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　　目前 ,各厂仍都在用硫化罐硫化硫交轮

胎 ,多台模型装在一个罐内 ,动密封多 ,加上

人为的因素 ,质量不易控制 ,稍有疏忽易出现

跑冒漏水、漏汽等问题 ,造成成罐的质量问

题。这种不正常硫化的轮胎容易被发现 ,及

时处理和控制出厂 ,不会给用户造成损失。

罐式硫化轮胎在硫化过程中 ,在温度、压

罐中个别模型浸泡在泛水中 ,轮胎因外温

不足而欠硫

　　检查方法与解决措施 :同异常 Ⅱ。
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力都正常的情况下 ,也会有个别轮胎因达不

到规定的硫化内压或外压温度 ,而使轮胎产

生的质量隐患 ,这种隐患在使用中会很快暴

露出问题 (如胎面严重不耐磨耗、肩空等部件

脱开或爆破) ,从而不但影响社会经济效益 ,

也给汽车带来了不安全因素。以下是遇到的

几种质量隐患及解决措施。

1 　

在罐式硫化过程中 ,有时由于外压蒸汽

中有水、内压跑水或外冷水串入等原因 ,使罐

内底部积水过多 ,如不及时放掉 ,就会有一二

个模型浸泡在泛水中。此时水温只有 100 ℃

左右 ,达不到 144 ℃(饱和蒸汽) ,轮胎因外温

不足而欠硫 ,特别是靠近模型的较厚部位 (如

胎面、胎肩、胎圈) 达不到正硫化。此种轮胎

尽管外观没有问题 ,但胎面不耐磨、易肩空脱

层或钢丝圈脱开爆破。

解决措施 : (1) 蒸汽、热水管道及大罐设

置保温层 ,以减少冷凝水积存在罐中 ; (2) 及

时更换老化的密封垫 ,防止罐内动密封的巴

金垫、插嘴垫、水胎嘴孔等漏水、跑水 ; (3) 监

测表操作人员按时排除罐内泛水 ,防止泛水

积存浸泡模型 ; (4)在罐内底部装泛水漂筒自

动报警装置 ,水位超高自动报警排放泛水 ,避

免浸泡模型。

2 　两个插嘴管压扁一个 ,单嘴热水不循环 ,

造成外胎欠硫

罐式硫化模型中水胎的两个插嘴管用于

硫化热水的一进一出 ,不断循环加热 ,使轮胎

在 160 ℃以上温度下于规定时间内达到正硫

化 ,这样轮胎质量才有保障。但有时装模装

偏或水胎嘴孔不正 ,合模时常会压扁一个或

两个插嘴管 ,如压扁两个插嘴管 ,轮胎像生胎

一样 ,不成形状也无花纹 ;如果只压扁一个插

嘴管 ,不管是进水管还是出水管 ,此模型水胎

中首先注入的是 150 ℃的一次热水 ,165 ℃

的二次热水就注不进去 ,不能循环 ,轮胎因内

温不足而欠硫 ,胎里帘布层达不到正硫化。

这种轮胎在使用中很快会因脱层而早期损

坏。

解决措施 : (1)在流水线上装胎一定要装

正 ,插嘴管要对正模型豁口 ,合模时上下扇模

对正 ,压合时先校正后压合 ; (2) 装胎前逐个

检查所用的插嘴管是否通畅 ,若不通水 ,要及

时处理 ; (3)制做水胎时 ,两嘴孔眼不能偏歪 ,

模型豁口要呈“V”字形 ,如插嘴管稍有偏歪 ,

合模时嘴管杆易滑入豁口底部 ,插嘴管要避

免压扁 ,以保证热水循环硫化。



3 　循环水气动阀门失灵 ,使整罐热水不循

环 ,造成轮胎欠硫

罐式硫化主要靠二次水 (165 ±5) ℃循

环供热达到正硫化。仪表自动记录温度、时

间和显示压力 ,按给定的硫化条件完成硫化。

在硫化过程中 ,循环水气动阀门失灵、风压

低、薄膜破裂漏风 ,都会使气动阀门不开启 ,

热水不能循环 ,罐内水胎中的温度不断降低 ,

而仪表热电偶测温点一般设在进水管道上 ,

罐内热水虽然不循环 ,但较多的动密封或内

压泛水阀门不严会经常漏水、跑水 ,只要稍有

跑水、漏水 ,进水管就会进水补充 ,仪表温度

即显示正常 ,监表人员不易发现 ,但实际上此

罐轮胎热水没有循环 ,轮胎欠硫。这种情况

和仪表温度是否一致 ; (3)有关人员要经常检

查风动阀门和仪表是否正常工作 ,如发现风

管漏风、跑风等情况 ,应及时维修和通知监表

人员采取补救措施。

4 　轮胎硫化后充冷却水压力不足

尼龙帘线轮胎硫化结束 ,要求立刻充入

普利司通扩大海外生产能力
美国《轮胎商报》1997 年 3 月 3 日 21 页

报道 :

为了满足海外市场 ,特别是东南亚日益

增长的需求 ,普利司通公司正在扩大其在新

西兰、印度尼西亚和泰国的生产能力。

普利司通购买了普利司通新西兰公司全

部股份 ,使该公司可满足新西兰的需求并促

进其国内销售。普利司通还将在印度尼西亚

和泰国的厂内投资 2 200 万美元 ,使其生产

能力到 2002 年提高 3 倍。

(涂学忠译)
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不易发现 ,从而造成质量隐患。

解决措施 : (1)将仪表温度测温点设在硫

化循环水出水管道上 ,以便正确、及时反映罐

内水胎中热水真实的温度 ,发现温度低要及

时采取措施 ; (2)在所有罐盖进出水管道上设

置玻璃棒温度计插座 ,要经常校对罐内温度

不低于 0198 MPa 的冷却水 ,以防止轮胎尼

龙帘线热收缩 ,达到冷却定型目的 ,保证胎体

挺实 ,外缘尺寸标准。后充冷却水压力低或

不及时 ,会使尼龙胎体产生不同程度的收缩

变形 ,两侧鼓涨、断面宽增大 ,这样轮胎在载

荷和内压作用下 ,胎体涨大鼓肚 ,胎体发软不

耐刺扎 ,胎面不耐磨耗 ,易脱层肩空 ,造成早

期损坏。

解决措施 :

(1)提高内压充冷却水压力 ,最好达到热

水的压力 ,使尼龙帘线不收缩 ,保证胎体正常

形状 ; (2) 后充内冷却水要及时 ,热水硫化停

止后立刻充入冷水 ; (3) 保证冷却时间 ,使帘

线冷却定型。

5 　生胎内部汽泡

生胎在制造过程中 ,难免有未挥发的汽

油和部件间空隙 ,成型后的生胎要在预热室

内停放预热进一步干燥 ,使汽油挥发 ,生胎要

扎眼以便气体逸出。经停放加温的生胎 ,硫

化后基本上没有汽泡 ,但未经停放便加温的

生胎 ,硫化后不但表面有汽泡 ,内部也存在小

汽泡 ,所以生胎必须保证在温度 30 ℃以上停

放 2～96 h ,以消除轮胎内部看不见的汽泡 ,

减少缺胶、重皮等缺陷。

6 　结语

通过采取以上措施 ,可使轮胎达到正硫

化并可保证胎体的正常形状 ,消除轮胎内部

气泡 ,减少缺胶、重皮等缺陷 ,提高了轮胎质

量 ,降低了退赔率 ,从而获得了更好的社会效

益。
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