题的根源
。

通过改造磁力辊解决 了 90
。

裁断机帘布拉 伸的问题
。

通过 自制垫胶条裁断

机
,

使每人每班节约时间近 40 m in
,

在提高 了劳动

效率的同时
,

减 轻了工人的劳动强度
。

轮胎一厂

充分认识工作与干活的区别
,

科学筛选
,

裁减了多

余的不创造价值的人员
。

六车间则通过进行一人

多能
、

一人多序培训
,

有效地解决 了生产计划不均

衡给车间人员安排造成的影响
。

半钢车间还采用

SW 方法分析问题
,

解决了 1 55 R 12 C 轮胎窝气问

题
。

精益思想为生产管理提供了新 的发展空间
。
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