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新型中心机构和新型硫化模具的应用

朱黎峰，罗文超

（双钱集团上海轮胎研究所有限公司，上海　200245）

摘要：为解决轮胎硫化过程中各部位温差大、硫化不均匀、一些部位出现过硫化和外温管道加热不均匀的情况，试验

一种新型中心机构和新型硫化模具。优化中心机构的结构和喷射角度，对现有模具外温加热管道进行调整，改变现有模

具安装方式，并对模具结构和外温管道进行优化。利用新型中心机构和新型模具能够有效减小硫化过程中轮胎各部位

温差，提高轮胎硫化均匀性，缩短轮胎硫化时间，提高轮胎质量。
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硫化是轮胎生产时的重要工艺过程，硫化质

量决定轮胎质量。通过对硫化设备技术的改进能

够提升轮胎硫化工艺质量。轮胎定型硫化机和轮

胎模具是轮胎硫化的关键设备，对模具和硫化机

结构功能的优化能有效提升轮胎硫化质量，并在

一定程度上达到节能的目的。

中心机构是轮胎定型硫化机的主要机构，目

前使用的中心机构在硫化过程中由于喷射口角度

等问题容易造成介质进入胶囊过程堆积在胶囊下

面，无法与胶囊上部进行热交换，出现轮胎硫化过

程中上模温度过高、下模温度较低，硫化不均匀的

情况。

目前轮胎硫化过程中胎肩位置硫化速度慢、

硫化时间长，其他部位硫化速度过快、温度过高

容易产生过硫化现象。模具是轮胎硫化过程的主

要工具，模具外温加热过程中胎肩位置温度传递

速度胎肩较慢。模具与热板为分离式安装，模具

和热板之间存在间隙，导致外温传热过程中热损

耗大。

本工作研究一种新型中心机构和新型硫化模

具，通过增加中心机构隔套，调整硫化喷口角度，

加强介质上下热交换，从而减小硫化过程中的上

下模温差，提升轮胎硫化过程中的均匀性；改变模

具安装方式，将模具和热板直接安装在一起，增加

接触面，提升热传导，减少热损失。同时在胎肩、

胎圈位置增加加热管道，使外温直接对轮胎肩部

进行加热，从而减少轮胎硫化时间，对最终提高轮

胎质量和硫化效率有重要意义。

1　实验

1. 1　测温点

本试验选择12. 00R20轮胎进行硫化测温，测

温埋点位置如图1所示。

1 2

3 4

5 6

1，2—胎肩；3，4—三角胶中点；5，6—分别埋在胎体帘布

反包端点处。

图1　轮胎测温埋点位置示意

1. 2　主要设备和仪器

采用北京橡胶工业研究设计院生产的TC-

USB型测温仪，作为热端测温探头的E型热电偶外

覆耐高温聚四氟乙烯绝缘层。

2　传统B型中心机构和模具存在的问题

传统B型中心机构模具测温数据见表1。
从表1可以看出，轮胎胎肩位置存在明显的上
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表1　传统B型中心机构模具测温数据

埋点位置
开模时等效硫化

时间/min
总等效硫化时间/

min 最高温度/℃

1 15. 4 20. 1 146. 7
2 11. 1 16. 4 143. 6
3 19. 2 26. 5 149. 8
4 17. 8 25. 4 146. 1
5 19. 2 26. 6 149. 2
6 16. 9 24. 1 146. 4

下模温差，该温差可达约3. 1 ℃。这是由于在介质

通过中心机构的进口进入硫化胶囊的过程中，中

心机构的出口与进口位置平行，导致介质中的热

交换仅发生在硫化胶囊的底部区域，不能与胶囊

内其他区域的液体进行热交换，同时由于橡胶的

导热性差且厚度较大，热量传导缓慢，导致整个胶

囊中的热交换效率较低，硫化时间长。同时由于

胶囊内部温度不均匀，轮胎硫化的均匀性也受到

影响，容易出现过硫或者欠硫现象，导致轮胎的各

项性能不达标。

从表1还可以看出，在轮胎硫化过程中，胎肩

位置硫化速度比较慢，硫化时间长。其他部位硫

化速度过快，温度过高容易产生过硫现象。

3　新型中心机构

3. 1　结构

传统B型中心机构结构和新型中心机构结构

分别如图2和3所示。

图2　传统B型中心机构结构示意

图3　新型中心机构结构示意

对比图2和3可以看出，新型中心机构增加了

上下2个隔套。

新型中心机构由于设置了隔套装置，硫化

区型腔容积减小约20%，硫化介质相应也减小了

20%，由于硫化介质的减少产生的冷凝水也相应减

少，容积减小可加快硫化介质循环，这样胶囊型腔

内下模升温加快，从而使得上下模温差较均匀。

针对传统B型中心机构，新型中心机构的结构

具有如下特点。

（1）由于在上下夹盘之间形成了隔腔，胶囊容

积减少近1/3，相应减少了硫化介质的冲入量。

（2）喷孔高度增大，向下的喷射角度随之增

大，有利于搅动下胎侧集结的冷凝水。

（3）因隔套的存在，喷孔与胶囊的距离缩短，

热阻减少，热传导好，升温快。

3. 2　实际轮胎测温数据对比

传统B型中心机构和新型中心机构测温数据

对比见表2。
从表2可以看出，传统B型中心机构和新型中

心机构硫化轮胎时，肩部开模时等效硫化时间最

低点差距不大，这与新型中心机构胶囊内部有效

容积减小有关。

4　新型硫化模具

4. 1　新型硫化模具与普通模具对比

新型模具结构如图4所示。

表2　新老中心机构测温数据对比

埋点
位置

新型中心机构 传统B型中心机构

开模时等效硫化时间/min 总等效硫化时间/min 最高温度/℃ 开模时等效硫化时间/min 总等效硫化时间/min 最高温度/℃

1 11. 7 17. 8 144. 5 15. 4 20. 1 146. 7
2 10. 8 19. 9 143. 7 11. 1 16. 4 143. 6
3 18. 2 24. 9 148. 6 19. 2 26. 5 149. 8
4 16. 1 23. 8 147. 9 17. 8 25. 4 146. 1
5 17. 1 24. 6 148. 3 19. 2 26. 6 149. 2
6 16. 1 23. 5 147. 6 16. 9 24. 1 146. 4
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图4　新型模具结构示意

针对普通模具，新型模具有以下优点：热板和

模具安装在一起，热板与模具直径比为1∶1，而且

模具直接接触热板加热，能有效减少热损耗，提高

等效硫化时间和硫化温度，降低能耗。

在上下热板内有加热管道，硫化时直接对轮

胎胎肩和胎圈部位进行加热，缩短硫化时间。

4. 2　传统模具和新型模具预热效果对比

4. 2. 1　埋点方式

模具预热测温埋点如图5所示。

2 6 10

3 7 111 5 9

4 8 12

1，2，3，4—上热板；5，6，7，8—花纹块；9，10，11，12—下热板。

图5　模具预热测温埋点

4. 2. 2　模具预热升温曲线

传统模具预热升温曲线和新型模具预热升温

曲线分别如图6和7所示。
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测温点：a—1；b—2；c—3；d—4；e—5；f—6；g—7；

h—8；i—9；j—10；k—11。

图6　传统模具预热升温曲线
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测温点：a—1；b—2；c—3；d—4；e—5；f—6；g—7；

h—8；i—9；j—10；k—11；l—12。

图7　新型模具预热升温曲线

从图6和7可以看出，新型模具中上热板和花

纹块预热2 h后表面温度分别高于传统模具8 ℃和

4 ℃。传统模具和新型模具上热板最高温度差达

到约5 ℃，花纹块最高温度基本一致。

新型模具花纹块升温速度最慢，上热板升温

速度最快，但达到平衡点的速度快于传统模具。

新型模具在66 min时已基本达到平衡点，而传统模

具在120 min以后才能达到平衡点。说明新型模具

升温速度快于传统模具。

5　使用效果对比

5. 1　新型中心机构

将新型中心机构分别与传统模具和新型模具

组装，对轮胎进行硫化，具体数据对比见表3。
从表3可以看出，使用新型模具后各点开模时

的等效硫化时间和最高温度提升明显，这是由于

新型模具中热板和模具安装在一起，模具直接接

触热板加热，传热速度快。而传统模具热板安装

在硫化机上，与模具有间隙，存在热损失情况。

5. 2　新型中心机构和新型模具组装

新型中心机构和新型模具组装与传统中心机

构和传统模具组装测温数据对比见表4。
从表4可以看出，三角胶中点和胎体帘布端点

温度较高，等效硫化时间较长，因此降低上下热板

的温度约2 ℃，进行硫化测温比较。

5. 3　上下热板温度调整前后硫化测温数据对比

上下热板温度调整前后数据对比见表5。
从表5可以看出，上下热板温度调整后各部位

的最高温度有所下降，等效硫化时间缩短，减少了

轮胎过硫现象。
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Application of New Center Mechanism and New Vulcanization Mold

ZHU Lifeng，LUO Wenchao
（Double Coin Group Shanghai Tyre Research Institute Co. ，Ltd，Shanghai 200245，China）

Abstract：In this study，a new center mechanism and new vulcanizing mold were experimented in order 

表4　新型中心机构/新模具和传统中心机构/传统模具测温数据对比

埋点
位置

新型中心机构/新模具 传统B型中心机构/传统模具

开模时等效硫化时间/min 总等效硫化时间/min 最高温度/℃ 开模时等效硫化时间/min 总等效硫化时间/min 最高温度/℃

1 12. 7 15. 7 146. 1 15. 4 20. 1 146. 7
2 11. 3 14. 8 145. 2 11. 1 16. 4 143. 6
3 16. 2 20. 0 150. 2 19. 2 26. 5 149. 8
4 19. 1 23. 1 149. 7 17. 8 25. 4 146. 1
5 16. 7 20. 4 151. 8 19. 2 26. 6 149. 2
6 19. 3 23. 5 150. 5 16. 9 24. 1 146. 4

表5　新型中心机构/新模具上下热板温度调整前后对比

埋点
位置

调整前 调整后

开模时等效硫化时间
（150 ℃）/min

总等效硫化时间
（150 ℃）/min 最高温度/℃

开模时等效硫化时间
（150 ℃）/min

总等效硫化时间
（150 ℃）/min 最高温度/℃

1 11. 7 12. 7 146. 1 11. 8 17. 4 144. 3 
2 10. 8 12. 8 145. 2 11. 2 16. 4 143. 3 
3 16. 2 20. 0 150. 2 17. 2 24. 3 148. 2 
4 19. 1 23. 1 149. 7 17. 3 24. 3 148. 1 
5 16. 7 20. 4 151. 8 15. 8 20. 5 146. 0 
6 19. 3 23. 5 150. 5 17. 6 24. 2 147. 1 

5. 4　小结

新型中心机构能够有效减小上下模的温差，

提升硫化过程中上下模的均匀性。

新型硫化模具预热快、温度高，花纹块升温速

度最慢，上侧板温度高。同一区域预热升温速度

靠近胎脚处升温最慢，胎侧外边缘升温速度最快，

但达到平衡点后各区域温度一致。

使用新型中心机构和新型模具后，等效硫化

时间和最高温度提升。同时由于热板和模具安装

在一起，通过接触式加热传热速度加快。

降低上下热板温度后轮胎各部位的最高温度

有所下降，等效硫化时间缩短，过硫化现象减少。

6　结语

通过使用新型中心机构和新型模具，可以有

效减小轮胎上下模温差，降低轮胎硫化过程中的

不均匀性，使各部位在硫化过程中都可以达到适

当硫化程度，减少过硫化现象，从而起到提升轮胎

质量的效果。
第19届中国轮胎技术研讨会论文

表3　新型中心机构/新模具和新型中心机构/传统模具数据对比

埋点
位置

新型中心机构/新模具 新型中心机构/传统模具

开模时等效硫化时间/min 总等效硫化时间/min 最高温度/℃ 开模时等效硫化时间/min 总等效硫化时间/min 最高温度/℃

1 12. 7 15. 7 146. 1 11. 7 17. 8 144. 5
2 11. 3 14. 8 145. 2 10. 8 19. 9 143. 7
3 16. 2 20. 0 150. 2 18. 2 24. 9 148. 6
4 19. 1 23. 1 149. 7 16. 1 23. 8 147. 9
5 16. 7 20. 4 151. 8 17. 1 24. 6 148. 3
6 19. 3 23. 5 150. 5 16. 1 23. 5 147. 6
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to solve the problems during the tire vulcanization process，for example，large temperature differences in 
different parts of a tire，non-uniformity of vulcanization，over vulcanization of some parts，and non-uniform 
heating of the outer temperature pipeline. The structure of center mechanism and jet angle were optimized，the 
mold heating pipeline was adjusted，the mold installation was changed，and mold structure and the outer pipe 
were optimized. The temperature difference between various parts of the tire was reduced effectively by using 
the new central mechanism and new mold，the uniformity of the tire vulcanization process was improved，the 
vulcanization time of the tire was reduced，and the quality of the tire was improved.

Key words：center mechanism；mold；vulcanization uniformity；temperature difference

Hercules Terra Trac AT Ⅱ系列轮胎

增加4个新规格

中图分类号：TQ336. 1  文献标志码：D

美国《现代轮胎经销商》（www.moderntiredealer. 
com）2017年1月12日报道：

Hercules轮 胎 橡 胶 公 司 的Terra Trac AT Ⅱ
系列增加4个新规格轮胎（见图1）。该系列共拥

有58个SUV和轻载轮胎产品，轮辋直径范围为

381～508 mm（15～20英寸）。

图1　Terra Trac AT Ⅱ轮胎

新 增 4个 轮 胎 规 格 为：LT265/65R18/10，
LT305/65R18/10，35×12. 50R20LT/10 和

35×12. 50R18LT/10。 另 外，在 2016年 下 半 年

LT315/70R17的负荷等级从D提高至E。

新规格产品分别通过美国轮胎经销公司

（ATD）、国家轮胎经销公司和Hercules轮胎国际公

司销往美国、加拿大和澳大利亚。

Terra Trac AT Ⅱ系列产品采用厚重刀槽花纹

和独有的白炭黑AT-C配方，具有醒目的外观、优异

的耐磨和牵引性能。

Hercules所有SUV和LT规格产品均有10万km

行驶里程、道路事故保护和30天无忧试驾担保。

Hercules为ATD的全资子公司。

（吴秀兰摘译  赵　敏校）

东洋扩大北美研发中心

中图分类号：TQ336. 1；F27  文献标志码：D

美国《现代轮胎经销商》（www.moderntiredealer.
com）2017年1月12日报道：

东洋轮胎橡胶有限公司正在扩大其位于美国

佐治亚州怀特的研发中心，以拓展其在北美的业

务。这项工作将于2017年完成。

研发中心位于该公司的轮胎厂内。东洋表

示，其将在该项目运作的各个阶段增加员工，从产

品规划到产品设计再到商品化，将研发人员增加

到目前数量的1. 5倍。这将形成更有效、快速的区

域产品开发能力，有助于东洋采取更直接、更细致

的途径满足市场需求。

该公司还将增加设备来测量和评估轮胎的静

态和动态性能，加快评估和反馈产品开发元素。

东洋声称，一旦研发中心扩建完成，公司能

够更快地研发出更符合客户需求的原配胎和替换

胎，从而提高其北美轮胎业务的价值。

扩建研发中心是东洋在佐治亚州工厂的最新

投资。东洋轮胎北美制造公司在2016完成了四期

扩建，年产能增至1 150万条轮胎（基于轿车轮胎计

算）。目前，该轮胎制造厂是东洋最大的。

为了进一步加强其在北美洲的业务重点，东

洋在日本总部大阪创立了一个北美业务发展部，

于2017年1月1日运营。该部门将直接参与促进北

美业务，并具有进行快速决策和适当的业务管理

的能力。

（赵　敏摘译　吴秀兰校）


