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　　摘要 :分析确定了影响轮胎硫化内压波动的主要原因 ,分别是系统配置不合理 ;水质、内压泵和管道的影

响 ;硫化内压水的泄漏 ;自动控制系统的影响和人的因素。针对所有上述主要原因都采取了对应的解决措施 ,

较好地解决了硫化内压波动的问题。
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变化。波动最严重的平均压力波动幅度为 013

MPa ,频率 16 次·h - 1。由于内压波动较大所造

成的轮胎硫化后缺胶和脱层现象很多。

2　分析

通过对硫化内压工艺流程图 (见图 1)和硫

化工艺操作进行分析 ,得到硫化内压波动的原

因。通过对所有原因的深入分析 ,认为最主要
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的原因有以下 5项 :

(1)系统配置不合理 ;

(2)水质、内压泵和管道的影响 ;

(3)硫化内压水的泄漏 ;

(4)自动控制系统的影响 ;

(5)人的因素。

内压波动与主要原因的关系如图 2所示。

3　措施

针对主要原因分别采取了相应的措施。

311　系统配置不合理

(1)改变原硫化车间硫化内压管的配置
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　　轮胎硫化时为了使胶料能流动并充满模

型 ,提高硫化胶的致密性 ,防止产生气泡 ,提高

橡胶与帘布层的粘合强度和胶料的物理性能 ,

一般要使用 (164 ±2) ℃/ (215 ±011) MPa 的

过热水。硫化压力的稳定性直接影响着外胎的

硫化质量。内压波动会造成轮胎缺胶、脱层和

起泡等缺陷 ,因此确保轮胎硫化时内压的稳定

性十分重要。

本工作对我公司硫化内压波动的情况进行

了考察和调整。

1　现状

通过对 1995和 1996年上半年动力车间所

供内压水回水压力及其温度的原始记录进行分

析 ,发现内压过热水存在着压力波动频率高、幅

度大的现象 ,而且每次内压波动都会引起内温



　　将异程式配管改为同程式配管以均衡阻

力 ,见图 3。

1号和 10 号硫化机与其它机台的循环阻

力基本均衡 ,流量分配合理 ,内压管路末端 ,尤

其是 10号硫化机的内温提高了 10 ℃以上 ,有

效地解决了内温不均的问题。

(2)增设一次内压充水系统

安装两台 80RS2100 3 2 型热力循环泵 ,专

供硫化车间作为一次内压泵使用 ,使一次内压

与二次内压各自独立 ,每台硫化机切换二次内

压时不会因压差过大引起整个系统的内压波

动。

312　水质、内压泵和管道的影响

(1)对除氧器补水系统的水质进行严格控

制 ,严禁使用硬度超标的软化水 ,规定水的硬度

( 用碳酸盐浓度表示 ) 必须小于 0 1 0 3

mmol·L - 1 ,同时对软化水实行闭路循环。

(2)加强内压泵和电气系统的定期维护和

检修 ,杜绝内压泵因电气部分跳闸而引起的降

压事故。

(3)对除氧系统的各台内压泵进行解体检

查 ,清除内压泵的叶轮水垢 ,提高泵效率 ,保证

供水压力。

(4)检查并更换了内压过热水主干管道内

结垢严重的部分管道 ,保证了硫化所需的循环

供水量。

313　硫化机内压水泄漏

(1)对 40台硫化机切断阀的启闭性能和状

态进行了逐一检查 ,对不合格的进行了维修或
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更换。在硫化车间制定了合理的巡检路线和点

检卡 ,由专人负责检查 ,定出切实可行的维护周

期和考核办法。

(2)完善内压泄漏报警装置 ,使各种情况下

的内漏及操作失误都能及时报警。报警装置以

异常温度测量装置与程控系统相联络。

(3)每台硫化机增设一个内压循环串联切

断阀 ,在硫化时关闭 ,硫化结束后打开 ,保持无

(2)对操作工和维修工进行教育 ,提高质量

意识和操作检修质量。

4　效果

对策实施前后 ,系统内压和温度的波动情

况记录如图 4和 5所示。

由图 4和 5 可见 ,通过所采取的一系列措

施 ,硫化内压和内温波动较大的情况得到了较

明显的改善。内压波动频率降低 ,幅度也减小

到 - 011～011 MPa ,完全符合生产工艺要求。

5　结语

的维修费也大大下降。

运转 ;

(a)改进前

(b)改进后

图 4　改进前后的硫化内压波动曲线
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论硫化与否 ,机台循环水量基本不变。

314　自动控制系统的影响

(1)将每台硫化机内压水取压点均选在回

水管上 ,保持与整个内压系统的控制相一致。

(2)原系统的回水调节阀为 VDC笼式双座

调节阀 ,流量特性为等百分比特性 ,调压品质较

差 ;公称通径为 DN65 ,可为年产 35 万套轮胎

的生产能力配套 ,而目前硫化车间的生产能力

已达 40 万套。重新安装了公称直径为 DN80

的 VDC笼式双座调节阀 ,满足了循环量的要

求 ,稳定了内压回水压力。新调节阀的流量特

性为线性 ,调节品质有所改善。

315　人的因素

(1)设专人对各硫化机台工艺规程执行情

况进行检查 ,严格考核操作工。

通过采取控制措施 ,使轮胎硫化内压波动

问题得到了较好的解决。轮胎内在和外观质量

合格率都有所提高 ,废次品率降低了 01063 % ,

按此计算 , 1997 年废次品上节省 17 万余元。

另外 ,由于对除氧器实行了闭路循环 ,大大节约

了用水 ;在系统上加装了一次内压泵 ,内压系统

为了进一步保持和巩固所取得的成果 ,制

定了以下措施 :

(1)严格控制内压水的水质 ,确保设备有效



(a)改进前

(b)改进后

图 5　改进前后的硫化内温波动曲线
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　　(2)严肃操作纪律 ,严格工艺规程 ;

(3)加强维修工的检查和维修质量 ,确保设

备无故障运行 ;
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