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　　摘要 :介绍了长杆和短杆两种气门嘴胶垫组合硫化模具的设计和应用情况。该组合硫化模具每次可硫化气门嘴

胶垫 48 个或 56 个。与原来使用的单孔、4 孔或 6 孔气门嘴胶垫硫化模具相比 ,操作简便 ,效率高 ,质量好 ,劳动强度

低。
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模具硫化气门嘴胶垫的质量、效率和劳动强度等

都不相同。我们积累多年生产内胎的经验 ,对气

门嘴胶垫硫化模具重新设计。将原来使用的单孔

(每次只硫化一个气门嘴胶垫) 、4 孔和 6 孔硫化

模具设计改造成 48 孔和 56 孔组合硫化模具 ,并

增加了自动启模装置 ,可提高气门嘴胶垫质量和

劳动生产率 ,并降低劳动强度。

1 　原气门嘴胶垫硫化模具存在的缺点

原来的单孔、4 孔或 6 孔硫化模具在使用时 ,

为了充分发挥设备性能 ,提高硫化效率 ,一般是多

副模具同时硫化 ,即将每副气门嘴胶垫硫化模具

放上气门嘴和胶垫胶 ,盖上上模 ,分别搬到平板硫

化机上同时加压硫化。硫化结束后 ,将每副模具

从平板硫化机上搬下 ,分别取下带胶垫的气门嘴 ,

剪边后交付下道工序。这种模具及操作方式存在

下述缺陷 :

(1)劳动强度大 ,操作不安全。硫化前需要将

模具在操作台上装好气门嘴及胶垫后搬到平板硫

化机的热板上 ,硫化结束后再从平板硫化机上搬
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下。每班硫化几十次 ,需要搬装模具几百副次 ,劳

动强度特别大 ,而且模型温度一般都在 150 ℃以

上 ,人工搬装模具不安全 ,经常有烫伤、砸伤事故

发生。

(2)生产效率低。由于硫化时需要将气门嘴

胶垫硫化模具在平板硫化机的热板和操作台之间

搬动 ,单个放取气门嘴及胶垫胶 ,虽然多副模具同

时硫化 ,但由于操作烦琐 ,生产效率比较低。

(3)胶垫硫化质量不稳定。由于多副模具同

时使用 ,虽然在加工时 ,要求模具总高度一致 ,但

由于加工误差的存在 ,在硫化时各副模具所受的

压力并不完全相同 ,因此会造成气门嘴胶垫的硫

化质量有差异。另外 ,由于各副模具所加胶量有

差别 ,硫化时各个胶垫所溢出的胶量不同 ,也会造

成各个胶垫的硫化压力不同。同时多副单模操作

也易沾带杂物 ,使模具间的受力不均匀。因此 ,单

孔模具硫化的气门嘴胶垫质量不稳定。

2 　气门嘴胶垫组合硫化模具的设计

针对上述缺点 ,在现有平板硫化机结构的基

础上 ,根据气门嘴铜杆长度 ,设计制作了长杆和短

杆两套气门嘴胶垫组合硫化模具 ,分别适用于

160 和 100 t 平板硫化机。

211 　长杆气门嘴胶垫组合硫化模具

此处所指的长杆气门嘴是气门嘴长度在 50

～143 mm 之间的所有气门嘴。如果长度超过

143 mm ,将模具支承加热板的高度加大仍能满足

使用要求。本设计长杆气门嘴胶垫组合硫化模具
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　　气门嘴胶垫是内胎胎身与气门嘴接合的过渡

体。气门嘴胶垫硫化质量的好坏对成品内胎的质

量影响较大。尽管硫化设备基本都采用平板硫化

机 ,但气门嘴胶垫硫化模具却各不相同。不同的



由调整推拉装置、芯模固定板、上模板、定位装置、

启模固定板和气缸组成 ,如图 1 所示。

图 1 　长杆气门嘴胶垫组合硫化模具结构

1 —调整推拉装置 ;2 —芯模固定板 ;3 —上模板 ;

4 —定位装置 ;5 —启模固定板 ;6 —气缸

(1)调整推拉装置

调整推拉装置由两根推拉滑道及 4 套调整螺

杆组成。其作用是使芯模固定板在两根推拉滑道

上往复移动 ,并通过两套调整螺杆调整位置 ,在芯

模固定板上升时 ,使模型柱进入气门嘴内孔 ,防止

在胶垫硫化过程中胶料堵塞气门嘴内孔。

(2)芯模固定板

芯模固定板由固定板、芯模、定位套和轴承等

组成。其主要作用是将芯模固定在固定板上 ,在

硫化前将气门嘴及胶垫胶装在芯模上 ,将芯模固

定板沿滑道通过轴承的转动推到支承加热板的正

上方 ,支承加热板上升时 ,托起芯模固定板 ,通过

定位套与芯模固定板上的定位销定位 ,然后加压

硫化。硫化结束后 ,支承加热板下降 ,芯模固定板

随之下落到滑道上 ,通过轴承的转动将固定板拉

出 ,取出已硫化好的气门嘴。

芯模结构如图 2 所示。各个芯模的外部尺寸

完全相同 ,内部尺寸 (图 2 中 B 和 C) 可以根据不

同规格的气门嘴加工成不同的尺寸。只要气门嘴

芯座尺寸 B 和 C 相同 ,就可用同一种芯模 ,每种

芯模的数量可以根据生产用量确定。为便于辨

认 ,可在芯模上平面打印上芯模代号。如果芯模

种类过多 ,在一副组合模具上装不下 ,可以在硫化

完一种气门嘴胶垫后 ,更换芯模再硫化另一种气

门嘴胶垫。

图 2 　长杆气门嘴胶垫组合硫化模具芯模结构

(3)上模板由模板、模型柱和定位销等组成。

上模板固定在平板硫化机的上热板上。在硫化

时 ,芯模固定板上升 ,通过上模板上的定位销使芯

模固定板自动定位 ,模型柱进入气门嘴的孔中 ,防

止在硫化时胶料进入气门嘴内孔。

上模板上所有的孔与芯模固定板上的孔要同

心 ,且其同心度误差不大于 0. 1 mm。装配后要

求所有模型柱的伸出高度差小于 0. 1 mm。装配

完后即可将上模板固定在平板硫化机的上热板

上。

(4)定位装置

定位装置由上模板上的定位销和芯模固定板

上的定位套组成 ,主要作用是在芯模固定板上升

时起定位作用 ,使上模板的模型柱进入芯模固定

板上气门嘴的内孔中。定位装置共有定位销和定

位套各 4 件 ,在使用时 ,使用对角的 2 套即可 ,另

外 2 套备用。该组合硫化模具的定位要求较高 ,

定位装置的磨损相对较快 ,在用的 2 套误差过大
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时可改用另外 2 套 ,从而减小定位误差。

(5)启模固定板

启模固定板的主要作用是在气门嘴胶垫硫化

完后 ,通过气缸上升 ,将气门嘴连同胶垫顶起 30

～50 mm ,便于将气门嘴从芯模固定板中取出。

为防止启模固定板在上升时损坏气门嘴的螺纹 ,

可在启模固定板的上面铺上一层厚度为 3～4

mm 的胶板。启模固定板下部焊有 6 根厚度为 15

特制了一个支承加热板 ,如图 3 所示。将支承板

和封头板共同焊在底板上 ,然后在每个封头板的

底部开一个Φ15 mm 的孔 ,焊接Φ12. 7 mm 的管

头及连通管 ,作为蒸汽进出管。加压试验确保不

mm 的筋板 ,并在中心焊有一件与气缸活塞杆联

接的联接套 ,以便在气缸起落时带动启模固定板

升降。

(6)气缸

气缸由活塞杆、活塞和气缸筒等组成 ,其主要

作用是带动启模固定板起落。活塞杆外端与启模

固定板底部的联接套相联接 ,气缸底部与特制的

平台固定联接 ,保证启模固定板动作准确可靠。

(7)支承加热板

由于气门嘴铜杆的长度超过芯模固定板的厚

度 ,因此下热板不能直接上升顶在芯模固定板上。

为保证长杆气门嘴胶垫组合硫化模具的使用 ,还

图 3 　长杆气门嘴胶垫组合硫化模具支承加热板结构

1 —蒸汽管 ;2 —支承板 ;3 —封头板 ;4 —底板

漏后 ,即可安装在平板硫化机上代替下热板使用。

212 　短杆气门嘴胶垫组合硫化模具

此处所指的短杆气门嘴是指气门嘴长度为

36 mm 的 TZ2215 和 TZ2213 两种拖拉机内胎使用

量较大的气门嘴。本设计短杆气门嘴胶垫组合硫

化模具的组成和工作原理与长杆气门嘴胶垫组合

硫化模具相同 ,只是个别部件结构有所不同。

3 　操作应用

将上述全部部件组装、调试后 ,即可按下列步

骤进行操作 :

(1)检查平板硫化机工作是否正常 ,并将热板

及支承加热板加热到规定温度。

(2)将芯模固定板拉到最外端 (此时在启模固

定板正上方) ,根据芯模型号放入对应的气门嘴 ,

并在嘴座上面放入称量好的胶垫胶。

(3)将芯模固定板推到最里端 (此时在上模板

正下方) ,平板柱塞上升 ,带动支承加热板上升 ,顶

起芯模固定板 ,通过定位装置自动定位 ,然后加压

硫化。

(4) 硫化结束后卸压 ,支承加热板及柱塞下

降 ,芯模固定板随之下降到滑动轨道上。这时个

别硫化好的气门嘴胶垫会粘在模板上 ,来回推动

几下芯模固定板 ,粘着的气门嘴胶垫就会脱落。

(5)将芯模固定板拉到最外端 ,使气缸上面的

启模固定板上升 ,将气门嘴顶起 30～50 mm。取

出所有已硫化好的气门嘴 ,再放入未经硫化的气

门嘴和胶垫胶 ,进行下一个周期的硫化。

4 　结语

两种气门嘴胶垫组合硫化模具投入使用后 ,

可以不用人工装卸硫化模具 ,工人的劳动强度大

大减轻 ,操作的安全性也大大加强。由于每次可

以同时硫化 48 个或 56 个气门嘴胶垫 ,且硫化间

隔时间大大缩短 ,劳动生产率比以前提高 5 倍以

上。同时 ,由于大批量硫化 ,模具参数、设备状态

稳定 ,影响质量的因素减少 ,因此胶垫硫化质量大

为提高。
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