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　　摘要　针对超薄橡胶制品模压成型硫化难的问题 ,提出一种圆锥形薄橡胶套的模压方法。所用模具

为立式结构。通过在阴、阳模中间配置一个厚度适中的金属垫块来保证产品外观质量和尺寸精度。采用

这种模压方法 ,并严格控制操作工艺 ,可使产品合格率达到 100%。
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　　超薄橡胶制品的模压成型硫化通常是比
较困难的。本文推荐一种圆锥形薄橡胶套的
模压方法。所用模具为立式结构。通过在阴、
阳模中间配置一厚度适中的金属垫块 ,可以

保证产品外观质量和尺寸精度。现介绍如下。

1　产品特点分析
对产品表面质量的要求是: 外观光滑、无

气孔、无折皱、无裂纹等。薄橡胶套产品尺寸
如图 1所示。从图中可以看出 ,产品大部分尺
寸都有公差限制 ,而且有的公差要求很高。这
就给模具设计和制造以及制品的成型硫化工

艺等增加了难度。

图 1　薄橡胶套产品尺寸图

2　问题分析
乍看起来 ,图 1所示制品的形体结构很简
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单。有人一见到产品图纸 ,就认为该模具应设
计成如图 2所示的卧式结构。其理由有两个:
一是产品径向尺寸较小 ,而轴向尺寸较大 ,模

具设计成卧式结构 ,有利于降低模具高度以

及模具传热 ;二是有利于成型工艺操作 ,先在

下模型腔中填入胶片 ,然后放入芯模 ,再在芯

模上盖上一块胶片 ,最后合上上模 ,送入平板

中加压硫化即可。但实践证明这有两种弊病:
( 1)这种上、下对开模 ,其分型面内飞边厚度
一般都在 ( 0. 10— 0. 20) mm之间 ,若填胶量
过多 ,飞边还会更厚 ,而产品锥面上的壁厚仅

为 ( 0. 35± 0. 05) mm ,所以 ,产品的飞边修整
将非常困难 ,往往达不到产品外观质量的要

求 ; ( 2)芯模是通过上、下模来定位的 ,仅靠一
端定位 ,其位置极不稳定 ,芯模犹如一根悬臂

梁 ,若定位端有微小偏移 ,悬臂端点将会产生

较大的偏差 ,从而使产品底部达不到 ( 0. 35±
0. 05) mm的尺寸公差要求。综上所述 ,在不
考虑模具加工难度的情况下 ,这种卧式结构

模具是不能满足产品形状精度和尺寸精度要

求的。

图 2　卧式结构模具
1—上模 ; 2—下模 ; 3—芯模

另一种为图 3所示的立式结构模具。 若
采用这种结构的模具 ,产品锥面上没有飞边 ,
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从而可解决修整飞边的困难。但模具的加工
难度相当大 ,首先是锥孔太深 ,没有专用测量

工具 ,无法测量锥孔根部尺寸 ;其次是阴模与

阳模的 ( 0. 35± 0. 05) mm间隙尺寸难以得到
保证。图 4为图 3所示结构模具的加工图。假
定阴模加工斜度为T1 ,阳模加工斜度为T2 ,制
品顶端厚度同理想位置相比的变化量为 y ,

阴模与阳模在顶端水平间隙变化量为 x ,斜

面高度为 H ,根据三角函数关系有

y = x co sT1 ( 1)

x = H ( tgT1 - tgT2 ) ( 2)
　　将 ( 2)式代入 ( 1)式得

y = H ( tgT1 - tgT2 ) co sT1

　　在满足制品斜度 8°15’ ± 15’的要求下 ,
设 T1= 8°20’ ,T2= 8°10’ , H= 86mm,则 y=

0. 253mm。 由此可见 ,在加工时 ,若使阴、阳
模斜度 8°15’ ± 15’ 有微小偏差 ,则产品厚度
值将会发生惊人的变化。采用图 3所示结构
模具 ,若要满足图 1所示产品如此严格的尺

寸公差要求 ,实际上是难以找到能加工制造

这种模具的单位的。

图 4　图 3所示模具的加工图

3　模具结构的确定
模具结构设计必须满足制品几何形状和

尺寸公差的要求。鉴于要求产品在 8°15’ ±
15’锥面上的厚度为 ( 0. 35± 0. 05) mm ,且要
求产品表面光滑、无折皱 ,在模具结构设计时
就要考虑到两个问题:第一 ,不能在 8°15’ ±
15’的锥面上分型 ,以保证锥面光滑无修边痕
迹 ;第二 ,要顾及机械加工的可行性 ,即在模

具加工完毕后 ,要将其阴模和阳模之间的间

隙控制在产品厚度要求的 ( 0. 35± 0. 05) mm
范围内。显然 ,第一个问题易于解决 ,模具采
用立式结构即可。为利于机械加工和便于尺
寸测量 ,我们在产品尺寸为H29. 7
+ 0. 39
0 mm处

分型。而要解决第二个问题 ,仅仅靠机械加工
来控制是非常困难的。 图 5为配置有金属垫
块的立式结构模具。通过在阴模和阳模间配
置一厚度适中的金属垫块 ,可以完全保证阴

模和阳模之间的间隙均匀一致 ,并满足产品壁

图 5　配置有金属垫块的立式结构模具
1—阳模 , 2—阴模 , 3—底模 , 4—金属垫块
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厚 ( 0. 35± 0. 05) mm的尺寸公差要求。 在去
掉金属垫块之后 ,除下面的圆锥形空间外 ,阴

模和阳模之间在 8°15’ ± 15’ 锥面上的间隙
近似为零。这一要求在机械加工时是易于达
到的。图 6为图 5所示结构模具的加工图。设
阴、阳模斜度为 T,金属垫块厚度为 y ,阴、阳
模在斜面上的间隙为 x ,三者的三角函数关

系为 y = x /sinT,就本模具而言 , x= ( 0. 35
± 0. 05) mm,T= 8°15’ ± 15’ 则有 y= ( 2. 44

± 0. 05) mm。 所以 ,当采用图 5所示结构模
具 ,且金属垫块厚度为 ( 2. 44± 0. 05) mm时 ,
就

可以做出壁厚为 ( 0. 35± 0. 05) mm的橡胶

图 6　图 5所示结构模具加工图

套。

4　存在问题和解决方法
在生产实践中 ,我们采用图 5所示结构

模具 ,虽然能做出合格的产品 ,但合格率较

低。主要问题是产品壁厚不均 ,经过分析研
究 ,认为由两方面原因造成:一是称胶量控制

得不太严格 ,造成阴模和阳模之间有飞边 ,导

致阳模比理想位置有所上升 ,同时因飞边厚

度不均引起阳模芯轴径向摆动 ;二是平板硫

化机上、下板不平行。 解决方法:①将余胶槽
的形体尺寸稍放大 ,同时 ,严格控制填胶量 ,

用天平称量 ,使余胶槽内的容胶量大于称量

余胶量 ,这样就保证了阴、阳模分型面内不产
生飞边 ;②不使用鄂式平板硫化机 (受力时 ,
其上、下平板不平行 ) ,改用四柱式平板硫化
机 ,硫化时要将模具放到油缸柱塞的正中央 ,

以免出现上、下平板不平行的情况。经过模具
调整 ,并严格控制操作工艺 ,产品合格率可达

100%。
收稿日期　 1996-05-06

节能型直热式脱硫罐简介

上海华原橡胶厂于 1989年率先应用“高
温高压动态脱硫工艺” , 1991年又自行研制
发明了节能型直热式脱硫罐 ,并于 1993年初

通过了杨浦区科委的鉴定 ,获得了发明专利

权。
直热式脱硫罐有如下优点:

( 1)直热式脱硫罐明显优于导热油脱硫

罐。 由于导热油价格贵 ,约 8000元· t
- 1左

右 ,两年多就要更换或再生 ,否则会影响导热

效果 ,且应用导热油必须有相应的辅助设备 ,

如管道、油泵、油箱或煤油炉等 ,而且每次生
产必须预升温 ,一般在 6— 8h,如在北方冬天
时预升温需 10h以上 ,浪费了大量能源 ,增加

了生产成本。直热式不需要预升温 ,根据需要
可随时生产 ,由于每罐脱硫时间为 3h ,实际

电加热只有 1h,因此节能明显。 经上海市能

源测试中心测试 ,比导热油罐节能 40%左

右。
( 2)直热式脱硫罐安全可靠。不存在漏油

等易燃现象 ,操作方便。1个控制台、 1个罐就
可以生产了。
( 3)直热式脱硫工艺可提高再生胶质量。

导热油的温度到了一定极限时 ,就很难继续

上升 ,有的罐又是上下口 ,下口有“死角” ,影
响了脱硫质量。 而直热式脱硫工艺可根据不
同胶种 ,随时调节温度和压力 ,满足生产工艺

的需要。因此 ,脱硫质量好。
直热式脱硫罐节能效果显著 ,无污染 ,易

操作 ,性能稳定 ,安全可靠 ,再生胶质量超过

国家 A级标准 ,完全优于油法、水油法及油
加热脱硫工艺。
(上海华原橡胶厂　徐培福供稿 )
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