
技术改造

罐式水胎硫化改为胶囊硫化的农业轮胎模具改造

谢小梅

(徐州徐轮橡胶有限公司 ,江苏 徐州　221011)

　　摘要:介绍由罐式水胎硫化改为罐式胶囊硫化的 28L-26 R2水田农业轮胎的模

具改造。模具主要进行了改进模具外水嘴座内压系统 、在上模上水平面焊接 6块筋板 、

优化钢圈与模具主体的配合 、设置模具定位导向装置和 U 型固定耳等改造 , 并在硫化

罐体内壁焊了行道。改用罐式胶囊硫化后 ,成品轮胎的性能达到国家标准,胎里内表面

质量改善 ,生产效率提高约 20%。
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　　轮胎罐式胶囊硫化具有生产效率高 、传热快 、

生产费用低及胎里内表面质量好等优点 ,在轮胎

行业中逐渐被采用 。我公司 23.5-25 L-3 , 29.5

-29 E-3和 18.00-33 E-4D等多种工程机械轮

胎采用罐式胶囊硫化。28L -26 R2水田农业轮

胎为低断面轮胎 ,生产所用的水胎形状扁而宽 ,外

直径为 1 375 mm ,断面高为 355 mm ,断面宽为

670 mm ,断面高宽比为 0.53。我厂最大的轮胎

定型机为 LDK-820型空气定型机 ,在现有工装条

件下 ,无法使用水胎定型 ,造成该设备长期闲置。

为利用此设备 ,我公司将农业轮胎的硫化方式由

罐式水胎硫化改为罐式胶囊硫化。在此以 28L-

26R2农业轮胎为例 ,介绍由罐式水胎硫化改为胶

囊硫化的轮胎模具改造。

1　改造前模具主要尺寸

28L-26 R2农业轮胎按 GB/T 2979—1999

标准设计 ,其罐式水胎硫化模具最大外直径为

2 050 mm ,厚度为 850 mm ,模具主体与钢圈配合

直径为 689 mm ,内腔直径为 576 mm 。

2　胶囊选型

将罐式水胎硫化改为胶囊硫化 ,首先要进行

胶囊的选型。胶囊伸张值 ———胎里直径与胶囊外

直径之比和胎里周长与胶囊断面周长之比(分别

为D K/DB 和 LK/LW)是胶囊重要的结构参数 ,直

接关系到成品轮胎的外观质量 。胶囊伸张过大 ,

胶囊寿命短且容易脱圈 ,造成跑水 ,影响成品轮胎

的外观质量;胶囊伸张过小 ,易造成成品轮胎胎里

打褶 、起鼓等质量问题。一般 DK/DB 取 1.60 ～

1.85(我公司取 1.05 ～ 1.25), LK/L B 不超过 0.2。

28L-26 R2农业轮胎无专用胶囊 ,经计算 ,确定

其胶囊选用天津市大津轮胎胶囊有限公司的

B2351型 23.5-25胶囊。

3　硫化模具改造

3.1　外水嘴座

28L-26 R2农业轮胎硫化模具的外水嘴座

呈圆形 ,分上 、下模两部分 ,为了缩短进内压时间 ,

对其内压系统进行了改造 ,提高了内压进口总压

力 ,并增大了工艺孔直径 。改造后的罐式胶囊硫

化模具上下模外水嘴座结构如图 1所示 。

图 1　罐式胶囊硫化模具上下模外水嘴座结构示意
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硫化模具外水嘴座直径应根据模具外直径和

裙边情况以及易于与其它轮胎硫化套用确定。

28L-26 R2 轮胎模具外直径为 2 050 mm ,去

裙边后外直径为 1 800 m m 。经过计算 , 28L -

26 R2轮胎罐式胶囊模具的外水嘴座直径确定为

1 980 mm ,能与相近规格轮胎套用。

3.2　上模上水平面

罐式胶囊硫化模具的内压水是从外水嘴座的

工艺孔 ,通过钢丝软管进入中心机构的胶囊内腔。

为了保护钢丝软管不被挤压及模具间平稳配合 ,

在上模上水平面焊接 6 块筋板 , 筋板宽度约

80 mm ,间距及厚度大于钢丝软管直径。我公司

使用钢丝软管直径为25 mm ,筋板厚度为30 mm ,

筋板焊好后进行车加工 ,保证其平行;气孔穿透筋

板 ,并连到筋板外 ,使排气畅通 。筋板排列位置如

图 2所示 。

图 2　筋板位置示意

3.3　钢圈与模具主体配合直径

钢圈与模具主体的配合应无缝隙 、内腔曲线

符合要求。考虑到改造过程中的各种不确定因

素 ,为保险起见 ,改造模具主体与钢圈的配合直径

设计值一般比原配合直径大 5 ～ 10 mm 。28L -

26 R2农业轮胎罐式水胎硫化模具主体与钢圈配

合直径设计值为 689 mm ,改造后的胶囊硫化模

具主体与钢圈的配合直径取 695 m m 。

3.4　钢圈尺寸

钢圈结构如图 3所示 。A 和 ΥB 与导向定位

装置尺寸相关 , Υ1 和 Υ2 与中心机构相关。钢圈

设计时既考虑钢圈质量 ,又要保证钢圈强度 。根

据经验 ,钢圈最薄处宽度W 取 20 ～ 25 mm 。

3.5　模具定位导向装置

因中心机构阻挡 ,对中装模十分困难 ,不仅生

产效率低且模具碰伤 、损坏问题严重 。为了便于

装模 ,提高生产效率 ,降低模具维修费用 ,改造后

的模具增设了定位导向装置 ,达到了较好的效果。

模具定位导向装置如图 4所示 。

1.ΥA 的确定

为了便于放置 ,胶囊中心机构下设置一底座 ,

设计定位装置外直径时要考虑底座的内孔直径。

定位装置过大 , 自身质量过大;定位装置过小 ,

影响对模。 ΥA 应比底座内孔直径小 3 ～ 5 mm

为宜 。

2.ΥD 的确定

ΥD的取值必须满足 2点要求 ,一是使定位装

置尽量轻 ,二是保证定位装置不易变形 。ΥD 对应

的壁厚为 40 m m左右。

3.ΥC 的确定

定位导向装置是焊在下模上的 ,比下模高出

一部分 ,这样一是不影响内压水流出 , 二是上下

模具配合平稳 。ΥC 根据下模内孔直径(576 mm)

确定 。作为改造模具 ,为了防止加工出的内孔直

径比设计值大 , ΥC 要取大些 ,以免焊接时出现

问题 。

4.H(总高度)的确定

定位装置的作用是定位 ,在设计 H 时必须考

虑钢圈和下模厚度。
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5.漏水孔

定位装置设置的漏水孔数量及直径应根据定

位装置大小确定 ,以将定位装置中的水尽快排净

为原则 ,漏水孔数量一般为 4 ～ 8 。本定位装置设

置 8个漏水孔 ,错开均匀分布 ,孔径约 25 mm 。

3.6　U型固定耳锁紧装置

因 28L-26 R2农业轮胎产量较少 ,为充分

利用设备 ,其硫化模具与 23.5-25 L-3工程机械

轮胎模具套用。改造后的模具装模时存在上模具

倾斜 、摇晃等现象 ,原因为:改造模具不是一次加

工成型 ,外水嘴座表面与模具表面高低不平 ,误

差叠加起来较大;外水嘴座焊接时 ,原模具两边

不完全对称。根据这一情况 ,设计了上下模 U

型固定耳锁紧装置(如图 5 所示),取得了较好

的效果 。

图 5　上下模 U 型固定耳锁紧装置结构

3.7　硫化罐改造

我公司使用的硫化罐规格为 DN2800X6885 ,

罐体有效高度近 5 m ,放置模具时很难做到一次

到位 ,易造成接嘴 、密封件碰掉 、损坏 ,内压水泄漏

现象时有发生 ,给企业造成了很大的经济损失。

通过攻关 ,采取在罐体内壁焊接行道的办法 ,有效

解决了放置模具时定位难的问题。

4　模具改造过程控制要点

1.外水嘴座焊接牢固 。外水嘴座质量较大 ,

且与模具的裙边焊接 ,焊接面积较小 ,使用中常出

现碰掉现象 ,为使外水嘴座焊接更牢固 ,需采用打

坡口的方法焊接;另外 ,在外水嘴座与模体之间加

焊 50 mm×80 mm 的加强筋。

2.上模筋板焊接牢固 。筋板的主要作用是保

护钢丝软管。新模具筋板可与模具铸造为一体 ,

而改造模具筋板是后期焊接上去的 ,使用中常出

现碰掉的问题 ,所以上模筋板一定要焊接牢固 ,以

免影响生产。

3.避免内压水泄漏。钢丝软管是连接外水嘴

座与胶囊的内压水管路 ,容易翘起 ,使用中时有压

坏现象发生。钢丝软管一旦损坏严重 ,就会造成

内压水泄漏 ,导致成品轮胎出现质量问题 。采取

在外水嘴座连接处再连接长约 150 mm 的钢管并

焊在模体上的办法解决这一问题。

4.筋板表面与外水嘴座表面平行。模具改造

设计时要求筋板表面与外水嘴表面在同一平面 ,

但在改造加工或筋板掉落补焊过程中很难做到这

一点 ,筋板平面一般要略高于外水嘴座平面 0.5

～ 1 mm ,为此可适当增加密封垫的厚度 ,这样既

可使模具摆放平稳 ,减少其摇晃 ,又避免了漏水。

5.外水嘴座对称焊接行。多副模具套用时 ,

模具不能稳定放置是罐式胶囊硫化的一大问题 ,

同一模具外水嘴座不对称也是造成模具不能稳定

放置的原因之一 。因此 ,模具改造时一定要保证

外水嘴座左右两半模对称焊接 。

5　成品轮胎试验

成品轮胎质量为 248±3 kg ,成品轮胎物理

性能和帘线性能(江苏省轮胎检测中心测试)分别

见表 1和 2。

从表 1可以看出 ,成品轮胎物理性能达到国

家标准 ,帘线性能性能较好。

表 1　成品轮胎物理性能

项　　目 测试值 GB/ T 1192指标

胎冠胶

　邵尔 A 型硬度/度 63 55～ 70

　拉伸强度/MPa 19.1 ≥15.5

　拉断伸长率/ % 510 ≥420

　阿克隆磨耗量/ cm3 0.34 ≤0.4

粘合强度/(kN ·m-1)

　胎面/缓冲胶与缓冲帘布层间 13.3 ≥ 8.0

　缓冲帘布间 12.1 ≥6.8

　缓冲层与帘布层间 8.6 ≥6.8

　帘布层间 9.4 ≥4.8

　胎侧胶与帘布层间 9.8 ≥4.8
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表 2　成品轮胎帘线性能

项　　目 数据

胎冠部位帘线性能

　角度/(°) 56.65

　平均密度×10 /(根· cm-1) 88.62

胎侧部位帘线性能

　角度/(°) 46.52

　平均密度×10 /(根· cm-1) 89.68

覆胶帘线性能(均值)

　断裂强力/N 230.6

　断裂伸长率/ % 24.54

　68 N 定负荷伸长率/ % 11.48

6　结语

由罐式水胎硫化改为罐式胶囊硫化的 28L-

26 R2农业轮胎模具改造主要包括改进模具外水

嘴座内压系统 、在上模上水平面焊接 6块筋板 、优

化钢圈与模具主体的配合 、设置模具定位导向装置

和 U型固定耳等 ,并在硫化罐体内壁焊了行道。

28L-26 R农业轮胎由罐式水胎硫化改为胶

囊硫化后 ,成品轮胎性能达到国家标准 ,外观合格

率在 99.65%以上 ,生产效率提高约 20%,同时使

多年闲置的设备得到有效利用 ,获得较好的经济
效益 。

三工公司“产品质量月”活动
成效显著

2009年 3 月山东三工橡胶有限公司进入轮

胎生产和销售旺季 。为保证产品质量 ,公司开展

了“产品质量月”活动。公司组织质检部 、技术部

和各车间相关人员制定了《产品质量月考核规

定》 ,主要针对轮胎缺胶和打褶等质量问题制定了

控制措施 。

1.加强对原材料的检验 ,严格执行不合格品

控制程序 。

2.炼胶车间必须严格执行胶料混炼工艺规

定 ,质检部加强对混炼胶的质量控制。

3.每车胎面胶抽 2 个样品进行 3 项快速检

验 ,检测硫黄分散均匀程度。

4.3项快检指标达不到工艺要求的混炼胶必

须按不合格品规定处置 ,掺用时必须由质检员和

车间相关人员现场监督执行 ,混炼车间不能私自

处理不合格混炼胶。

5.各班组必须将配好的小料标识清楚 ,由专

人抽检合格后签字放行。

6.由于设备原因导致的不合格胶料必须单独

存放 ,由质检部和技术部确定处理方法 。

7.技术部应对流动性差的胶料配方进行适当

调整 ,以改善胶料的流动性。

8.严格控制挤出胎面胶的返回胶掺用比例并

保证其预热质量 ,由质检部检查并监督 。

9.成型胎坯的扎眼 、烘烤必须符合工艺要求 ,

必须严格控制轮胎的硫化条件 。

由质检部 、技术部和各车间组成的联合质量

控制小组对成型工序工艺质量和成型胎坯质量进

行 100%的控制检验 ,保证每条轮胎的偏歪值在

规定范围内。为更好控制成品轮胎质量 ,公司购

进了轮胎动平衡实验机 ,对成品轮胎进行径向跳

动和动平衡试验。

通过实施以上措施 ,成品轮胎质量有了很大

改善 ,轮胎外观合格率提高。 王旭涛　

橡胶助剂工业平稳发展

尽管遇到了全球金融危机 ,下游橡胶工业需

求锐减 ,2008年我国橡胶助剂工业继续保持了平

稳增长。根据橡胶助剂专业委员会的统计 ,当年

行业实现销售收入 119.5亿元 ,总产量51.7万 t ,

其中促进剂 21.3万 t ,占总产量的 41.2%,防老

剂 16.8万 t ,占总产量的 32.4%,加工助剂 6.1

万 t , 占总产量的 11.8%。由于金融危机的影

响 ,2008年第四季度后 ,出口市场全面遇冷 ,但全

年出口仍达到 14.2万 t ,占总产量的 27.5%。

橡胶助剂工业下一步的发展要在稳定生产、

继续满足国内外市场需求的同时 ,将重点放在技

术创新上 ,大力提倡清洁化生产 ,力争从源头上解

决或减少污染物排放 ,实现行业的可持续发展。

熊伟华　
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