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　　摘要 :与传统机械式硫化机比较 ,介绍了 1310RIB型垂直升降式轮胎定型硫化机的结构、主要技术参数、

硫化工艺路线和主要创新及特点。RIB型硫化机上横梁连同硫化室上模具在曲柄齿轮驱动下垂直升降 ,克服

了传统垂直翻转式和垂直平移式硫化机的缺点 ,主要精度基本达到液压硫化机的水平 ,而价格却比液压硫化机

低得多 ,与普通机械式硫化机相当。

　　关键词 :轮胎 ;定型硫化机 ;垂直升降式

　　中图分类号 :TQ330. 4 + 7　　文献标识码 :B　　文章编号 :100628171 (2001) 0320179202

　　轮胎硫化是轮胎制造的最后一道工序。轮

胎硫化机是影响轮胎制造质量的关键设备之

一 ,尤其是制造高等级的子午线轮胎 ,采用普通

机械式硫化机 ,轮胎的均匀性很难得到保证。

国外普遍采用液压硫化机解决此问题 ,据统计 ,

国外大轮胎厂使用液压硫化机的比例达 60 %

以上 ,但液压硫化机比机械式硫化机要贵得多。

因此 ,桂林橡胶机械厂对传统机械式硫化机大

胆创新 ,研制出 RIB型垂直升降式结构的机械

式硫化机 ,适合高等级子午线轮胎的硫化。该

产品为国内外首次在机械式硫化机上采用垂直

升降式结构 ,已申请国家专利 (专利申请号为

99246085. 9) 。

1　传统机械式硫化机

(1)传统机械式硫化机为机械传动 ,两侧的

传动零件如齿轮的公法线、齿形、轴瓦间隙等 ,

不可能完全一致 ,造成横梁两侧运动不同步 ,横

梁在运动时 ,由于不同步产生横梁承受侧向力 ,

使上横梁发生“漂移”现象 ,由于上横梁与上蒸

汽室连为一体 ,因而上蒸汽室也随之移位 ,并使

上下模具中心不同轴。上横梁在墙板上运动行

程越长 ,则“漂移”的位移有可能越大。
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(2)上横梁运动由翻转或平移运动换为垂

直运动时 ,由于齿轮侧隙在横梁自重下突然改

变方向 (拐点) ,使设备产生抖动和响声 ,直接影

响如机械手等其它部件的精度。

(3)对于垂直翻转式硫化机 ,固定在上蒸汽

室的上模型由于调模机构的间隙原因 ,翻转时

模型因自重向下部靠紧 ,从而造成上、下模具不

同轴 ,在安装活络模型的情况下 ,活络模受力不

均 ,易损坏 ,使用寿命和精度均会降低。

(4)不管是垂直翻转式还是垂直平移式 ,其

墙板轨迹为特殊的曲线 ,较难加工 ,且需表面淬

火处理 ,费用高。主导辊与墙板轨道为相对运

动 ,易磨损 ,影响硫化机的精度和运行平稳性。

2　垂直升降式定型硫化机

(1)结构

与传统的机械式硫化机一样 ,垂直升降式

定型硫化机由主机、装胎机构、卸胎机构、存胎

器、控制柜及管路系统等组成。主机包括底座、

墙板、电动机、减速机、中间齿轮、曲柄齿轮、连

杆、上横梁、上硫化室、下硫化室和中心机构等 ,

见图 1。从图 1 可以看出 ,墙板的形状和横梁

的运动与常规的机械式硫化机有较大的差别。

每一墙板上部各开有一垂直的传动导槽 (主导

槽) ,墙板下部开有与曲柄齿轮相匹配的弧形缺

口。在底座后侧安装电动机、减速机及中间齿

轮 ,它们通过传动轴相互连接传动 ,并最后连接
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靠近硫化室的后侧则安装卸胎机构。

为了保证上横梁下平面与底座上平面的平

行度 ,即为了保证硫化室上模具和下模具的平

行度 ,在上横梁靠两墙板内侧各连有一后伸的

臂块 ,每一臂块均装有上下垂直的两偏心轮。

为了消除可能的“漂移”现象造成的位移 ,即为

了保证硫化室上下模具的准确合模 ,在上横梁

与下底座之间安装一副对中杆。

(2)主要技术参数

保温罩内径 1 310 mm

加热方式 热板式

每个模型最大合模力 2 890 kN

调模高度 245～445 mm

垂直开模距离 1 276 mm

胎圈直径 381～508 mm

最大胎坯高度 760 mm

开/合模时间 5 s

总质量 约 47 t

外型尺寸 (长×宽×高)

5 867 mm×4 920 mm×5 117 mm

(3)硫化工艺路线

硫化工艺路线为 :机械手抓胎 →机械手上

升→机械手转入 →机械手放胎 →定型 (氮气定

型) →机械手爪片闭合 →机械手上升 →机械手

转出 →合模 →二次定型 →合模至终点 →硫化

(氮气硫化) →开模→囊筒升起→胶囊收缩→卸

胎臂转进→囊筒下降→卸胎机构翻转→轮胎进

入后充气装置冷却。

(4)主要创新及特点

①上横梁连同硫化室上模块在曲柄齿轮驱

动下垂直升降 ,不再平移和翻转 ,行程减短 ,“漂

移”现象减少到最小程度 ,同时调校导槽中的偏

导轮可调整硫化室上下模口的平行度 ,对中杆

保证硫化室上下模具对中度 ,故上下模具对中

精度高 ,尤其是对中的重复精度高 ,适合于硫化

高等级的子午线轮胎。模具受力始终处于自然

向下状态 ,减少模具的损耗 ,有利于保证模具的

精度 ,延长模具寿命。

②胶囊沿模具自下而上贴紧胎坯翻转 ,避

免在胎坯钢丝圈部位夹气 ,且胶囊更换迅速。

③装胎机构具有独立的转入系统 ,行程垂

直、准确且刚性导向 ,机械手转动稳定、伸张抓

(下转第 182页)
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图 1　1310 RIB型垂直升降式硫化机总装图

传动两墙板下面的曲柄齿轮 ,曲柄齿轮的轴头

通过轴瓦连接传动位于两墙板外侧的两连杆下

端头 ,两连杆上端头则连接从墙板上部传动导

槽中伸出的上横梁轴头。在上横梁下面吊挂上

硫化室及上模具 ,而在底座上正对上硫化室的

位置则安装下硫化室和中心机构。同时 ,在硫

化机的前侧安装爪式装胎机构及存胎器 ,而在



(3)调节仪的自动整定效果不理想时 ,可切

换到人工整定。

人工整定的方法为 :先将 PID调节变为纯

比例调节 ,即将积分时间 I 设为较大 ,微分时

间

项　　目 1310B型 1310RIB型 液压式

活络模中心与中心机构

　中心同轴度 Φ1 Φ0 . 5 Φ0 . 5

底座上平面与上横梁下平面平行度

　死点位置 0 . 5 0 . 3 0 . 3

　上升 400 mm 1. 2 0. 4 0. 3

上横梁左右位移量 ≤1 ≤0. 3 ≤0. 2

机械手爪盘中心与中心

　机构中心同轴度 Φ1 Φ0 . 5 Φ0 . 5

机械手卡爪与下模平行度 1 0. 5 0. 5

业环境 ,提高硫化轮胎的质量。

3　结语

1310RIB型垂直升降式硫化机是一种高等

级机械式子午线轮胎硫化机。我厂首批产品 7

台已在上海乘用轮胎厂投入使用 ,证明适合于

H和 V级轮胎的硫化。由于该产品价格与现

有机械式硫化机相当 ,主要精度如上下热板平

行度、同轴度等达到液压硫化机的水平 ,使得轮

胎厂在较低成本下使用高等级硫化机成为可

能。这对我国目前财政偏紧的轮胎厂具有相当

大的吸引力。该产品极有可能大面积取代垂直

翻转式及垂直平移式机械硫化机 ,在我国轮胎

厂得到迅速且广泛的运用和推广。
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胎平稳。

④主要精度较常规同类型机有较大的提

高 ,基本达到液压硫化机的水平 ,见表 1。

⑤适合于氮气硫化 ,降低生产成本 ,改善作

表 1　RIB型硫化机与常规同类型机及液压

硫化机的精度比较 mm

D设定为零 ;然后设定比例度 ,并改变之 ,待

出现临界比例度 (被调参数在给定 P0 附近等

幅波动时的比例度) ,再逐渐增大比例度 ,使余

差最小 ;其后再逐次回调 (即减小积分时间 ,增

大微分时间) ,得到最佳调节效果。注意 I和 D

的改变要慢 ,以免引起振荡。

3　使用效果

硫化罐外压控制系统调节迅速、运行可靠。

自 1995年安装后 ,至今仍在使用。此系统与原

系统比较有两个优点 :一是变气动调节为电动

调节 ,减小了滞后 ,提高了调节质量 ;二是用智

能化仪表作为自控装置的核心 ,辅之以Ⅲ型变

送单元 ,提高了装备水平。
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