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、三复合胎面挤出联动线都

是由天津赛象科技股份有限公司制造的。就理论

分析 ,它的设计是合理的 ,其工作原理见图 1。

原冷却水循环系统主要由循环水箱、浸泡水

泵、喷淋水泵、喷淋冷却装置、浸泡冷却装置、温度

图 1　原冷却水循环系统工作原理示意
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传感器、电磁阀、水位计以及各管道系统组成。根

据轮胎制造工艺要求 ,胎面在挤出冷却过程中水

温必须低于 40 ℃,才能保证胎面得到充分冷却收

缩。然而 ,这种设计在实际工作过程中不能满足

生产工艺要求 ,特别是在气候炎热的夏季 ,水温时

常超过工艺标准 ,严重影响胎面的几何尺寸。因

此 ,两条生产线都是在投入运行后不久就将原来

的循环冷却形式改为用生活用水直流冷却 ,才能

满足生产工艺要求。

随着公司生产规模的扩大 ,用水量也增大 ,造

成的水资源浪费也不断增加 ,据统计平均每天有

690 m3的生活用水被作为工业废水排掉。

原冷却水循环系统存在如下问题 :

(1)整个系统没有循环水冷却装置 ,循环水箱

的散热能力差 ,不能将冷却胎面后的热水完全散

热冷却 ,运行后整个系统的水温就会逐渐升高。

(2)由于循环水箱散热不充分 ,散热带走的水

损失很少 ,水箱中的水位就不会下降 ,根本没有冷

水补充参与散热的可能。

2　改造措施

改造后的冷却水循环系统工作原理如图 2所

示。具体改造内容如下。

(1)选择合理的冷却塔

根据生产线冷却系统的用水量和排水量 ,选

择一台能满足冷却要求的冷却塔 ,而我公司有一

台备用冷却塔 ,经改造冷却功能后可满足要求。

重新设计建造了一个蓄水池 ,将生产线的回水从
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　　在轮胎胎面挤出过程中 ,除了许多操作和控

制因素影响胎面质量外 ,还有一个关键因素 ,即胎

面的冷却水温 ,它直接影响胎面的几何尺寸。为

了进一步提高胎面的一次性合格率 ,我公司对冷

却水循环系统进行了改造 ,使其既满足生产工艺

要求 ,又达到节约能源、降低消耗的目的。

1　原系统存在的问题

我公司的双复合

(贵州轮胎股份有限公司 ,贵州 贵阳　550008)

　　摘要 :分析了复合挤出联动生产线中冷却水循环系统存在的问题 ,并提出了相应的改造措施。针对原冷却系统没

有循环水冷却装置、循环水箱的散热能力差的问题 ,选择合理的冷却塔和提升水泵 ,增加了蓄水池。冷却系统改造后



图 2　改造后冷却水循环系统工作原理示意

原循环水箱中引流到蓄水池中作为循环蓄水。

(2)选择提升水泵

按照改造设计要求 ,冷却塔安装于距生产线

高度为 36 m的房顶。根据蓄水池与冷却塔之间

的距离和生产用水量选择一台扬程、流量和功率

合理的提升水泵 ,将回收水抽入冷却塔进行散热

冷却 ,再将冷却后的水分别引流到生产线中。

(3)减小电能消耗

由于设计安装的冷却塔与浸泡水箱之间存在

一定的高度差 ,使水向下流的过程中产生一定的

压力差 (压力值约为 0. 28 MPa) ,除喷淋冷却外 ,

此压力下的水完全可供其它生产使用 ,这样可减

少原来的两台浸泡用水泵 ,从而减小电能消耗。

(4)管道设计

在设计中 ,考虑到节约投入资金 ,除新增加

进、出冷却塔的管道外 ,尽量采用原生产线的进、

回水管道。这样不仅节约投入资金 ,还节省了安

(下转第 684页)
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(2)增大合模口圆弧倒角

增大合模口圆弧倒角主要有两个作用 : ①防

止胶料在合模时受挤压摩擦生热 ,引起合模口处

温度过高 ,导致胶料早期硫化 ,降低粘合强度 ,这

也是大规格胶囊中心裂发生比例较高的主要原

因 ;②增大倒角 ,使得合模缝处过渡平缓 ,不至在

脱模时产生的撕裂力过大 ,减少中心线裂口问题

发生的可能。

2　气泡和子口裂

(1)保证油料和炭黑准确配料和投料

在胶囊配方体系中 ,对胶料粘度影响最大的

因素就是油料和炭黑 ,由于我公司的胶囊胶料仍

然是采用 XM140 密炼机进行混炼 ,油料和炭黑

完全采用人工配料 ,人为影响因素较大。快检结

果显示胶囊胶料的密度波动一直较大。对此 ,只

能通过加强工艺检查力度来减少此问题的发生。

(2)严格胶料预热工艺 ,确保预热效果

胶囊胶料采用的是 IIR ,这种胶料在 40 ℃以

下的粘度特别大 ,流动性很差。如果预热不充分 ,

如烘房温度过低 ,预热时间太短等会使胶料流动

性变差 ,胶料不能很好地充满上下子口模 ,即便充

满 ,由于胶料流动不充分 ,传递的合模压力太小 ,

胶料硫化后的撕裂强度太低 ,在脱模时子口也会

被撕裂。

(3)规范进料操作 ,防止夹气和胶料分布不均

胶囊硫化是采用模压法 ,模型由芯模、上外模

和下外模构成。胶料的流动以径向流动为主 ,周
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装时间 ,可尽快解决问题 ,产生效益。

改造后的系统不仅要满足生产工艺要求 ,而

且能稳定生产 ,即使水源输送发生突发故障时 ,循

环系统也能正常运行 ,并维持生产。

3　实施效果

(1)改造后的冷却水循环系统投入运行 6 个

月以来 ,冷却效果较好。经测量水温保持在 20 ℃

左右 ,完全满足了生产工艺要求。另外 ,该系统不

仅满足了双复合、三复合两条胎面生产线的冷却

系统用水 ,而且还可满足 2台三辊覆胶机组、2台

开炼机组以及 8台钢丝圈缠绕机组等设备用水。

(2)此项改造总投入资金 10万元。改造后用

水量大大降低 ,改造前两条胎面生产线每天的耗

水量为 690 m3 ,三辊覆胶机组和开炼机组等设备

每天的耗水量为 485 m3 ,现在每天只需补充 10

m3的水作为散热损失补充用水 ,根据每吨水 0. 8

元计算 ,仅此一项每年可为公司节约生活用水 42

万 m3 ,节约费用约 34 万元。同时每年还节约水

资源管理费、水处理费以及电能消耗费用等约 10

万余元 ,并能有效降低公司水厂的负荷 ,带来很可

观的经济效益。
收稿日期 :2002205231
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211　原因分析

气泡和子口裂的形成主要是由于胶料的流动

性太差所引起。胶料的流动性与胶料的粘度有

关 ,且受胶料预热温度及配方体系波动的影响 ,因

此 ,只能通过规范工艺操作来解决。

212　解决措施

向流动只有在胶料充满上子口后才发生。因而 ,

平均分布胶料 ,可以缩短胶料完全充模的时间 ,确

保各部位胶料硫化时压力一致 ,减少气泡和子口

裂的发生。

(4)模具排气系统保持畅通 ,增强胶料的流动

和排气

模具的排气系统由两部分构成 : ①合模缝处

的排气眼 ; ②子口处的排气线及排气眼。排气系

统的合理设计与分布 ,对胶囊气泡的形成有一定

影响。实际生产主要要求对气眼定期清理 ,保证

排气眼畅通。

3　结语

通过对胶囊的中心裂、气泡和子口裂产生的

原因分析 ,制定出相应的措施 ,使公司工程机械轮

胎胶囊的制造合格率从往年的平均 67. 2 %提高

到现在的平均 98. 7 % ,按照 2002年的生产计划 1

000条计算 ,将减少废次品 475条 ,直接为公司挽

回经济损失 40多万元。
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