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子午线轮胎活络模常见问题的分析和解决措施

陈利萍 ,何红卫 ,陈建国
(风神轮胎股份有限公司 ,河南 焦作　454003)

　　摘要:活络模是硫化子午线轮胎主要设备 ,在使用中 , 活络模常出现排气孔不通 、组

装不到位 、活络模腔不清洁等问题 , 致使轮胎产生胶边 、缺胶 、圆角 、麻面等外观缺陷。

通过对活络模常见问题进行分析 , 提出相应的解决措施 ,保证活络模的使用寿命及使用

精度 ,并避免轮胎外观缺陷产生 ,从而生产出高质量的子午线轮胎。

关键词:活络模

　　硫化全钢丝载重子午线轮胎使用的活络模结

构如图 1所示 。整套活络模由若干花纹块 、上下

胎侧板 、向心机构组成。向心机构由上环 、上盖 、

底座 、滑块 、中模套等组成 。合模硫化时 ,花纹块

处于张开状态 ,合模到花纹块接触下胎侧板时 ,花

纹块在外侧配合斜面的作用下开始向内合拢 ,最

后将整个轮胎胎胚密封 ,避免在合模过程中造成

轮胎骨架材料发生移位。开模时 ,活络模在设备

作用下 ,上胎侧板与配合斜面向上运动 ,花纹块在

动力水缸的作用下不能上移而作径向张开运动 ,

开模状态如图 2所示 ,完全张开后 ,脱离轮胎 ,然

后整体随开模一起向上运动 ,避免损伤轮胎。在

使用中 ,活络模常出现排气孔不通 、组装不到位 、

活络模腔不清洁等问题 ,致使轮胎产生胶边 、缺

胶 、圆角 、麻面等外观缺陷 ,影响了轮胎的质量。

现分述活络模常见问题的原因分析及对轮胎质量

影响和解决措施 。

1 胎侧板与花纹块 、花纹块与花纹块之间同时出

现间隙大

原因分析:合模力不足 ,预载量不足 ,硫化机

固定板变形 ,模具中模套减摩板磨损严重等原因

所致。

对轮胎质量影响:易产生胶边。

解决措施:合模力不足应适当的调整合模力

的大小;当合模力已调到一定量时 ,此时合模力作

用于上盖通过支撑板传至底座 ,上环及中模套不

承受合模力 ,此时因预载量不足则需增加调整垫

圈的厚度。如果是减摩板磨损严重则需及时更换

减摩板 。

图 1　活络模合模状态

图 2　活络模开模状态

2 花纹块间隙不均匀

原因分析:组装花纹块没有到位 。

对轮胎质量影响:易产生胶边。

解决措施:将活络模解体后重新组装 ,组装时
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要求用塞尺测量扇形块之间的间隙量 ,调整 、紧固

或松动定位螺栓 ,使相邻花纹块间隙向出胶边处

靠拢 ,使出胶边处的间隙减少 ,各花纹块之间的间

隙应控制在 0 ～ 0. 2mm范围内 ,花纹块与侧板之

间的间隙要小于 0. 20mm ,且各间隙均匀后 ,旋紧

连接螺栓。

3 上侧板与花纹块接合直径处出现台阶

原因分析:硫化机上固定板变形 ,活络模上盖

与硫化机上固定板接触面出现严重锈蚀 ,活络模

预载量过大等原因所致。

对轮胎质量影响:轮胎胎侧易产生棱角。

解决措施:应增减调整垫圈厚度 ,保证上环比

上盖高出 0. 5 ～ 0. 8mm的合理预压量 (模具水平

放置 ,不加外压力时测量 )。若在机台上采用压

铅方法测量 ,合模力作用后上盖的铅片应比上环

的铅片厚 0. 10 ～ 0. 15mm。

1.上侧板高于花纹块如图 3所示台阶 1。解

决措施为测量台阶厚度 ,按此厚度增加调整垫片

厚度。

2.上侧板低于花纹块如图 4所示台阶 2。解

决措施为测量台阶厚度 ,按此厚度减小调整垫片

厚度。

图 3　台阶 1

图 4　台阶 2

4 型腔不清洁

原因分析:(1)模型采用蒸汽室加热方式 ,硫

化装胎前在模型上喷脱模剂。当模型使用一定周

期后 ,由于热氧化 ,模型表面产生污垢;(2)清洗

不干净;(3)硫化前活络模型腔内有水或蒸汽。

对轮胎质量影响:易产生缺胶 、明疤 、欠硫等。

解决措施:(1)定期对花纹块及侧板进行清

洗 ,特殊情况可以增加清洗次数 。清洗后要求达

到以下质量标准:a.活络模与轮胎接触面全部清

洗到位 ,无污垢 、无砂子;b. 模型商标 、风线 、排气

孔清晰通透;c. 清洗过的模型要及时涂油 ,严防

生锈;d.模型表面清洁;(2)装胎前一定要检查模

型上是否有水 、蒸汽或其它杂质 。

5 胎侧板麻面

原因分析:模型管理维护不好 ,没有及时清洗

和涂油而造成胎侧板被腐蚀。

对轮胎影响:轮胎表面麻面 。

解决方法:(1)要加强对胎侧板的保养 ,对模

型暂不使用时 ,型腔内及各分型面应涂上油防锈 ,

重新启用时用汽油擦洗干净即可 ,可预防胎侧板

麻面;(2)对于小局部可采用抛光方式;(3)对于

大面积麻面可采用降平面修理方式 (如图 5所

示 ), h深确定由侧板腐蚀程度决定。

6 活络模安装不上硫化机

原因分析:由于上固定板发生转动 ,造成上固

定板安装孔与活络模安装孔角度不对应。

解决措施:使上固定板恢复到位 。

7 底座定位难

改进前如图 6所示 ,活络模安装时 ,底座与设

备上的定位环定位难 ,增加装机时间 。

改进后如图 7所示 ,增加一个大倒角来引导

定位。

8 活络模最大外径与蒸汽室内径发生干涉

由于设计不合理 , 活络模 (开模或合模状态

下 )的最大外径要小于蒸汽室有效内径 ,否则活

络模外径将与蒸汽室内径发生干涉 , 致使活络模

装不上 。

9 活络模压半成品

原因分析:(1)由于半成品直径过大 ,超出了

花纹块底部已伸出时的最大直径 ,而使活络模压

胎冠;(2)由于定型时活络花纹块未伸出而进行
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合模 ,使花纹块底部直径小于胎坯直径 ,造成活络

模压胎冠。

对轮胎质量影响:胎冠胶料下移 ,影响轮胎尺

寸 ,造成轮胎报废 。

解决措施:(1)严格控制半成品尺寸;(2)严

格检查活络模的伸张程度 。

图 5　侧板降平面修理方式

图 6　改进前底座内孔

图 7　改进后底座内孔

10 活络模花纹块压胎侧板

原因分析:合模时活络花纹块未伸出或未伸

出到位 ,而合模 ,造成花纹块及侧板严重损坏。

解决措施:合模时严格检查活络模的伸张程度。

11 活络模脱模困难

原因分析:由于活络模径向行程 x小于 h而

产生卡轮胎 ,致使脱模困难 。

对轮胎质量影响:损伤轮胎 ,易造成轮胎次品 。

解决措施:设计时增加活络模径向行程 x大

于 h,如图 2所示。

12 滑块螺栓断裂

原因分析:由于螺栓在多次受拉作用下老化 ,

而产生断裂 。

对轮胎质量影响:部分胎冠胶料向下方偏移 ,

上侧板对应胎圈处出现胎圈大边、露钢丝 。

解决措施:(1)定期检查滑块螺栓 ,及时更换

老化的螺栓;(2)操作人员合模前检查滑块是否

松动。

13 上卡盘与锥形盘处蒸汽泄漏

原因分析:卡盘螺栓断裂造成上卡盘与锥形

盘连接松动 ,使胶囊囊根处压缩密封过小 ,造成胶

囊中蒸汽泄漏 ,上卡盘与锥形盘配合图如图 8所示。

对轮胎质量影响:泄漏的水蒸汽排不出去 ,积

存在胎趾部位 ,造成该部位圆角 ,一般胎趾部位有

海绵现象产生。

解决措施:定期检查卡盘螺栓。

图 8　上卡盘与锥形盘配合状况

14 排气孔不通

原因分析:活络模使用一定周期后 ,由于脱模

剂及热氧化作用 ,使模型表面产生污垢以及胶料

堵塞 ,致使部分排气孔不通 ,或因通孔时钻头折断

造成气孔不通。

对轮胎质量影响:易造成轮胎与模具之间的

空气不能顺利排出而影响胶料流动 ,产生胎肩圆

角 、花块圆角 、胎侧缺胶 、明疤等缺陷 。

解决措施:对排气孔不通数量少的 , 可在机

台上进行 ,但数量多者 ,必须在机台下处理 。通孔

要注意以下方面:

1.要使用高韧性 、硬度适合的钻头;

2.通孔时钻头要垂直侧板上的排气孔 ,用力

均匀 ,稳定度要好 ,防止因通孔时手抖动引起钻头

弯曲或折断;

3.对于无法疏通的排气孔 ,需更换气套 。

15 活络模损伤

原因分析:(1)在清洗过程中 ,由于喷嘴在整

个清洗过程中保持一个方位 ,将侧板上材料移位 ,

从而造成侧板面损坏 。 (下转第 19页 )　
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BST对中系统控制其对中 , 保证其对中精度。

BST红外线传感器通过玻璃板的反射来检测有无

半部件 ,将信号传送回 BST控制器 , BST控制器

控制电机移动来摆动工作台 ,进行胎体帘布的贴

合对中 。但玻璃板的反射不是太灵敏 ,且玻璃板

易脏 ,影响传感器信号。对此我们在玻璃板上贴

上反光纸 ,充分保证红外线反射信号 ,使胎体帘布

贴合偏歪得到改进。

6 增加稳压滤波器和改造油雾器

由于成型区大量使用变频器和伺服驱动器 ,

供电质量下降 ,高次谐波使电机效率下降 ,发热

量升高 ,大量尖峰电压和浪涌电流对成型机一

些精密电子元件使用寿命有很大的影响 ,如伺

服驱动器等 。为此我们给成型机供电增加了滤

波电抗器和浪涌抑制器 ,滤掉高次谐波 、尖峰电

压和浪涌电流等 ,以此提高供电质量 ,保护精密

电器元件。

成型机 5组进气处的油雾器 ,无法对出油量

进行调节 ,润滑油不能很好的在动力空气中形

成油雾 ,有效地润滑所有气动元件 。对此我们

选用了新的油雾器 ,使出油量能根据具体要求

进行调节 ,让润滑油充分形成油雾 ,有效润滑气

动元件 。

7 结语

经改造后 ,老 MATADOR成型机的生产稳定

性得到了较有效的保证 ,轮胎产量和质量也得到

一定的提高 。

(上接第 16页)

此损坏形状为光滑凹坑 ,如图 9所示 。 (2)

由于钢圈边碰伤 、上下侧板及扇形花纹块碰伤而

造成轮胎表面局部不平 ,由此损坏形状为有棱有

角 ,如图 10所示 。

对轮胎质量影响:轮胎外表面凸凹不平。

解决措施:损伤面小 ,采用挤捻法或镦压法修

理 。损伤面大 ,可采用补焊抛光方式处理 。

图 9　模型损伤断面示意图一

图 10　模型损伤断面示意图二

16 结语

采用活络模生产可以保证子午线轮胎的质

量 ,应加强对活络模的管理 ,同时对活络模问题进

行分析并采取相应的方法来解决 ,保证活络模的

使用寿命和使用精度 ,避免外观缺陷的产生 ,从而

生产出高质量的子午线轮胎。
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