
大型轮胎厂胶囊硫化机橡胶注塑成型机-技术

产品名称 大型轮胎厂胶囊硫化机橡胶注塑成型机-技术

公司名称 高密三维数控机械有限公司
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规格参数 加工定制:是
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产品详情

胶囊硫化机注射化改造方案

一、       概述：轮胎胶囊是用于轮胎生产过程中对胎胚进行定型、充压、导热，轮胎胶囊是
桶状或桔子状的纯橡胶制品。轮胎胶囊的传统生产方式是模压法。随着车用轮胎使用技术条件的提高，
对轮胎的平衡性能要求也进一步提高，除成型工序对轮胎成品的平衡性有重要意义外，硫化工序也至关
重要，胶囊在轮胎胎胚中是否均匀伸展，对胎胚硫化初期的胶料流动、材质的平均分布十分重要。有资
料表明具有稳定壁厚的薄型胶囊在内压介质的作用下能更好的向轮胎内层各部位均匀加压，应力分布均
匀对轮胎成品的平衡性能有直接影响。

       传统的模压法生产的胶囊，由于芯模在胶料挤压初期未完成定位，容易造成胶料挤压密度
不均，从而产生偏薄等厚度不均的现象，另外胶料填充量要大于胶囊重量，这就造成子口部位的废胶较
多，尤其在模具分型面飞边大，事后需要修剪打磨。模压法对于生产4mm以下的薄型胶囊较为困难。而
模压法为了防止由于胶料不足引起的子口部位的缺胶、明疤等缺陷，唯一的办法就是增加胶料的填充量
，多余的胶料必然溢出模具，这也是模压法生产胶囊产生飞边的主要原因。

    注射法生产的胶囊由于胶料经过螺杆挤出的充分混合后进入料筒，在注射时模具已加压锁模，胶
料在高压状态注入模腔，内部质地均匀密实，其注射时的模内压力大大高于模压工艺的模内压力，防止
了模压法由于胶料不足而引起的趾口部位缺胶、明疤等缺陷，提高了产品合格率，降低了废品率。胶囊
的注射法生产过程是将予先制备的胶条喂入由液压马达带动的冷喂料挤出机，经塑化后挤入注射料筒，
在达到预先设定的胶料容量后挤出机停止入料，注射料筒的胶料在注射柱塞的强大推动力下将胶料注入
模腔，在模腔内的胶料经过硫化后取出，即为成品。用注射法生产胶囊，前道工序简化，在滤胶之后不
再需要预成型、称量，可减少操作人工，降低生产劳动力成本。

注射法生产的胶囊由于在入料及注射过程中产生挤压剪切及高温高压的作用，使胶囊内部质地均匀密实
，分子网状交联比模压法充分，这样的胶囊在硫化轮胎时，永久变形小，使用寿命长。据国外轮胎厂实
际使用情况看注射法胶囊的使用寿命一般比模压法胶囊延长40%左右，而且使用次数恒定，容易掌握换
胶囊时间。如采用4mm以下厚度的薄壁胶囊，导热系数增大，可以缩短轮胎硫化时间，提高轮胎生产能



力。采用注射法薄型胶囊，可以提高轮胎的均匀性和平衡性，减少20-25%的废品率。

二、 胶囊硫化机：目前国内存量较大的胶囊硫化机以福建三明的500t-1000t为多，由于我国引进注射法
生产的时间较晚，如果采用注射法生产代替模压法需要购进大量的胶囊注射硫化机，需要大量资金支持
。原有的胶囊硫化机将会逐步淘汰，造成了资源浪费，为解决这一矛盾，对现有的胶囊硫化机进行改造
，使之成为具有注射功能的硫化机，是解决目前以少量投资改造旧设备，利用新技术提高设备性能的优
选途径，也是胶囊硫化机注射法改造的主要目的。高密三维数控机械有限公司为上海双钱载重轮胎公司
的1000吨/18000ml胶囊硫化机注射化改造和为山东西水永一橡胶有限公司（专业轮胎硫化胶囊生产厂）的
500吨/6000ml胶囊硫化机注射化改造，从使用情况看完全达到了专业胶囊注射硫化机的各项指标。而设备
造价仅为购买整机的50%左右。

    以下的改造工作以福建三明的500t、1000t为例。（1200t按1000t方式改造）

三、改造方案

1、注射装置结构：

胶囊注射硫化机整机为立式结构，上部为注射和塑化机构下部为锁模机构，从塑化注射系统构成来看，
其主要包括塑化和注射二个部分。作为胶囊注射硫化机这种中大型橡胶注射机一般采用塑化螺杆＋柱塞
式注射机构，由塑化螺杆将定量胶料挤入料筒内，再由注射柱塞将胶料注入模腔内。螺杆＋柱塞式注射
装置其胶料不易产生回流，可进行高压注射，另外对塑化过程和注射过程可分别控制，因而对提高塑化
能力和注射压力都有明显的效果。目前这种注射方式为通用结构。

塑化螺杆＋注射柱塞式机构由注射油缸、注射柱塞、料筒和流道筒及注射咀组成。塑化螺杆与注射机构
呈90°连接。注射部分为立式结构。

注射油缸的活塞杆由连接装置与柱塞相联接，柱塞在料筒中可以上下活动，料筒由于要承受注射时的高
压（作用在胶料上的压力为110mpa-170mpa），对材料要求较高，既要求抗爆裂性能好，也要求耐磨，
一般采用38crmoal合金钢制造。料筒和流道筒外部有热媒循环套用以控制料筒的温度。

塑化螺杆为冷喂料塑化螺杆，由液压马达驱动，长径比一般为12：1，具有一定的压缩比，为等距不等深
结构，采用38crmoal合金钢制造并经氮化处理。螺杆套外部有热媒循环水套用于控制螺杆温度。

注射机构中的注射咀是胶囊注射硫化机的重要组成部分，是注射机与模具相联通的部件，对注射成型的
胶囊质量有重要作用，料筒中的胶料，在相当大的压力下快速通过注射咀时受到剪切力的作用，使胶料
升温，并进一步塑化，变为黏流态，有助于提高胶料在模腔内的流动性，缩短硫化时间，相对于注射速
率直径小的注射咀会产生高的胶料温度，对于大容量胶囊注射机，注射速率一般为300—500ml/s，注射嘴
孔径10-25mm。

在注射系统中对于料筒和螺杆的温度控制采用的是分别控制的热媒循环温控装置，一般采用二区温控，
二区温控有螺杆机筒、注射料筒和注射流道筒。每1个温控区为1个独立温控单元，每个单元由加热元件
、热交换器、热媒介质循环泵、温度传感器、压力传感器、温控仪及管路组成。

温控系统导热介质一般采用导热油或水,用油导热性差，冷却性能差但对系统内部来说不会生锈及产生水
垢，使用水作传热介质导热性好但易产生水垢。温控系统冷却水应采用处理后的软化水。

     每个温控单元内的传热介质由循环泵驱动在加热器、热交换器、工作部件之间通过管路循环流
动，根据温度传感器测量信号和设定值之间进行加热或冷却，使工作部件工作于恒定的温度，控制精度
一般±1.5℃。 

该机的改造采用直立式注射结构，由注射油缸，注射滑座、料筒、柱塞流道筒及包覆在料筒和流道筒外



的热媒温控包，四立柱，入料塑化螺杆，螺杆筒和包覆在螺杆筒外的温控包，入料马达螺杆止推轴承及
连接座等组成，整套注射装置安装于上横梁的上平面。

2、模压式胶囊硫化机的结构及改造：胶囊硫化机一般采用侧板式结构，由左右侧板，上下横梁，主油缸
，活动平台，上下芯模油缸组成。 

3、液压及电气系统基本结构与工作原理：

胶囊注射硫化机的运动部件全部使用液压传动驱动，塑化螺杆由液压马达驱动，注射装置、机头升降、
合模、开模、中心顶出均以液压油缸往复运动完成，因此整台设备液压系统工作部件为液压马达，注射
油缸、机头升降油缸、中心顶出油缸、锁模油缸和液压站的丹尼逊叶片泵泵、油研大流量叶片泵油泵、p
q比例控制阀组油箱及冷却器等组成，液压系统主要参数见表：

500t

油泵 流量 压力 电机功率
注射油泵 75ml/r 21mpa 18.5kw
合模油泵 200ml/r 3mpa 11kw
    

1000t

油泵 流量 压力 电机功率
注射油泵 125ml/r 21mpa 30kw
合模油泵 300+100ml/r 2mpa 15kw
    

 

注射系统的压力、流量控制用pq比例阀由电气控制系统的电信号控制，塑化马达转速压力，注射速度，
注射压力等由触摸屏进行设定。

合模、开模、保压动作由双连泵和保压泵驱支，合模开模由大流量阀控制，开模时打开充液阀实现快速
开模，开合模速度由双连泵不同流量控制。

电气控制系统基本组成与主要特点：

现在的胶囊注射硫化机、电气控制系统都采用plc可编程序控制器加液晶触摸屏组成。电脑内安装有专用
控制软件。触摸屏由存储、运行、速度、压力、位置、温度、加热、报警、功能页面组成。

胶囊注射硫化机的实时过程控制主要为设备的动作程序控制，生产工艺参数的设定模具信息的储存，系
统监控，安全报警和功能选择等，设备动作程序控制主要有塑化螺杆液压马达的启动，注射油缸、机头
升降、合模、开模、保压、顶出等动作的控制，生产工艺参数有温度，压力、时间、速度、位置、注射
量可进行设定。注射采用五段速度三段注射压力可调。可储存模具信息包括生产工艺参数、模具号、胶
囊规格等内容进行储存，更换模具规格时可调用储存参数进行生产、监控是对整机的温度、压力、速度
、动作等进行监控。安全报警如温度超限、断料、超时、缺料、位置等进行报警，并按相关的报警说明
进行处理。功能选择如抽真空方式、入料方式选择等。

温度控制分为塑化螺杆温度、料筒温度及蒸汽温度，塑化螺杆及料桶温度控制由热媒油循环系统控制，
蒸汽温度控制由蒸汽切断阀进行pid控制。压力设定有马达供油压力、注射压力、顶出压力、合模压力、
保压压力，注射压力根据生产规格的变化，需要调整到最佳值，时间调整包括塑化时间、注射时间、注



射保压时间、硫化时间、抽真空时间、吹制品时间，速度设定可分塑化螺杆速度、注射速度等，位置设
定主要有入料位置设定等。

这些工艺参数设置的正确与否，对生产胶囊的质量和生产效率直接相关，上述工艺参数中，有些比较固
定，如塑化温度，料筒温度，塑化马达压力等一经设定很少调整，但其它工艺参数是按不同规格的胶囊
规格各有一套不同的参数。

生产时有两种工作方式选择，即“手动”模式和“自动”模式，手动模式一般在生产前对生产的准备过
程，使用手动调整，如入料、射出旧料等，一旦进入正式生产则转到自动模式。注射量由注射装置上的
电位尺进行测量。

 

4、技术参数

项目 500t胶囊硫化机改造 1000t胶囊硫化机改造
注射量 6000ml 18000ml
注射速率 330ml/s（最大） 430ml/s(最大)
注射压力 150mpa 150mpa
热媒油加热功率 3kw×2 6kw×2
塑化螺杆 ￠52mm ￠65mm
螺杆转速 0-80r/min 0-80r/min
胶条尺寸 10×50mm 10×70mm
工作台尺寸 900×900mm 1200×1200mm
工作台最大间距 1300mm  
最大合模速度 1800mm/min 2000mm/min
电机功率 18.5+11kw 30+15kw
真空泵 v040 1.1kw v040 1.1kw
液压系统最高压力 21mpa 21mpa
   
   

  

本产品的加工定制是是，类型是轮胎硫化机，型号是最大3000T，样式是立式，运行方式是全自动硫化机
，品牌是三维机械，最大宽度是**（㎜），切割刀宽是**（㎜），最大行程是**（㎜），公称合模力是**
（MN），电动机功率是**（KW），外形尺寸是**（m），重量是**（kg）
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