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轮胎硫化工装的优化设计 

陈文喜，唐 健，黄玉君，陈 健 

(~Jll海大橡胶集团有限公司橡胶设计院，四川 简阳 641402) 

摘要：简介轮胎硫化生产系统的工装优化设计。通过采取合理的工装工艺和工装零 

部件(模体、夹具和硫化机)配合、增设工装功能等措施，提高工装变更的快速性和灵活性， 

降低工装装配强度和轮胎生产成本。 
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企业产品要紧跟市场，必须重视产品供应的 

及时性、饱和性。面对激烈的市场竞争，大部分轮 

胎企业都要具备小、快、灵的生产工艺和技术；同 

时企业的生存和发展又要求有效地控制生产成 

本 ，任何企业不可能频繁进行实物资产投资 ，而是 

必须做到深挖潜力 、物尽其能，即利用现有的实物 

资产和工艺条件来满足生产，降低生产成本。因 

此，提供优化的装备条件以实现高效、灵活的柔性 

管理对生产组织极为重要。现以轮胎的生产工装 

为例 ，介绍硫化工装 的优化设计。 

1 硫化工装结构 

硫化是橡胶制品生产的最后一道工序，也是 

橡胶制品质量控制 的重要工序 ，不 同品种和规格 

的轮胎产品需要不同的硫化模具，因此轮胎生产 

中硫化工装的更换较为频繁 ，而硫化工装的更换 

效率直接影响硫化工序的生产效率，也制约着硫 

化工序的定置管理。 

轮胎生产常用的硫化设备是双模定型硫化 

机、硫化罐、四柱式硫化机。B型双模定型硫化机 

在工艺、功能、管理等方面较先进，本文以其为代 

表进行论述 。硫化工装主要 由轮胎模具即模体 、 

夹具和硫化机组成，1付模具包含 1组模体和 1 

套夹具，模体与轮胎规格对应，夹具主要与胶囊规 

格对应 ，可系列化 。根据脱模方式，硫化模具分为 

两半模和活络模，这 2种模具的区别只在模体部 

分，夹具基本一致；2种模具的模体均由上模、下 

模组成，安装大体一致，都是将模体的上模、下模 

分别固定在硫化机的两部分。两半模的模体如图 

1所示 ，由上模 钢圈 和上模、下模钢 圈和 下模组 

成；活络模的模体一般由中模套、上盖和上胎侧板 

等(近似于两半模的上模 ，只是 多一组安装构件) 

与底座及下胎侧板(近似于两半模的下模)组成。 

夹具结构如 图 2所示 ，一般 由上压板 、上夹盘 、下 

夹盘以及下模钢圈组成。硫化时，根据轮胎规格， 

选择适合的胶囊，将其先安装在夹具上，然后将夹 

具机构固定在硫化机的中心机构上，上夹盘固定 

在中心机构的活塞 杆上 ，下夹盘 固定在 中心机构 

的环座上 ，上、下夹盘问采用密封圈密封硫化 内压 

介质 (高压)。 

2 硫化工装优化设计 

2．1 工装 工艺 

同类工装工艺技术性能应 一致 ，避免 轮胎硫 

化的差异性。为保证模具相关功能正常运行，必 

须保证工装使用性能参数合理，如硫化介质的通 

径不能过小等；为保证轮胎硫化的统一性，如各批 

次硫化机的向心机构结构传热面积(影响活络模 

具传热效果)等应一致。 

2．2 工装零部件 

工装零部件的型号尽量统一，以便于备件调 

整 、更换 ，且具有最大限度的互换功能 ，拓宽工装 
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上模钢圈 上模 

图 1 模具模体 

上夹盘 下夹盘胶囊下模钢圈 

图 2 胶 囊及 夹具 

使用的适用范围；工装设计合理，充分考虑其装配 

性和使用性，权衡劳动力成本、材料成本以及生产 

效率的关系，降低工装整个寿命周期成本。通过 

这些优化设计，力求实现零部件的系列化，最大程 

度保证轮胎规格更换时尽可能不换或少换工装 ， 

保证易损备件如胶囊等的连续使用，以利于工装 

等实物资产合理、有效储备。 

2．2．1 模体 

模体的上、下部分分别固定在硫化机相应部 

位，设计上应考虑模体适应多种硫化机台，同时连 

接件、使用工具通用，以降低成本。如根据硫化机 

情况优化设计多组孔距等安装尺寸，使模具适应 

多台硫化机；优化模具装机孔的螺孑L直径，定位环 

系列化 ，强调尺寸统一 ；同型号活络模套的花纹块 

上、下胎侧安装尺寸一致，使同规格轮胎使用的壳 

体与模套通用；统一活络模各种减摩片型号，这样 

能增大模具对硫化机台的适用性能；杜绝机台生 

产工装的单一性，减少螺栓等易损备件的储备，同 

时也可减小更换工装的工作量。 

2．2．2 夹具 

夹具与轮胎产品无直接对应关系，只是受轮 

胎胎圈着合直径及胶囊夹缘尺寸制约。除下模钢 

圈外，夹具的其它零件具有一定的通用性 。夹具 

系列根据轮胎胎圈直径和胶囊夹缘尺寸划分。 

(1)胶囊与夹具的夹缘与胶囊子口配合精度 

要求较高，胶囊与夹具夹缘尺寸如图 3所示。图 

中，a 和 a 为分别为夹具颈部宽度和着合宽度， 

dn和 b分别 为夹缘径 向尺寸 和高度 。需 要优化 

设计，a ，a ，d 和 b等安装性能参数，以避免胶 

囊因为与夹具的夹缘问题出现早期损坏现象。 

(2)胶囊夹缘径向尺寸差异不大时，如果需 

要，可就大值设计，d 可扩大，扩大值在 10 mm 

以内。 

(3)胶囊夹具 的上压板与上模钢圈的锥度配 

合优化。 

图 3 胶曩及夹具的夹缘尺寸 

2．3 工装模体和夹具与硫化机的配合 

(1)夹具与模具间主要为锥度配合，可标准化 

和规范化设计，使同类夹具使用时可不更换或少 

更换胶囊。 

(2)夹具与硫化机主要采用下夹盘与环座间 

的螺纹配合，下夹盘螺纹使用长度应一致，尽量减 

少下夹盘螺纹部位的结垢，减少胶囊和夹具装拆 

的操作难度。 

(3)夹具与硫化机的密封。上夹盘、下夹盘与 

硫化机活塞杆 、环座之间均采用高压密封 ，除合理 

设计密封圈的安装尺寸外，还应考虑密封效果及 



· 32 · 橡胶科技市场 2012年第12期 

操作难度 ，即密封的形式和位置 ，以延长密封圈使 

用时间，减少备件消耗，同时利于更换，减少安装 

等非使用浪费。如上夹盘与活塞杆密封应将传 

统的孔轴密封改为面密封，如图 4所示。通过 

更改上夹盘的密封槽 及螺母结构来实 现夹具 的 

面密封。 

图 4 夹具的 0形圈 面密封 

2．4 工装增设功能 

增设 T形螺纹装、拆的夹位，即在下钢圈上 

增设扳手夹位 ，如 图 5所示 。图中，e为板手夹位 

宽度。同时，增设零部件吊装孑L和翻装孑L，各种零 

部件增设识别标识 ，以避免错装、混装，便于工装 

操作，提高劳动效率等，这些改进对工装的维护、 

检测起着积极作用。 

肃 瓣  

A 

图 5 下模钢 圈 

3 结语 

采用上述工装优化措施后 ，可减少 B型硫化 

机的生产变更及工装装配劳动强度，提高硫化工 

装更换的快速性 、灵活性 ，降低工装装配的劳动强 

度，缩短工装装配的调整时间，同时减少工装易损 

件的储备，降低生产成本，在生产中实现同等条件 

下资产价值的最大化，从而有利于根据市场变化及 

时调整产品规格，使企业生产更适应市场要求。总 

之 ，企业在实物资产管理过程中，针对存在 的管理 

问题还有许多细节可以创新 、改进 ，减少浪费，降低 

实物消耗，追 回企业潜在或被“蒸发掉”的利润，提 

升工装等实物资产的管理，这是企业永恒的追求。 

大陆集团第 3季度销售额增长 5．4％ 

2012年第 3季度，大陆集团的销售额为 81．3 

亿欧元，而上年同期销售额为 77．1亿欧元，同比 

增长 5．4％；净利润为 4．49亿欧元，同比增长 

113 ，每股利润为 2．25欧元，而上年同期每股利 

润为 1．05欧元。2012年第 1—3季度，大陆集团 

累计销售额为 246．4亿欧元，同比增长 9．1 ；累 

计净利润为 14．5亿欧元，同比增长 62．5％。 

芦 笛 

固铂轮胎第 3季度净利润增长 335％ 

固铂轮胎公司日前公布，2012年第 3季度， 

公司净销售额达 10．96亿美元，创历史同期最高 

记录，同比增长 4 ；营业利润达 1．3亿美元，创 

历史最高记录，同比增长 170．8 ，占净销售额的 

l1．8 ；净 利 润 为 7411万 美 元，同 比增 长 

335．3 ，而上年同期净利润为 1728万美元。 

2012年第 1—3季度，公司净销售额累计为 

31．38亿美元，同比增长 9．4 ；营业利润累计为 

2．73亿美元，同比增长 163．1 ；净利润累计为 

1．47亿美元 ，同比增长 231 。 鲁 迪 




