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自动开模平板硫化机的开模机构

李纪生

(湖州橡胶机械厂3 3 0 1 17 )

摘要 介结 了自动开模平板硫化机的主要部件— 开模机构的功能
、

结构和工作原理
。

该机构借

助油缸的水平推力实现模型进出以及翻模动作
。

对该机构的翻模运动规律作了理论分析
。

关扭词 平板硫化机
,

开模机构

普通平板硫化机模具的拉出
、

开模
、

合

模
、

模具推进等均为手工操作
,

自动化程度

低
,

工人劳动强度大
,

故推出自动开模机构
。

1 自动开模机构的结构及动作原理

自动开模平板硫化机的开模机构由设置

在上
、

下热板之间的模型室 (上
、

下模型板及

其连接件的组件 )
、

连杆
、

上下导轨
、

挂钩等组

成
。

上模固定在上模型板下面
,

下模固定在下

模型板上面
。

在主机前面设有一个工作台
,

见

图 l
。

当主活塞推动平台
、

下模型板上升时
,

模

型室闭合并继续上升
,

即合模硫化
。

当主活塞

下降时
,

平台
、

模型室随着下降
,

降到与上模

型板连接的轴承与上导轨接触
,

同时装有轴

承的连杆将上模型板托住
,

使上模型板停止
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图 l 自动开模平板硫化机的开模机构
一

连杆
; 2一 上模型板

; 3一挂钩
: 4一下模型板

; 5 一
推出缸活塞杆

; 6一工作台
; 7一下导轨

; 8 一下模
;

9 一上导轨
; 1。一中模

; 11
一

上模
; 12 一开中模拉钩

; 13
一

轴
; 1 4一轴承
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嗜以
。

下降并保持水平
。

而下模型板与下热板
、

平台

有活络连接
,

随主活塞继续下降
,

这样就完成

了上
、

下模具的开模动作
。

当主活塞下降到底

时
,

固定在平台中央 的推出油缸将模型室水

平推出到工作台上
;
在水平推出的同时

,

上模

型板在上导轨和连杆的作用下
,

将上模型板

翻转 90
。

角
。

这样就完成了二开模模具开模
、

推出
、

翻转的动作过程
,

见图 2
。

合模硫化

二 、 匕 三开模动作顺序图

合模硫化 上下模开
模型室推出
上摸翻转 90

。

图 2 二开模动作顺序圈

如果是三开模结构
,

在上
、

下模具之间还

有中模
。

上
、

中模的分离是在机内进行的
:

在

主活塞下降到和上模型板连接的轴承与上导

轨接触
,

与连杆一起把上模型板水平托住后
,

上模型板停止下降并保持水平
,

主活塞继续

下降
,

下模型板跟着下降
,

固定在平台两侧的

开 中模拉钩将中模拉下
,

这样上模和 中模分

离
。

主活塞和平台下降到底
,

水平油缸将中
、

下模随着下模型板被推到工作台上
,

工作台

下有一个顶出油缸
,

通过辅助机构将中模顶

起
,

使中
、

下模分离
,

顶出缸继续顶起
,

把中模

翻 转 60
。 。

而上模如前所述
,

被推出并翻转

9 0
0 ,

见图 3
。
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2 上模型板翻转运动的分析

为了分析上模型板翻转运动
,

把图 1 中

上模型板
、

连杆的运动规律用图 4 表示出来
。

在图 4 中
,

连杆 `X , (即曲柄 )的铰支点 O

固定在平板硫化机的上横梁上
,

〔叉少可以绕 O

点作 1 80
“

回转
,

轴承 A 通过轴与上模型板铰

接 (见图 1 )
,

并能在上导轨上滚动
。

在推出油

缸 的活塞杆 作用下
,

当推出的行 程分别为

站
: ,

站
2 ,

站
3

… …时
,

轴承 A 分别滚动到 A
, ,

圈 4 上模型板连杆的运动过程示愈图

A Z ,

A
3

… …
,

C 点以半径 R 绕 O 点转动到 C
, ,

C Z ,

sC … …
,

形成 夕
, ,

夕
2 ,

夕
3

… … 的转角
,

上模型

板与水平面的夹角
a
从 o0 转到

a l , a : ,

气… …
,

这样就实现了翻模动作
。

由图 4 可知
,

由曲柄

仅X ))
、

上模型板 ( a) 、
上导轨及轴承 A 组成了

偏心距为
e
的偏心非整转的曲柄滑块机构

。

通常
,

曲柄滑块机构的主动件为曲柄
,

而这套

翻模机构的主动件是滑块
。

根据工作要求
, a

镇 9扩
,

即上模型最大翻转角度为 9 0
“ 。

.2 1 推出行程幻 与曲柄转角 e 及上模型板

转角 a 之间的关系

当上模型板铰接支点轴承 A 在油缸推

动下
,

平移邵
,

到 A ,

点时
,

C 点到达 C
,

点
。

由△ A I
O B 可知
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式中
a

— 浅 C
, L上 模型板铰支点轴承 A

中心到挂钩圆弧 中心 的距离
,

对于确定的设计
, a
是定值 ) ;

必
-

一推出行程
;

。
一

一
偏心距 (定值 ) ;

R

— 曲柄半径 (定值
,

根据结构要

求
, e 》 R )

。

由△ A ,之X少
1

可知

a Z

十 e Z
一 R

Z

Za e

2
·

Z a , e ,

R 之 l’N的关系

为 了便 于 比较
,

我们 分 别设 定
a -

4 9 7 m m
, e = 2 6 1m m

,

R = 2 5 5m m 和 a =

4 9 7 m m
, e = 2 6 l m m

,

R ~ 2 4 5 m m
。

夕和 a
在各

行程时的值以及平均角速度 面。 和 砚等有关

数值根据式 ( l )
、

( 2 )
、

( 3 ) 和 ( 4 )计算于下
:

a 二 4 9 7m m
.

f = 2 6 l m m
,

R = 2 5 5m m

八 5
.

m m 6
.
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2 1

33 0 9 0
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3 6

4 4 0 1 3 1
.

9 8

4 9 7 1 4 8
。

8 3

5 5 0 1 5 6
.

3 5

5 9 5 1 5 7
.

8 6

a = 4 9 7m m
.

苗
,

m m s
,

度

0 0

1 ] 0 2 6
.

2 3

22 0 5 6
.

3 5

33 0 9 4
.

1 8

44 0 1 3 9
.

7

4 9 7 1 5 8
.

34

55 0 1 6 4
.

2 6

56 0 1 6 4
.

4 2

0

0
.

2 3 8

0
.

2 5 6

0
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0
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3 1 8

0
.

3 1 9

0
.

2 9 9

0
.

2 9 3
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.

2 0
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R = 2 45 m m

a ,

度 瓦
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度
·
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4
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0 4 3
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5 9 7 0
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0 6 6

3 4
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1 4 0
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1 0 3

6 4
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3 0
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1 4 6
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52 0
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比较两组数据可以看出
,

当
a ,己 不变

,

减

小 R
,

相同的推出行程时
,

虱 和 面
,

都增大
。

若
a 、 9 0

0 ,

当 R 一 2 5 5 m m 时
,

瑟 为 5 9 5 m m ;
当

R = 2 4 5m m 时
,

幼 为 5 6 0 m m
,

这就是说
.

适

当减小 R
,

能提高 砚
,

即能减小推出行程
,

这

无疑有利于提高生产效率
。

但是如果一 味减

小 R
、

提高瓦
,

会使上模型板在翻模过程中发

生碰撞
。

另外
,

如果 R 过小
,

开模时为了使上

模型板保持水平
,

曲柄端的轴承和在上 导轨

滚动的轴承不易配制
,

所以 R 尺寸必须用作

图法加以验证
。
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尸
一般应大于或等于 R

。

热板间距确定以

后
,

如果偏心距
尸
太小

,

上模型板在推出和翻

转过程中也会与上热板发生碰撞
,

故上热板

至上模型板之 间的间距 h 受
亡 和 a

的限制
,

因此在设计时
,

初步方案确定后
,

也必须用作

图法加以验证
。

a
与平板硫化机的热板有关

,

热板的前

后尺寸大
, a
也相 应增大

。

热板尺寸一旦确

定
, a
可定 为热板前后尺寸的 1

.

1一 1
.

2 倍
。

实际上
,

在设计开模机构时
, a
是首先确定的

尺寸
。

根据偏心非整转曲柄连杆机构的要求
,

a < 心十 ,R
。

3 结语

自动开模平板硫化机与普通平板硫化机

相 比
,

除了具有普通平板硫化机的所有功能

外
,

还具有 自动开模
、

模型推出及上模翻转
、

合模
、

模型退 回等功能
,

自动化程度高
,

从而

可 以有效地提高生产效率和延长模具寿命
,

减轻工人的劳动强度
,

非常适于大模具
、

多模

腔的生产工况
,

它是普通平板硫化机更新换

代的机型
。
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