
虽然每月氮气总耗量可以提供平均氮气耗

量指标 ,但用此数据去估计或监控泄漏可能要

发生误差。氮气流量随着轮胎产量的变化随时

发生着波动。此外 ,氮气耗量还随着生产轮胎

的规格 ,更经常地随着所用硫化机的不同发生

变化。

每条轿车轮胎硫化用氮气耗量为 28312～

99112 L ,而每条载重轮胎硫化用氮气耗量为

2 832～4 248 L。BOM 硫化机的氮气消耗量

低于 Bagwell硫化机。

712　硫化机条件

某些硫化机 ,尤其是较老式的硫化机 ,没有

使用氮气所需的适宜密封圈、垫或密闭配合公

用高压氮气硫化工艺。

8　结语

氮气硫化工艺向轮胎厂提供了诱人的经济

和技术优越性 ,其中包括降低成本 ,改善轮胎质

量 ,延长胶囊的使用寿命 ,提高劳动生产率 ,减

1998年三季度轻载轮胎及充气内胎

国家监督抽查结果揭晓
　　日前 ,国家质量技术监督局公布了 1998年

三季度对轻型载重汽车轮胎及充气轮胎内胎等

部分化工品的监督抽查结果 ,其中轻型载重汽

车轮胎抽样合格率为 8815 %。

　　对于轻型载重汽车轮胎及充气轮胎内胎 ,

本次共抽查了北京、天津、上海、重庆、河北、山

西、辽宁、吉林、江苏、浙江、安徽、山东、河南、湖

北、四川、贵州、云南等 17 个省市的 41 家企业

78个样品 ,32家企业的 69个样品合格 ,样品合

格率为 8815 % ,企业合格率为 7810 %。其中 ,

抽查轻型载重汽车斜交轮胎 6150 - 16 生产企

业 39家 39个样品 ,35家企业 35个样品合格 ,

样品合格率和企业合格率均为 8917 % ;抽查 5

家企业轻型载重子午线轮胎 6150R16 和充气

轮胎内胎的 5 个样品 ,样品合格率和企业合格

率均为 100 % ;抽查 34家充气轮胎内胎生产企

业的 34 个样品 ,29 家企业 29 个样品合格 ,样

品合格率和企业合格率均为 8513 %。

　　在抽查的 41家轮胎生产企业中 ,大型企业

25 家 ,其中合格企业 19 家 ,企业合格率为

7610 % ;中型企业 13 家 ,其中合格企业 12 家 ,

企业合格率为 9213 % ;小型企业 3 家 ,其中合

格企业 1家 ,企业合格率为 3313 %。

　　本次监督抽查共有 9家企业 9个样品不合

格。其中 ,6150 - 16内胎抽样不合格的占抽样

不合格总数的 5516 % ,外胎抽样不合格的占抽

样不合格总数的 4414 %。这些不合格产品存

在的问题主要有 :在胎面挤出过程中 ,胶料滞流

过大以及温度太高 ,致使胎面半成品致密性不

好 ,质量偏小 ;在硫化过程中 ,后充气不好 ;使用

应该淘汰的老模具 ;原材料进厂只是批检 ,单根

帘线的强度不稳定 ;因电力增容及架设专线 ,电

压波动较大 ,造成电压不稳 ;胶料混炼不均匀 ,

胎面接头压不实 ;由于手工操作 ,造成切头坡度

不一致以及成型时为了增大粘合力 ,刷胶浆太

多或不均匀 ,未等挥发干就上了胎面等原因 ,致

使部件出现微孔。

　　内胎样品暴露的问题主要有 :挤出工序没

能严格控制返回胶掺用比例 ;内胎挤出后存放

时间长 ,接头隔离剂太多 ,胶料的流动性不好 ;

部分企业胶垫半成品采购控制不好 ,使胶垫与

胎体胶料的相容性不佳 ,影响了粘合强度。

(摘自《中国化工报》,1998210231)
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差 ,这可能导致氮气不断地泄漏。对这类硫化

机内的泄漏 ,很难判明其准确位置并加以密封。

因此 ,审查硫化机的中心机构 ,与硫化机生产厂

共同检查是否要更换部件以适应采用高压氮气

是十分重要的。由于经常查漏工作繁重 ,堵漏

需要高额费用 ,因此应避免在老式硫化机上采

少维修保养 ,提高灵活性 ,降低废品率 ,使生产

更安全 ,环境更清洁。这些方面的节约是巨大

的 ,可能要占这种硫化介质费用的 20 %～

50 %。

在改用氮气硫化工艺以前 ,必须考虑一些

要注意的问题。如果不能预先解决这些问题 ,

那么可能导致提高成本并出现硫化质量问题和

增加维修工作量。

译自“ITECπ96论文选”,P211～214


