
空气弹簧硫化机的研制

龙明源1 ,吴晓秋1 ,黄国钱1 ,黄朝林2

(1.贵州前进橡胶有限公司 ,贵州贵阳　550008;2.贵州轮胎股份有限公司 ,贵州 贵阳　550008)

　　摘要:简要介绍了一种空气弹簧专用硫化机的结构设计。该机是根据空气弹簧产品特点 ,参照液压式轮胎硫化机

结构而研制的 ,主要由机架 、锁模油缸 、加热板 、中心机构等组成。该设备可生产多种规格空气弹簧产品 ,产品可替代

进口。
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　　随着汽车工业和交通运输业的高速发展 ,人

们对汽车的乘坐舒适性和平稳性有了更高要求。

目前 ,国产汽车底盘与车厢之间的减震装置大多

采用钢板弹簧 ,钢板弹簧具有振动大、平稳性差等

缺点 。橡胶空气弹簧作为一种利用空气压缩弹性

进行工作的柔性弹性闭容器件 ,在汽车的减震 、缓

冲和高频隔震方面有着不可替代的作用 。我国进

口的韩国大宇 BH115 型 、120 型 ,南斯拉夫桑诺

斯 ,德国沃尔沃 、凯斯鲍尔等高档豪华客车均采用

空气弹簧作减震 、缓冲和高频隔震器件 ,以提高汽

车的乘坐舒适性 。

国内市场的空气弹簧主要为进口产品 ,价格

较高。为填补国内空白 ,贵州前进橡胶有限公司

根据空气弹簧产品特点 ,参照液压式轮胎硫化机

的结构 ,研制了一种空气弹簧专用硫化机。

1　结构设计

该机主要由机架 、锁模油缸 、热板 、中心机构

等部分组成 ,如图 1所示 。

1.1　机架

机架开挡距离要尽可能大 ,以使空气弹簧进

模和出模有足够的操作空间。

1.2　锁模油缸

锁模油缸的预紧力必须大于横压力 。胶囊过

热水压力 P i=2.2 MPa ,空气弹簧的断面直径一
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图 1　空气弹簧硫化机外形示意

1—机架;2—下环油缸;3—上环油缸;4—过热水进出装置;

5—上环连接杆;6—下热板;7—下模;8—下夹环;9—胶囊;

10—上夹环;11—上模;12—上热板;13—锁模油缸

般小于 350 mm ,因此模具内腔直径取 400 mm 。

Ph=P iπD1
2
/4=276.46(kN)

式中　Ph ———横压力;
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　　　P i———胶囊过热水压力;

　　　D1 ———模具内腔直径 , 即近似于空气弹

簧的最大外径。

取油压 P l=15 MPa ,则

Py=1.3Ph=359.4(kN)

Py=P lπD
2/4

D
2=4Py/(P lπ)

D =175 mm

式中　Py ———锁模油缸预紧力;

P l———油缸液体工作压力;

D ———油缸活塞直径。

因此 ,取锁模油缸内径为 200 mm 。

1.3　热板

热板型加热蒸汽室具有结构简单、制造容易、

维修方便等优点 。为增加上下模合模精度 ,在上

热板支撑板上装有定位导向装置;为弥补空气弹

簧冠部受热不良 ,可在模具冠部位置另加汽室 。

1.4　中心机构

中心机构由下环油缸 、上环油缸 、过热水进出

装置和上环连杆组成 。

1.4.1　下环油缸

下环油缸固定在机架底板上 ,活塞杆与上环

油缸底部通过螺纹连接 ,过热水进出装置下端固

定在上环油缸上 ,上端螺纹与胶囊下夹环相联接 ,

下环油缸 a口进油时 ,可使胶囊下夹环上升超出

下模 ,主要作用是顶出硫化好的空气弹簧和便于

装空气弹簧胎坯 。

1.4.2　上环油缸

上环油缸通过上环连接杆与胶囊上夹环连

接 ,上环油缸 c口进油时 ,胶囊上夹环上升 ,使胶

囊完全伸张与收缩 ,利用抽真空装置使胶囊内凹 ,

使空气弹簧的进模和出模操作灵活方便 。

1.4.3　过热水进出装置

过热水进出装置利用材料内孔与外径间的位

置 ,对称在壁上加工两个 Υ6 ～ Υ8 小孔 ,使过热

水进入胶囊后循环流出。胶囊下环与过热水进出

装置相连时 ,为使过热水进出装置不随之转动 ,

可以在该装置上加定位导向平键 ,其结构如图 2

所示 。

图 2　过热水进出装置

2　结语

该空气弹簧硫化机已投入使用 ,通过生产实

践证明 ,其结构简单 ,操作灵活方便 ,产品质量高。

利用此空气弹簧硫化机进行多种规格空气弹簧生

产 ,达到了预定的生产规模。
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