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(57)摘要

本发明公开了一种轮胎字体的二次硫化工

装，包括二次硫化模具，其特征在于，还包括：压

力传递块，所述压力传递块上开设有限位腔，所

述限位腔与所述二次硫化模具的外形相匹配；加

热板，所述压力传递块设置在所述加热板上，所

述加热板用于对压力传递块施加热量和压力。本

发明提供一种轮胎字体的二次硫化工装，通过应

用该工装，完全可以处理轮胎生产过程中出现的

轮胎胎侧字体异常或需临时更改调整字体的需

求，处理后的轮胎胎侧字体和正常生产的轮胎外

观保持一致；改善轮胎的外观效果，更好地满足

市场客户需求。
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1.一种轮胎字体的二次硫化工装，包括二次硫化模具(5)，其特征在于，还包括：

压力传递块(1)，所述压力传递块(1)上开设有限位腔，所述限位腔与所述二次硫化模

具(5)的外形相匹配；

加热板(2)，所述压力传递块(1)设置在所述加热板(2)上，所述加热板(2)用于对压力

传递块(1)施加热量和压力。

2.根据权利要求1所述的一种轮胎字体的二次硫化工装，其特征在于，所述二次硫化模

具(5)包括模具本体(4)，所述模具本体(4)内设置有模具字体(3)，模具字体(3)的硫化腔侧

壁具有斜度。

3.根据权利要求2所述的一种轮胎字体的二次硫化工装，其特征在于，所述模具字体

(3)的硫化腔的顶角处具有圆弧倒角。

4.根据权利要求2所述的一种轮胎字体的二次硫化工装，其特征在于，所述模具本体

(4)的厚度不小于8mm。

5.根据权利要求2所述的一种轮胎字体的二次硫化工装，其特征在于，模具字体(3)工

作面(6)，保持和轮胎胎侧弧度一致。
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一种轮胎字体的二次硫化工装

技术领域

[0001] 本发明涉及轮胎字体的二次硫化技术领域，具体涉及一种轮胎字体的二次硫化工

装。

背景技术

[0002] 轮胎生产过程中，因各种原因，总会出现胎侧字体的一些不良缺陷，或者市场客户

的临时需求，要求临时更改部分轮胎胎侧字体文字，一旦出现这两种情况，因无专门配套工

装，常用的处理方式，就直接使用字体模板进行模压，模压后的字体和轮胎正常生产硫化的

字体存在明显区别‑‑‑字体深度偏浅、字体轮廓边缘清晰度欠佳。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提供一种轮胎字体的二次硫化工装，以期解决背景技术中存在

的技术问题。

[0004] 为了实现上述目的，本发明采用以下技术方案：

[0005] 一种轮胎字体的二次硫化工装，包括二次硫化模具，还包括：压力传递块，所述压

力传递块上开设有限位腔，所述限位腔与所述二次硫化模具的外形相匹配；加热板，所述压

力传递块设置在所述加热板上，所述加热板用于对压力传递块施加热量和压力。

[0006] 在一些实施例中，所述二次硫化模具包括模具本体，所述模具本体内设置有模具

字体，模具字体的硫化腔侧壁具有斜度。

[0007] 在一些实施例中，所述模具字体的硫化腔的顶角处具有圆弧倒角。

[0008] 在一些实施例中，所述模具本体的厚度不小于8mm。

[0009] 在一些实施例中，模具字体工作面，保持和轮胎胎侧弧度一致。

附图说明

[0010] 图1为实施例中轮胎字体的二次硫化工装的主视图；

[0011] 图2为实施例中轮胎字体的二次硫化工装的侧视图；

[0012] 图3为实施例中二次硫化模具的主视图；

[0013] 图4为实施例中二次硫化模具的侧视图；

[0014] 图5为实施例中二次硫化模具的模具字体的硫化腔的局部放大图；

[0015] 图6为实施例中轮胎字体的二次硫化工装的使用状态图；

[0016] 图示说明：1‑压力传递块，2‑加热板，3‑模具字体，4‑模具本体，5‑二次硫化模具，

6‑工作面。

具体实施方式

[0017] 为了使本申请的目的、技术方案及优点更加清楚明白，以下结合附图及实施例，对

本申请进行进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅仅用以解释本申请，并
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不用于限定本申请。

[0018] 相反，本申请涵盖任何由权利要求定义的在本申请的精髓和范围上做的替代、修

改、等效方法以及方案。进一步，为了使公众对本申请有更好的了解，在下文对本申请的细

节描述中，详尽描述了一些特定的细节部分。对本领域技术人员来说没有这些细节部分的

描述也可以完全理解本申请。

[0019] 以下将结合图1‑6对本申请实施例所涉及的一种轮胎字体的二次硫化工装进行详

细说明。值得注意的是，以下实施例仅仅用于解释本申请，并不构成对本申请的限定。

[0020] 在本申请的实施例中，如图1‑6所示，轮胎字体的二次硫化工装，包括二次硫化模

具5，还包括：压力传递块1，所述压力传递块1上开设有限位腔，所述限位腔与所述二次硫化

模具5的外形相匹配；加热板2，所述压力传递块1设置在所述加热板2上，所述加热板2用于

对压力传递块1施加热量和压力。

[0021] 在一些实施例中，所述二次硫化模具5包括模具本体4，所述模具本体4内设置有模

具字体3，模具字体3的硫化腔侧壁具有斜度。斜度的设计为了便于字体成型后脱模。所述模

具字体3的硫化腔的顶角处具有圆弧倒角。模具字体3的硫化腔的顶角处具有圆弧倒角也是

为了便于字体成型后脱模，提高脱模的效率和便捷性。所述模具本体4的厚度不小于8mm。

[0022] 在一些实施例中，模具字体3工作面6，保持和轮胎胎侧弧度一致。确保在对字体二

次硫化时，能和轮胎胎侧更好的贴合，提高硫化质量。

[0023] 下面详细阐述本工装的工作原理：

[0024] 一种轮胎字体的二次硫化方法，轮胎字体的二次硫化方法，包括:

[0025] 步骤1：使用压力刮胶工具将二次硫化胶料快速的渗透到二次硫化模具5的字体线

条中；在将二次硫化胶料渗透到二次硫化模具5的字体线条中前，对二次硫化模具5进行预

热，模具预热后的温度应不低于80℃。

[0026] 步骤2：反复刮胶后，将二次硫化模具5的字体外的多余胶料清除掉，字体线条内的

二次硫化胶料充分渗入模具后，胶料表面涂抹硫化专用药品；硫化专用药品为硫化促进剂

TT,通常情况下，两者的重量比为2:0.2。以保证二次硫化的字体表面和轮胎表面快速产生

分子交联。

[0027] 步骤3：将需要二次硫化的轮胎胎侧部位表面打磨平整并采用120#汽油清洗干净；

[0028] 步骤4：对二次硫化模具5进行加热前需要先预热，预热后二次硫化模具5的温度应

不低于160℃。

[0029] 步骤5：对二次硫化模具5进行加压；硫化专用二次硫化模具5使用压力气缸带动传

递压力，压力表显示值应不低于0.3Mpa；

[0030] 步骤6：将二次硫化模具5放在轮胎字体需要二次硫化的部位，完成轮胎胎侧字体

的二次硫化。将已完成刮胶的二次硫化模具5，放在轮胎需要二次硫化的部位，二次硫化模

具5的字体面和轮胎打磨位置面充分接触，压力气缸推动预热好的二次硫化模具5施加硫化

压力，加热施压时间不低于2min，完成轮胎胎侧字体的二次硫化。

[0031] 1、采用的二次硫化模具5设计应包括以下内容：

[0032] 1)二次硫化模具5字体3深度可按需设计；不同的字体需要配套不同的二次硫化模

具5。

[0033] 2)二次硫化模具5字体3采用斜度设计和底部圆弧处理，便于脱模；
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[0034] 3)字体底部采用圆弧设计；

[0035] 4)二次硫化模具5厚度不低于8mm；

[0036] 5)采用字体工作面6弧度和轮胎胎侧圆弧一致的匹配设计。

[0037] 2、采用二次硫化胶料应具有以下指标：

[0038] 1)胶料门尼指标值在40‑‑50之间；

[0039] 2)胶料的焦烧时间在50‑‑80秒；

[0040] 3)胶料的臭氧老化时间不低于72h；

[0041] 位于胎侧部位需要二次硫化的轮胎字体对应的胶料性能指标需要优于轮胎正常

生产过程中使用的胎侧胶料性能，才能确保轮胎字体二次硫化的正常进行。

[0042] 3、采用专用刮胶、硫化工艺：

[0043] 1)采用压力刮胶，让胶料充分渗透到二次硫化模具5里面；

[0044] 2)采用高温(190‑‑200℃)、短时间(70‑‑100秒)硫化工艺；

[0045] 4、二次硫化模具5加热采用加热板2加热：

[0046] 1)加热板2由平面热板和压力传递块1两部分组合而成；

[0047] 2)平面热板主要加热、传递热量；

[0048] 3)压力传递块1主要对硫化模具施加压力，实现二次硫化；

[0049] 本申请所披露的一种轮胎字体的二次硫化工装可能带来的有益效果包括但不限

于：

[0050] 本发明提供一种轮胎字体的二次硫化工装，通过应用该工装，完全可以处理轮胎

生产过程中出现的轮胎胎侧字体异常或需临时更改调整字体的需求，处理后的轮胎胎侧字

体和正常生产的轮胎外观保持一致；改善轮胎的外观效果，更好地满足市场客户需求。

[0051] 以上所述仅为本发明的较佳实施例而已，并不用以限制本发明，凡在本发明的精

神和原则之内所作的任何修改、等同替换和改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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图4

图5
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图6
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