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力车轮胎和摩托车轮胎电动定型硫化机的设计
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摘要：介绍自行车轮胎和摩托车轮胎电动定型硫化机的设计。该电动定型硫化机

上、下横梁之间设有安装模具的上、下托盘，下横粱与2根连轩铰接，铰接销中心位置连接

螺杆，螺杆与通过转轴架设在机架后部的电机螺纹传动连接，下托盘中央设有中心机构，

包括胶囊、多级汽缸及其外围支撑固定用的汽缸座，中心机构内部连接处均气密封。该电

动定型硫化机具有结构紧凑、操作方便、单机效率高、设备成本低、维修保养简单等优点。

关键词：电动定型硫化机I力车轮胎I摩托车轮胎

力车轮胎是指自行车轮胎、手推车轮胎等非

机动车用轮胎。力车轮胎和摩托车轮胎在使用环

境、使用条件和成本控制方面有别于普通汽车轮

胎，其制造设备比汽车轮胎制造设备简易、经济。

定型硫化是轮胎制造的后道工序，也是最为关键

的工序。目前用于力车轮胎及摩托车轮胎的外胎

定型硫化机大多采用多层水压硫化机，用高、低压

水作为动力，由水缸柱塞的升降进行开模、合模及

锁模，虽然结构简单、制造方便、噪声小，一台设备

可以硫化多模，但却存在不可避免的缺点：柱塞运

动速度慢(特别是在开模时)；需要单独配备一套

高、低压水系统，当压力水系统发生故障时，影响

所有机台的生产，维修保养困难；液压多层式结构

决定定型方式为水胎定型。水胎定型相对于胶囊

定型来说有几大问题：水胎壁厚，加热周期长，导

致轮胎硫化过程长，单机生产效率较低，且水胎定

型完全是手工操作，劳动强度高，操作难度大，极

易产生钢丝出沟、胎趾不满和异物、帘布稀线等质

量问题，尤其对宽断面轮胎的操作难度更大，这对

力车轮胎和摩托车轮胎生产规模扩大不利。

目前，用于力车轮胎和摩托车轮胎的内胎定

型硫化机，除液压式外膛有电动式，即采用电机驱

动螺杆副推动边杆，使模具开启、闭合及锁紧外，

也有采用类似汽车轮胎硫化机曲柄边杆机构的传

动方式。电动硫化机具有单台传动，不需高、低压

水系统，硫化机开／闭模速度快、控制方便等优点。

因此，将电动硫化机用于力车轮胎外胎和摩托车

轮胎外胎的生产对提高生产效率和产品质量都有

深远意义。

1力车轮胎和摩托车轮胎电动定型硫化机结构

用于生产力车轮胎和摩托车轮胎生产的电动

定型硫化机结构如图1～5所示。

该电动定型硫化机机架1的2个墙体之间设

有上横梁2和可滑移、翻转的下横梁9，上、下横

粱2和9之间设有安装模具的上、下托盘5和7，

并且上、下横梁2和9还分别设有用于上、下模中

心对位的相匹配的导向轮杆14和导向槽杆15，

导向轮杆14的导向轮插入导向槽杆15的导向槽

内。其中，上托盘5通过螺柱3与上横梁2一体

铸造的上托盘架4固定连接，下托盘7通过螺柱

3与下横梁9一体铸造的下托盘架8固定连接；

下横粱9两侧设有支架10，支架10下端设有导

向滑轮25与下横梁9的轴滑轮24一起伸人机架

1两侧墙体上的导向滑槽26内，导向滑槽26分

为上段和下段，与水平面的夹角分别为105。和

70。。此外，下横梁9与2根连杆11铰接，连杆11

与架设在机架1底部可转动的连板12铰接，其铰
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圈1 电动定型硫化机合模时正面结构示意 图3 电动定型硫化机开模时侧面结构示意

4

图2 电动定型硫化机合模时侧面结构示意

接销中心位置套设有连接块，连接块与有螺杆20

固定连接，在机架1后部通过转轴架设有电机

19，电机19经变速后与螺杆20螺纹传动连接。

在下托盘7中央设有中心机构，包括胶囊22、多

级汽缸29及其外围支撑固定用的汽缸座35，其

中多级汽缸29顶部的活塞杆28上螺纹转接有夹

图4 电动定型硫化机下托盘侧面结构示意

盘30，夹盘30通过钢圈A 27夹紧固定有胶囊22

的上胎圈，胶囊22的下胎圈通过钢圈B 33夹紧

固定在汽缸座35上表面，汽缸座35上表面还设

有向胶囊22充放气的通气孔31，中心机构内部

连接处均气密封。另外，在支架10下端连接有弹

簧37，弹簧37一端与支架10连接，另一端与机

架1的底板连接，这样通过弹簧力将支架10下端

的导向滑轮25和下横梁9的轴滑轮24始终固定

在导向滑槽26内，使下横梁9在滑移翻转过程中

更加稳定可靠。

上、下模具21和23通过固定螺栓16固定在

上、下托盘5和7以及环形蒸汽室34上，在2个

托盘内都设有用于模具加热的环形蒸汽室34，2个
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图5 电动定型硫化机下托盘俯视结构示意

环形蒸汽室34通过上、下模温管13和17串联后

再接入水蒸气管路；在汽缸座35内设有与胶囊

22连接的高压气室32，高压气室32通过高压气

管18接人低气压空气管路，如果用水蒸气硫化则

接入水蒸汽管路；多级汽缸29通过低气压管36

接入低压空气管路，这是因为在低压空气进入多

级汽缸29后达到一定压力即可关闭进气阀，只有

在气压不足、拆卸中心机构才会打开进气阀，所

以低压气管36可以只用1个，既进气又排气。

在接入水蒸汽(模温管路)和高压气体(胶囊管

路)的管路中都设有温度和压力传感器，在接人

低压空气的管路中设有压力传感器，它们的信

号输入到机架1上控制箱6的主控电路，并且主

控电路控制着3个管路接入位置的电磁阀和电

机19。

硫化机工作时，托盘需要预先接入模温加热，

模温到达后在多级汽缸29内通入低压空气，使其

多个活塞杆顶出并达到一定气压后关闭进气阀，

将胶囊22拉伸后套入胎坯，合模时在胶囊22内

充入高压气体使其膨胀撑开胎坯，合模到位后开

始定型硫化，硫化完成后开模，多级汽缸29的多

个活塞杆顶出，胶囊22内高压气体排出后拉展与

外胎内壁脱离，开模到位后将加工好的外胎取出，

进入下一个轮胎的加工。

要说明的是，由连杆和连板组成一个曲壁的

弯转关节与螺杆连接，这样电机可以通过驱动螺

杆副推动弯转关节，改变曲壁的弯转程度，从而完

成模具开启、闭合及锁紧。在放置下模的下托盘

中央设置中心机构，简略了安装水胎的工序，而且

中心支撑结构选用一个多级汽缸，汽缸内通入低

气压空气后将气阀关闭，实际上使多级汽缸成为

一个可以在一定压力范围内伸缩的弹性装置，在

胶囊外套上胎坯后，依靠合模时上、下模的挤压使

多级汽缸活塞缩回，胶囊充入高压气体后膨胀，推

动胎坯与胎模贴合，完成定型硫化，开模时胶囊排

出高压气体后收缩，同时多级汽缸的活塞杆在内

部空气压力下伸出，将胶囊慢慢拉展与外胎内壁

脱离，完成脱胎动作，避免了传统液压控制方式采

用双活塞完成这2个动作的复杂结构。此外，可

以在机架l上安装自动机械手实现全自动生产，

还可以将多台机器并列放置，统一控制，实现联网

群控大规模自动化生产。

2结语

本研制力车轮胎和摩托车轮胎电动定型硫化

机具有结构紧凑、可操作性强、单机效率高、设备

成本低、使用寿命长、维修保养方便、便于群体控

制的特点，不仅有利于力车轮胎和摩托车轮胎规

模化生产，而且避免了以往水胎硫化易造成轮胎

外观质量不良的问题。但如何解决因胶囊硫化带

来的局部热收缩变性，以加快力车轮胎和摩托车

轮胎产品向高端发展成为今后的研究课题。


