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1　研发背景
当前轮胎硫化机，按传动方式分，有机械式和液

压式。机械式硫化机和液压式硫化机的基本区别在于

合模力和其上模运动的动力来源不同。机械式硫化机

合模力由电机的力矩产生，并由机座、连杆和横梁等

部件承受，上模的运动是由电机经减速机、减速齿轮、

曲柄，连杆传动。而液压式硫化机合模力则由均布在

底座上的油缸提供，由底座和横梁承受，上模的运动

由油缸带动。机械式硫化机上模的运动形式有直接升

降、升降平移和升降翻转两种。液压式硫化机的上模

型和下模型在同一条中心线上作垂直运动。

液压定型硫化机与机械式定型硫化机比较，具有

较高的同心度、平行度和重复定位的设备精度，更适

合于硫化子午线轮胎、尤其是生产均衡性特别优良的

高等级子午线胎。从产品质量、能源消耗和生产率等

方面看，液压硫化机具有更佳的性能价格比，是轮胎

硫化机的发展方向。

当前的液压硫化机，按照硫化轮胎的种类可分为

全钢轮胎液压硫化机、半钢轮胎液压硫化机、工程胎

液压硫化机。在半钢轮胎和全钢轮胎液压硫化机中，

按照结构又可分为 L 型液压硫化机、F 型液压硫化机、

C 型液压硫化机、B 型液压硫化机等，在全钢轮胎液

压硫化机中，其中的 L 型液压硫化机因其性能稳定可

靠，操作方便快捷，尤其受国内轮胎厂家的青睐。青

岛软控机电工程有限公司以结构优化为重点，把控质

量细节为管理方针，把该机型做到极致，市场上一片
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赞誉之声，市场用户的抢手货，成为当之无愧的精品

机型。本文就是重点介绍全钢 L 型液压硫化机。

2　全钢 L 型液压硫化机的结构及总体介

绍以及动作原理介绍
全钢 L 型硫化机（附图 1）是软控集多年研发总

结的设计、制作、使用、维护多层面精心打造的机型。

因其结构稳定、性能优良、可实现单、双胎单独硫化

等最受市场用户追捧，成为用户的精品机型。目前是

市场用户高度认可的轮胎硫化产品。

图 1　全钢 L 型液压硫化机的照片图片

2.1　全钢 L 型液压硫化机主要部件的结构图

介绍及其部件功能介绍
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全钢 L 型液压硫化机主要部件包括 ：主机部件 ；

机械手 ；存胎器 ；中心机构 ；活络模装置 ；电控系统 ；

气动系统 ；液压系统 ；卸胎辊道 ；热工阀组等组成。

（1）主机部件里含有上蒸汽室和下蒸汽室等，主

要是安装轮胎模具，硫化轮胎。

（2）机械手是把胎胚装入模具内，硫化好的轮胎

取出。

（3）机械手在一个固定的位置抓胎坯，胎坯需要

定位装置，这就是存胎器的功用。

（4）中心机构的作用 ：胎坯内部需要加压、加热

装置，使胎坯压制成形。

（5）活络模装置起到模具的开合锁紧的作用。

（6）信息化管理，自动化操作是电控系统的功用。

（7）为气缸和模具内杂质吹风是需要气动系统。

（8）模具花纹块包裹胎坯时首先处于外伸张开状

态，扣合后花纹块需要收缩包裹胎坯。模具的开合升

降需要开合模油缸，机械手的升降需要升降油缸，油

缸的动作离不开液压系统。

（9）轮胎冷却完成后需要输送至运输带移走轮胎，

轮胎离开的路径是卸胎辊道。

（10）对轮胎加热、内腔加压控制、定型，热工

阀组功不可没，是硫化机的关键部件之一。

全钢 L 型液压硫化机的部件组件简图（附图 2）。

图 2　全钢 L 型液压硫化机的部件组件简图

2.2　全钢 L 型液压硫化机操作工艺流程介绍

全钢 L 型液压硫化机操作工艺流程简图（附图 3）

全钢 L 型液压硫化机操作简易工艺流程介绍 ：

开始 → 液压站启动 → 启动自动装胎程序 → 检测

胎胚 → 存胎器有胎胚 → 机械手闭合 → 机械手降 →

机械手爪片张开（抓取生胎）→ 机械手升并升到上限

位（此时上环在上升位）→ 机械手转入 → 机械手下

降 → 胎胚落入上环胶囊 → 上环降 → 装胎一次定型

→ 机械手爪片闭合 → 机械手升 → 机械手转出 → 合

模（活络模伸出）→ 合模停 → 二次定型 → 加力缸锁

环锁紧加合模力 → 合模至终点 → 执行硫化工艺 → 硫

化 → 机械手下降 → 机械手爪片张开（抓取生胎）→

机械手升并升到上限位 → 硫化结束 → 加力缸泄压锁

环打开 → 开模 ( 活络模缩 )→ 开模到上限位停 → 上

环升 → 下环升（后机械手爪片闭合 → 后机械手转入）

→ 后机械手下降 → 后机械手爪片张开（抓胎）→ 后

机械手升 → 后机械手转出 → 后机械手降  → 后机械手

爪片闭合（放胎）→ 卸胎 → 机械手升 → 下一个循环。

2.3　全钢 L 型液压硫化机的产品精度

产品精度是决定产品品质的关键因素，是决定产

品寿命的重要环节，青岛软控机电工程有限公司始终

把产品精度放在重要位置，产品精度数值（附表 1）

必须严格符合要求，否则该产品验收一票否决。

2.4　全钢 L 型液压硫化机可以硫化的规格参

数

全 钢 L 型 液 压 硫 化 机， 其 尺 寸 规 格 范 围 从

63.5"~70"，其主要的中心机构、加热方式、护罩内径、

最大合模力、模具高度范围、轮胎子口尺寸、最大轮

胎外径、最大轮胎高度尺寸范围一一列出（附表 2），

供大家参考。

2.5　全钢 L 型液压硫化机的技术参数

全钢 L 型液压硫化机的技术参数表见表 3。

2.6　全钢 L 型液压硫化机的部件特点介绍

（1）机体为固定的框架式，结构紧凑，刚性良好，

图 3　全钢 L 型液压硫化机操作工艺流程简图
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表 1　全钢 L 型液压硫化机的产品精度表

序号 项目 精度

1 底座上平面的平面度 ≤ 0.3  mm
2 底座上平面的水平度 ≤ 0.3  mm/m
3 蒸汽室上用于安装模具的上下热板的平行度 ＜ 1/1  400
4 上热板安装模型用孔的中心与下热板 T 型槽中心的偏移量 ≤ 2 mm
5 活络模操纵缸的活塞杆中心与中心机构中心的同轴度 ≤ Φ1 mm
6 中心机构活塞杆升高到极限位置时的垂直度 ≤ 0.5  mm/m
7 装胎器的卡爪的圆度（在 Φ580 mm 时） ≤ 0.5  mm
8 装胎器的卡爪中心与中心机构中心的同轴度 ≤ Φ1 mm
9 装胎器的卡爪中心与中心机构中心的同轴度的重复对中精度 ≤ 0.5  mm

10 卸胎器的卡爪的圆度（在 Φ580 mm 时） ≤ 0.5  mm
11 卸胎器的卡爪中心与中心机构中心的同轴度 ≤ Φ1 mm
12 卸胎器的卡爪中心与中心机构中心的同轴度的重复对中精度 ≤ 0.5  mm
13 在合模力为 3 500 kN 时进行压铅试验（每个模型放置四段）铅片厚度差 ≤ 0.1  mm

表 2　全钢 L 型液压硫化机的制作规格参数表

名称 全钢型号

规格 63.5" 65" 68" 70"
中心机构 RIB or  BOM RIB or  BOM RIB or  BOM RIB or  BOM
加热方式 热板式 热板式 热板式 热板式

护罩内径 /mm 1 650 1 650 1 750 1 750
最大合模力 /kN 4 500 4 500 kN 5 000 5 000

模具高度范围 /mm 320~650 320~650 320~650 320~650
轮胎子口尺寸 / " 16~24.5 16~24.5 20~25 20~25

最大轮胎外径 /mm 1 270 1 270 1 460 1 460
最大轮胎高度 /mm 700 700 700 700

表 3　全钢 L 型液压硫化机的技术参数表

1.0 硫化蒸汽压力 /MPa 1.4~1.8  
2 .0 热板及夹套蒸汽工作压力 /MPa 0.8  ~1 .2
3 .0 氮气硫化压力 /MPa MAX 2.7
4 .0 氮气定型压力 /MPa MAX.  0 .40
5 .0 一次定型压力 /MPa 0.02~0.1
6 .0 二次定型压力 /MPa 0.06~0.2
7 .0 上下热板、同一热板温差 /℃  ±1
8 .0 硫化氮气保压时左右温度差异 左右温差＜ 5°
9 .0 硫化外温控制标准 设定值 ±2 ℃ ( 模套和热板 )

10.0 电源 AC380 V 50  Hz 3 相 5 线   
11 .0 控制电源 AC220 V 50  Hz
12.0 电磁阀电源 DC24 V 50  Hz
13.0 湿度  80%

在大合模力作用下变形小，有利于轮胎寿命和轮胎质

量。虽然液压式硫化机也是双模腔，但从受力角度看，

只是两台单模硫化机连结在一起，在合模力作用下，

机架微小变形是以模具中心线对称的。

（2）机器的左右机架可以各配一套控制系统，可

进行单独控制，独立工作 ；上下合模力受力均匀，不

受工作温度影响 ；机器精度高，大大提高轮胎定型精

度。开合模时，上模部分仅作垂直上下运动，可保持

很高的对中精度和重复精度 ；另一方面，对保持活络

模的精度也较为有利 ；各动作快速平稳，大大减少了

硫化机辅助时间。

（3）保温效果显著，性能优良。

（4）一种新型的中心机构，中心机构上环的高度

可随意准确控制，对于硫化不同规格轮胎很有意义。

（5）一种新式的机械手结构，更换规格方便快捷。

（6）机器各动作简单有效，在用户使用过程中，

基本上没有易损件，备件需要更换，也不需要机械式

硫化机那样定期中修、大修，大大减少了用户运行成

本，增加了设备使用率。

2.6.1　主机框架式结构、硫化室错齿锁环结

构

主机框架式结构（附图 4）和硫化室错齿锁环结

构（附图 5），保证了硫化机的整体强度和刚性，也保

证了模具受力均匀。

1— 底座 ；2— 中间立柱 ；3— 左立柱 ；4— 右立柱 ；5— 上横梁 ；

6— 油缸支座 ；7— 操作盒固定板

图 4　全钢 L 型液压硫化机主机框架图
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图 5　全钢 L 型液压硫化机错齿锁环图

2.6.2　开合模方式 ：左右独立开合

全钢 L 型液压硫化机左开右合图示（附图 6）

图 6　全钢 L 型液压硫化机左开右合图示

L 型硫化机可单独也可同时合模或开模的优点很

多，最显著的是好处是生产计划出现奇数时，如果不

想多生产占用库存，可只生产一条。第二点好处是如

出现一侧设备故障，生产计划紧急，可单独一侧生产，

一侧检修排除。第三点好处是如出现紧急事故，可保

证一条轮胎的优良品正常硫化，给轮胎生产厂家节省

了成本。

2.6.3　全钢 L 型液压硫化机硫化室的保温

硫化机保温罩保温材质（FH-2;TTH; 陶瓷纤维、

气凝胶等材料，个性定制不同部位的保温措施实现最

优化设计（附图 7）。材质要求 ： 

a、保温材料的强度、密度、耐磨性、热导率、耐

热性、阻燃性、吸水率及品种规格，均应符合设计要

求和国家规范规定，方法为检查合格证和化验、试验

记录。  

b、所有保温材料应符合国家标准和规定  按设备

和管道外表面温度不同，其燃烧性能应符合国家现行

标准《建筑材料燃烧性能分级方法》GB8624 1997 规

定的燃烧等级，并应符合以下规定 ：设备与管道外表

面温度大于 100 ℃时，保温材料应不低于不燃类 A 级

材料性能要求。  

c、所有保温材料制品必须全部阻燃防火。保温外

表面要求，阻燃、防水、防油，表面污染后可以用抹

布擦掉，擦掉后能还原本色。  

d、保温材料表面能承载一定的荷载，抵抗一定机

械碰撞，碰撞后表面不能易损坏，边角形状不能易变

型。缝纫线必须牢固不能易脱落，不能露出保温层内

部材料。

1— 上硫化室体 ；2— 隔套管 ；3— 硫化室体外壁 ；

4— 硫化室体内壁 ；5— 真空阀 ；6— 硫化室齿圈组成

图 7　全钢 L 型液压硫化机的硫化室结构

全钢 L 型液压硫化机硫化室包含 ：上硫化室体 ；

隔套管 ；硫化室体外壁 ；硫化室体内壁 ；真空阀 ；硫

化室齿圈组成。为保证真空状态时硫化室体内壁变形，

其上设置有钢制骨架，整件焊接完成进行泄露检测，

确保内部空间的密封性能。

全钢 L 型液压硫化机硫化室，用来承载硫化时的

合模力，为关键受力元件。分为硫化室体内壁、硫化

室体外壁、上硫化室体环、上硫化室体齿圈、钢管焊

接而成。硫化室体外壁与硫化室体内壁之间，形成空

隙，且设有骨架支撑，确保密封性能。硫化室体内壁

表面、硫化室体外壁的内表面，均喷涂耐高温银粉漆，

可以有效防止热能辐射损失 ；其内先填充隔热材料，

可以有效热能的传导损失 ；在进行抽真空处理，防止

热能的对流损失。热量损失的三种方式均进行了防止

措施，达到减少热能损失，实现节能的目的。

全钢 L 型液压硫化机硫化室结构是在原有传统常

规结构基础上改进设计，改变以往开放结构，改变无

密封性能里面有空气的状态。现将内、外壁之间形成

密闭空间，设置加强骨架，设置抽真空接口。填充隔

热材料后，在进行抽真空，使密闭空间为真空状态。



丁振堂 等·全钢液压硫化机——L 型硫化机技术概述

2024年    第50卷 ·37·

工艺与设备

解决了硫化室体内部结构密封问题，可以实现内部空

间为真空状态、填充隔热材料、表面喷涂反射材料。

将传统物理学中热能散失的三种方式（热传导、热辐

射、热对流），全部采取阻断措施，从而实现节能目的。

上硫化室保温效果（附图 8）：经过多年的经验积

累 ；目前已经实现各种类型的保温。通过陶瓷纤维 +

隔热板 + 防火布包裹陶瓷纤维的方案实现上硫化室顶

部温度 50 ℃以下 ；通过板材包覆陶瓷纤维，内侧喷

涂耐高温银粉漆，实现侧面温度 50 ℃以下。

图 8　全钢 L 型液压硫化机的保温效果图

2.6.4　全钢 L 型液压硫化机新型中心机构

中心机构也叫胶囊操纵机构（附图 9），是定型硫

化机的重要组成部分 ；目前国内外的轮胎硫化机的中

心机构多数都用 B 型，硫化前把胶囊装入胎坯、定型、

硫化后将胶囊从轮胎中拨出、在脱模机构的配合下，

使轮胎脱离下模并与胎圈剥离，最后再从外胎中把胶

囊退出，采用上环杆伸缩定位来提供轮胎的内压，实

现轮胎的定型及硫化，存在的主要问题是上下两套夹

盘来进行硫化胶囊的固定和使用，比较费时费力，卸

胎时需要将上环拉直，使得卸胎速度较慢，抓片还会

碰到卡盘受损，影响硫化的速度和效率。此外，由于

抽真空较慢，胶囊与轮胎内部粘合力较大，影响脱胎

及卸胎的速度，还会出现轮胎不好卸的现象。再一点

是，胶囊卡盘存在于轮胎中间，使得卡爪会碰到胶囊

上夹盘，会造成机械手卡爪的损伤，也影响机械手的

卸胎抓取动作。

全钢 L 型液压硫化机避开以上问题，采用胶囊夹

紧装置，使胶囊的更换更快更方便 ；采用抽囊式脱胎

结构，使硫化机中心机构的脱胎和抽真空更快更彻底。

采用夹紧式快换结构，（通过一对夹紧油缸实现胶

囊下夹盘的快速更换）代替传统的螺栓连接，使胶囊

的更换更快更方便 ；采用抽囊式脱胎结构，不必完全

依赖于抽真空的真空度来提高胶囊的脱胎速度，直接

下拉式将将胶囊拉进缸筒，使硫化机中心机构的脱胎

和抽真空更快更彻底，胶囊使用寿命也相应增加，便

于维修。由于拉伸油缸的作用，使得胶囊完全进入缸

筒之中，没有胶囊卡盘的存在，卡爪不会碰到胶囊上

夹盘，避免了卡爪与胶囊上卡盘的碰撞受损，此举保

护了卡爪的同时也提高了机械手的卸胎抓取动作 ；由

于拉伸油缸的作用，使得胶囊完全脱离轮胎内部，将

胶囊与轮胎的附着力降到零值，只剩下胶囊下夹盘于

轮胎的部分粘附力，使机械手的卸胎抓取力更小，受

力更小使得速度更快更稳，也提高了机械手的使用寿

命和重复精度。

1— 模具定位环 ；2— 进回水管 ；3— 下拉式胶囊 ；

4— 上环装置（由上环油缸驱动）；5— 下环拉伸装置（由拉伸油缸

驱动）；6— 胶囊夹紧装置（由夹紧油缸驱动）；7— 缸筒

图 9　全钢 L 型液压硫化机的中心机构结构图

2.6.5　全钢 L 型液压硫化机的一种新型机械

手

轮胎机械手是轮胎定型硫化机的必备部件，其作

用是装胎是抓取胎胚，卸胎时抓取轮胎，轮胎硫化机

机械手抓取轮胎时，由于不同轮胎子口尺寸差距过大，

需要对机械手抓取尺寸进行规格变换，以便抓取各种

寸级的轮胎。

传统的硫化机机械手（附图 10）调整 3 卡爪开合

寸级，遇到开合尺寸调整差距过大时，需人工手动安

装 2 过渡板满足抓取需求，改变机械手原有寸级范围

安装过渡板时，动作原理 ：安装人员首先通过调整机

械手至较大寸级以方便安装过渡板，将卡爪与 1 滑板

连接螺栓按照顺序依次卸下，再将过渡板与卡爪使用

螺栓连接后一同安装在滑板底面，延长了滑板的长度，

使机械手抓取范围从原有基础上半径减小了过渡板上

孔距的长度 ；在此工作过程中，同一个卡爪累积安装

拆卸 3 次，每次 4 个螺钉，共计安装拆卸螺钉 12 次，
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每个机械手通常由 8 个卡爪组成，每个机械手安装一

次过渡板共需要安装拆卸螺栓 96 次，一个安装人员一

个机械手更换一次过渡板至少需要 0.5 h 时间，极大

的浪费了人工成本，费时费力，调整精度低，工作效

率低。

1— 滑板 ；2— 过渡板 ；3— 卡爪

图 10　传统硫化机机械手  
               

工作原理 ：先将卡爪从滑板上拆卸下来，再用螺

栓将 2 过渡板与卡爪连接在一起，最后把过渡板和滑

板使用螺栓连接起来。安装拆卸时，安装人员首先调

整机械手至较大寸级以方便安装过渡板，将卡爪与滑

板连接螺栓按照顺序依次卸下，再将过渡板与卡爪使

用螺栓连接后一同安装在滑板底面，延长了滑板的长

度，使机械手抓取范围从原有基础上半径减小了过渡

板上孔距的长度 ；在此工作过程中，同一个卡爪累积

安装拆卸 3 次，每次 4 个螺钉，共计安装拆卸螺钉 12

次，每个机械手通常由 8 个卡爪组成，每个机械手安

装一次 2. 过渡板共需要安装拆卸螺栓 96 次，一个安

装人员一个机械手更换一次过渡板至少需要 0.5 h 时

间，极大的浪费了人工成本，工作效率低。反复机械

安装拆卸，容易造成安装人员疲劳，增加工作强度的

同时，容易留下工作人员后期工作安全隐患。安装完

成后，需要重新对机械手同轴度和开合尺寸测量，且

不易进行调整，降低轮胎装夹精度。

全钢 L 型液压硫化机的一种新型机械手（附图

11）解决了机械手寸级规格变换时不易安装的问题，

减轻操作者劳动强度，杜绝安全隐患，保证调整精度，

提高工作效率。

全钢 L 型硫化机机械手规格变换装置 ：在 4 滑板

下，使用螺栓固定规格变换 2 规格变换导向块，规格

变换导向块与滑板中间分别开槽，槽口中间安装 1 规

格变换滑动杆，规格变换导向块钻螺纹孔，安装 3 旋

钮柱塞，规格变换滑动杆上开相距 50.4 mm（两个寸级）

的孔用以旋入旋钮柱塞。操作时，只需旋出旋钮柱塞

顶端，推入或推出规格变换滑动杆，将规格变换滑动

杆孔移至旋钮柱塞位并旋入旋钮柱塞，即可完成机械

手卡爪规格变换，在机械手原有抓取寸级上实现增大

或减小 4" 抓取效果的实现 ；相较于一个卡爪每次换挡

拆卸安装 12 个螺栓，节约工时的同时，减轻了安装人

员工作量，提高了设备精度。解决了硫化机机械手规

格变换时工作效率低下、操作者工作强度大、规格变

换精度低、存在安全隐患等问题，大大降低了因机械

手规格变换而产生的停机时间，保障了轮胎硫化的快

速进行。

3　社会经济效益
目前轮胎硫化机市场竞争激烈，企业越来看重设

备的智能化，自动化，本机型就处于自动化智能化的

前沿，并且在持续不断的研发改进中，引起新老客户

持续关注。

全钢 L 型液压硫化机结构优良，安装方便，控制

简单，安全高效，维修便捷，设备定位精准可靠，使

用寿命比同行业高 30% 以上，性价比高。

1— 规格变换滑动杆 ；2— 规格变换导向块 ；3— 旋钮柱塞 ；

4— 滑板 ；5— 卡爪

图 11　全钢 L 型液压硫化机机械手

Overview of all steel hydraulic vulcanization machine—L-type 
vulcanization machine technology
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Abstract: This article briefly introduced the development background, process parameters, technical 
parameters, product accuracy, specifications, and main structure of the L-type vulcanizing machine. Its 
advantages include improving product quality, reducing energy consumption, achieving automation and 
mechanization, and offering the most cost-effective products.

Key words: vulcanization machine; center mechanism; mechanical arm; automation; single 
vulcanization; simultaneous vulcanization
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凯柏胶宝获得 GRS 认证 ：利用回收材料拓展 TPE 解决方案
Kraiburg obtains GRS certification: Expanding TPE solutions with recycled materials

最近，全球热塑性弹性体（TPE）制造商 - 凯柏胶宝 ® 位于马来西亚生产基地的特定 TPE 解决方案成功获得

了全球回收标准（GRS）认证。这一重要里程碑标志着公司产品范围的显著扩展，涵盖了个人护理、家用电器、玩具、

可穿戴设备和消费电子等各个行业。

为了应对塑料行业对可持续解决方案日益增长的需求，凯柏胶宝 ® 已经积极采取行动，为客户提供环保替代

方案。GRS 认证确保 TPE 复合材料在整个生产过程中符合严格的社会和环境标准，包括使用经过 GRS 认证的原

材料以及在供应链中实现无缝的可追溯性。

尽管在一些行业中，由于法规限制和广泛测试的需求，向含有回收材料的 TPE 复合材料过渡存在挑战。然而，

凯柏胶宝 ® 的 GRS 认证 TPE 复合材料提供了简化的解决方案，使客户能够采用可持续材料，而无需处理复杂的

供应链问题。

GRS 认证的 TPE 复合材料为客户和凯柏胶宝 ® 带来了许多好处。该认证符合国际环境和社会标准，同时在

法规上与基于化石燃料的材料具有相同的地位。这有助于支持可持续发展倡议，并与全球气候目标保持一致。

凯柏胶宝 ® 的 GRS 认证 TPE 复合材料的主要优势包括 ：

（1）使用的化学品符合国际法规和标准，确保产品安全。

（2）获得 GRS 认证的复合材料，确保环境责任。

（3）在供应链中实现完整的可追溯性，提高透明度和问责制。

（4）顺利从基于化石燃料的原材料过渡到可持续原材料，减少碳足迹。

作为可持续发展承诺的一部分，凯柏胶宝 ® 将逐步增加其产品中回收材料的使用，进一步减少碳足迹。

公司承诺采取一切必要的措施，以确保产品质量和加工参数不变，从而使客户能够顺利过渡，即无缝过渡到

新的产品或服务。

GRS 认证的 TPE 复合材料专为那些可持续材料优势最显著的行业而设计，包括个人护理、家用电器、玩具、

可穿戴设备和消费电子产品。

凯柏胶宝 ® 致力于支持合作伙伴和客户在可持续发展的道路上努力，为推动积极的环境和社会影响提供高质

量的解决方案。

通过 GRS 认证，凯柏胶宝 ® 再次强调了对创新和可持续性的承诺，使客户能够在不损害性能或质量的情况

下选择环保。为了我们子孙后代的未来，让我们共同努力建设一个更加可持续的世界。

目前 GRS 认证仅适用于凯柏胶宝 ® 马来西亚工厂生产的产品。

编自 “ 凯柏胶宝 ”
（R-03）


