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罐式硫化外温 外压及监控系统的改造
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摘要
:
本文主要介绍罐式硫化外温

、

外压的手动控制改为 自动控制及 用无 纸记录仪替代数字

显示仪表来对硫化工艺过程参数的监测
,

以改变外压手动控制波动大
,

外温不稳定及 监测参数不

可追溯的状况
,

提高罐式硫化自动监控 的能力
。
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1 前言

一直 以来
,

我公 司的工程轮胎罐式硫化都是

采用手动操作加人工记录
,

在整个硫化过程中
,

各

工艺参数的控制难易程度不同
,

完全凭每位看表

工的经验来操作
,

特别是轮胎罐式硫化的外温
、

外

压
,

由于手动控制难度大
,

参数波动较大
,

准确度

不高
,

影 响了轮胎质量
。

为此
,

提出了工程轮胎罐

式硫化外温
、

外压
,

由人为控制改 为 自动控制系

统
。

又 由于各工艺参数仅为数字显示
,

没有记录

仪表记录
,

工艺参数的人工填写无法追溯
,

造成硫

化工艺流程监控力度不够
,

监测手段不完善
,

因而

提出把过去分散的
、

只能显示而无记录的显示仪

表更新为相对较集 中
、

显示新颖
、

清晰
、

测量更趋

准确
、

可靠
、

有 内存的无纸记录的—
D X 系列无

纸记录仪
。

2 控制问题的提 出与分析

罐式硫化是一罐多模
,

一直以来采用手动操

作
,

人为控制
,

因此制约了轮胎质量的提高
。

硫化

机能实现 自动控制
,

硫化罐是否也存在 自动控制

的可能和必要 呢 ? 首先
,

我们来看硫化罐工艺控

制的几个重要工艺参数的控制
。

2
.

1 内压进水压力和温度

内压进水压力
、

温度由泵房提供
,

当内压水压
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力和温度满足工艺要求时
,

即可进罐硫化
,

在长达

120 m in 的正常硫化过程中
,

无须作任何操作
。

因

此
,

原则上在原有基础上没有必要进行 自动控制

的改进
。

2
.

2 内压出水压力和温度

内压水打饱后
,

开循环 阀
,

保持 一定压力 (工

艺要求
:

出水压力 比进水压力低 Z k g
· c m

Z

左右 )

和流 量
,

保 证 出水 温度 满 足 工 艺 要 求
。

同 样

1 20 m in 的正常硫化过程中
,

对出水 阀不作任何操

作
,

直至硫化结束
。

因此
,

对出水阀没有必要进行

自动控制的改进
。

2
.

3 高
、

低压水系统

高
、

低压水系统作为硫化罐进出灶 时的使 用

是必不可少的
,

只要泵房打 出的压力能满足工 艺

要求
,

进 出灶 时用低压
,

进 完灶后用高压顶住 即

可
。

因此
,

对高
、

低压阀没有必要进行 自动控制的

改进
。

2
.

4 外温
、

外压

外温
、

外压两个参数是相辅相成的
,

罐式硫化

利用饱和蒸汽来对轮胎进行外温硫化
,

充分利用

饱和蒸汽压力与温度的一一对应关系
。

随着硫化

外蒸汽压力上升
,

外温也上 升
,

因硫化罐 的外温
、

外压控制是通过人为操作
、

控 制外蒸汽压力来实

现
,

进灶后慢慢提高外蒸汽压力逐步升温 (升温时

间因规格不 同而不同
,

大约需 30 m in 左右 )
,

待升

温结束后
,

保持外 压在 。
.

26 M P a ,

外 温在 1 39 士
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2 ℃ (升温阶段压力不允许超过 0
.

26 M P a)
,

即正

硫化阶段直至硫化结束
,

在升温
、

正硫化阶段还要

定时排放罐 内的蒸汽冷凝水 (大约 20 m in 排放一

次 )
,

此时
,

又必须将进汽阀开大一点
,

让外压快速

回升到 。
.

26 M P a ,

然后关小阀 门
,

让压力保 持恒

定
。

在整个硫化过程 中如此反复
、

频繁进行 外蒸

汽压力的控制
,

而整个控制靠人为手动来操作
,

人

为因素过多
,

造成控制误差大
,

外温
、

外压不稳定
。

外温对外胎质量的影响相当大
:

升温过快
,

易造成

外胎表面胶料过早硫化
,

使得表面胶流动性差
,

充

满模具不充分
,

出现外胎表面缺胶 ; 升温过慢
,

硫

化时间过长
,

影响产量 ; 正硫化 阶段外温过高
,

易

造成外胎表面胶料过硫化
,

使用过程 中出现崩花
、

掉块
,

影响轮胎 的使用寿命
; 正硫化 阶段温度过

低
,

又会使硫化不完全
,

外胎 中间层烘生
,

使用过

程中脱空
,

安全隐患增大
。

因此
,

从分析的情况来

看
,

我们要保证轮胎产品质量 的稳定
,

其中一个重

要环节就是保持外温
、

外压稳定
,

实现外压的自动

控制
、

尽量减少人为因素误差
。

3 监测系统问题的提 出与分析

在过去几十年时间里
,

硫化罐工艺参数的监

测一直都采用老式 的机械式压力表及温度表
,

即

使是进人 80 年代
,

使用 了压力变送器和热 电阻
,

也因其二次仪表是动圈式仪表
,

而使得 这些仪器

仪表的测量数据误差较大
,

这是受其 自身的精确

度决定的
。

随着数字仪表的使用
,

公 司监测方面

的工作得到了一定的改进
,

工艺参数测量的准确

性能上了一个 台阶
,

但这些仪表的缺点是分散的
、

无记录功能的
,

一块仪表只能测量显示一个工艺

参数
,

而工程轮胎罐式硫化工序一 台硫化罐就有

7一 8个工艺参数需要监测
,

致使硫化工序需投人

大量的仪器仪表及仪表柜
,

硫化参数的读取
,

要查

看几个仪表柜
,

并且要逐一记录下来
,

作为原始基

础数据保存
,

这其 中又渗入了一定的人为误差 和

时间差
,

因仪表无记录功能
,

使得人为记录的数据

无法追溯其真实性与可靠性
。

D X 系列无纸记 录仪作 为一种高度集 中
、

实

时监测记录的新型仪表
,

它所具有的以下功能
,

正

是我们作为硫化过程 中有力的监测工具所必须的

和发展趋势
:

1
.

D X 系列 无纸记录仪 体积 小 ( 2 80 X 2 80 x

2 4 7m m )
,

显示面板大 ( 5
.

5 及 10
.

5 英寸液 晶显示

器 )
,

可以多个通道同时进人一 台记录仪中
,

最多

时可同时进行 30 个通道的数据采样工作
,

而每个

通道的输人信号可多种形式如电流
、

电压
、

热 电阻

(偶 )
、

开关量等
,

并可同时同屏监测显示
,

且每个通

道的精确度可提高到 0
.

15 % (数显表为 0
.

5% ) ;

2
.

该记录仪 的显示形式 新颖
、

简明
、

一 目了

然
,

有 曲线
、

数字
、

棒 图
,

可同时以三种形式显示
,

也可采用其中一种或二种形式显示
,

让 观察者耳

目一新
,

读取数据时无疲倦感
;

3
.

该记录仪的采样数据可写入 内存
,

也可将

其保存在软盘 中
、

ZI P 盘等外部存储媒体 中
,

再通

过标准软件在 P C 机上显示或者在本机上读入后

进行数据再现
,

基本上免去了人工记 录的繁杂工

作 ;

4
.

该记录仪配有标准的以 太网接 口
,

可以 向

网络服务器发送数据 ( 客户功能 )
,

或者从 网络上

的 P C 机上读取保存在记录仪的外部存储媒体 中

的测量数据 (服务器功能 ) ;

5
.

根据需要
,

可采用不同的采样周期
,

来监测

各工艺参数
,

使记录数据的保存周期长达 30 天以

上
,

较为重要 的参数
,

可设立上下报警参数
,

在工

艺参数不满足所需的参数值范围时
,

进行报警
,

同

时可进行一些运算 /报表功能工作
。

4 监控 系统的方案确定与设备选型

罐式硫化外温
、

外压 的 自动控制结合无 纸记

录仪的强大功能
,

我们就把过去一个庞大的
、

无 自

动控制功能的监测 系统浓缩为相对集 中
、

自动化

程度较高的实时监控系统
。

为了提高控制系统的

可靠性
,

同时又能最大限度地节约资金
,

我们对外

蒸汽压力的自动控制提出了两套方案
。

1
.

利用压力变送 器
、

调 节器及气动单 座调节

阀组成的调节系统对外压进行 自动调控
,

其控制

原理如下
。

鹦币藕韧一画万是在网一压邵鬓高摘下间华
出

压力变送器
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2
.

利用 自立式薄膜调节阀结合空气调压阀组

成调节系统对外压进行 自动调控
,

其控制原理如

下
。

压力给定
调压阀 舀聂面霭下琴壑

表 两种方案的
.

测 l
、

调 节仪表进行组合控制

方案 1 方案 2

阀 门

阀门定位器 ( 调压阀 )

压力变送器

调节器

配 电器

1 1 / 2 气动单座调节阀

8 1 1 1 型 输人 4一 Zo m A

K L T
一

1 1 5 1 0~ 0
.

6M P a

D T Z 2 1 0 O G

D F P 2 1 0 0 / M

DN 3 2 自立式 调节 阀

Q T Y 型调压阀

无

无

无

2。。 2 年 2 月
,

我们对新车 间 5 ”
硫化 罐进行

方案 1 的具体实施
,

老车间 6 #

硫化罐进行方案 2

的具体实施 (如示意图虚线框所示 )
。

实施后的情

况反映
,

方案 1 控制平稳
、

灵敏度高
、

误差小
;
方案

2 控制不平稳
、

滞后严重
,

因其靠 自立式调节 阀本

身的 自平 衡作 用来调 节 阀门 的开度
,

所 以 误差

较大
,

为 了达到外压 0
.

26 M P a ,

空气压力要调 到

。
.

35 M P a 以 上才能 实现
,

使得 操作 人员 无法掌

握
、

控制
,

难以满足工艺上 的要求
,

故确定放弃方

案 2
,

以方案 1 为最佳方案来实施推广
。

在监测仪表的选 型上
,

我们实行既满 足工艺

监测点数
,

又使用最 少台数 的原则
,

因此选择 了

D X 23 O一 10 无纸记录仪 3 台
,

新车间分用 2 台
,

1

一 4 ”
硫化罐和 5一 8 ” 硫化罐为两组各用一 台

,

老

车间 5 个硫化罐共用一台
。

5 改造效果

通过对硫化罐外温
、

外压及监测系统的改造
,

首先在生产现场我们明显看到以前密密麻麻的显

示仪表减少 了
,

仪表柜的使用台数也减少了
,

分别

由过去的 1 20 余块显示仪表减少到 3 台无纸记录

仪
,

仪表柜由 16 台减少为 3 台
,

在实际操作 中
,

由

于采用了外蒸汽压力 的自动控制
,

减少 了看表工

的劳动强度
,

在正常的冷凝水排放过程 中
,

因有 自

控调节功能进行补偿
,

使得外温
、

外压的控制品质

完全在工艺要求 的误差范围内
,

我们可以 通过下

面的曲线来进行对 比
。

从图 1 和图示 2
,

不难看 出进 行 自动调节后

外温
、

外压的图形在升温和正硫化阶段形成两条

较为理想的直线结合
,

达到控制 目的
,

对提高轮胎

的外观质量和 内部 品质起到了决定作用
,

同时还

较大地节约了外蒸汽用量
,

降低了生产成本
,

实现

工艺控制要求
。

同时
,

无纸记录仪的投入使用
,

也给我们的工

作带来 了具体的改观
:

1
.

提高了劳动效率
。

过去要看几个盘才能进

行硫化工艺参数 的记录
,

现在只需看一块表就能

观测 4 个罐 的工艺参数
,

并且有曲线
,

数字
、

棒图

同时显示
,

简明
、

清晰
;

2
.

确保了监测数据的准确性
、

真实性
、

和可追

溯性
。

由于有 了内存参数
,

监测数据可以再现
,

时

间上可 以准确到分秒
,

这是人力无法办 到的
,

因

此
,

利用监测数据 的再现
,

可追溯轮胎硫化全过

程
,

可检查操作人员的工艺执行情况
,

可查询突发

质量事故的原 因
,

杜绝再次发生
。

现在只需每隔

10 天左右把无纸记录仪 内存满数据 的 3
.

5 英 寸

盘拷在电脑里就可进行数据 的保存工作
,

随时可

以调用
,

且真实
、

可靠
,

如能连网的话
,

拷盘工作就

可免去
,

工作更方便
、

简洁 ;

3
.

对设备维修
、

技术改造提供了依据
。

以前
,

我们的泵房
、

表房操作记录都是人为记录
,

这种记

录到底准确性和真实性有多高
,

我们无法追溯
,

因

此对设备方面的作用不是很 大
,

现在有了无纸记

录仪
,

我们可以通过查看历史数据来进行分析
、

总

结
,

什么时候 出的问题 ? 哪个环节 出了问题 ? 问

题 出了多长时间 ? 同样的问题出了几次 ? 是否长

期不满足工艺 ? 都可以在数据与 曲线 中真实地
、

毫无保留地反映 出来
,

为我们 的维修工作提供 了

依据
,

也为长期不能满足工艺 的设备提供 了技术

改造的依据
。

6 结束语

通过对硫化罐的技术改造
,

提高了罐式硫 化

自动监控能力
,

改善了硫化罐的工作条件
,

为提高

轮胎质量打下了坚实基础
。




