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　 　我厂于 1983 年进口了日本神 冈

1397mmB 型硫化机 ,基本满足了斜交轮胎硫

化的需要。1996 年年初 ,改造了两台神冈 B

型硫化机 ,使其为子午线轮胎生产服务。

子午线轮胎生产工艺中 ,硫化定型后的

轮胎不要求有后充气冷却的环节 ,因此取消

了原机的后充气装置。由于原机配带的活络

模水缸的行程不能满足子午线轮胎硫化的需

要 ,又将原机水缸外套加长 ,使活塞行程加

长 ,从而达到了子午线轮胎硫化的要求。卸

胎后的辊床利用原机辊床并局部加工即可。

在整个硫化机改造过程中 ,热工管路的

改造是最复杂的 ,亦是最关键的。

1 　硫化机热工管路系统的改造

神冈 B 型硫化机的热工管路系统仅适

用于斜交轮胎的硫化动力介质 :压缩空气 　

017MPa ,动力水与内压冷却水 　118MPa ,蒸

汽 　018MPa ,一次硫化热水 　212MPa ×

175 ℃,二次硫化热水 　216MPa ×175 ℃,且

机台管路配置的是引射式抽真空装置 ,而我

厂子午线轮胎硫化动力介质与上述介质有所

不同 :硫化循环热水 　218MPa ×175 ℃,专有

的 26 664Pa 真空介质。因此 ,在改造过程

中 ,把硫化机的热工管路分为内压和外压两

大系统进行。

111 　外压管路的改造

原机的外压蒸汽供给从调节阀开始 ,经

过汽室后 ,再通过一个三通切换阀分两路 :一

路在硫化时经过疏水器把冷凝水排入地沟总

管 ,另一路在开模前把外压汽水混合物排入

回收管道。这种外压管路系统由于有了疏水

器 ,而没有在冷凝水回收处设一测温装置 ,汽

室内为蒸汽和冷凝水混合物 ,致使硫化外压

温度无法反馈调节 ,硫化温度达不到子午线

轮胎硫化的要求。

在改造过程中 ,在外压蒸汽供给管路上

增设了过滤器和调节阀 ,并利用原有的三通

切换阀 ;在外压蒸汽排放管路上又增设了过

滤器、测温缸、调节阀、视镜及单向阀 ,取消了

疏水器。这样改造的理由有两点 :一是我厂

引进的是意大利倍耐力公司的载重子午线轮

胎生产线 ,其硫化介质完全按照倍耐力公司

的技术要求设定 ,硫化机的外压蒸汽及冷凝

水在正硫化时直接排放 ,没有设置疏水器 ,这

就造成地沟内的冷凝水总管道内为汽水两相

流动 ,有一定的压力 ,当通过疏水器排放冷凝

水时 ,则背压过高 ,排放十分困难 ,影响子午

线轮胎硫化的质量 ;二是有疏水器的汽室内

为汽水两相介质 ,其焓值低于蒸汽的焓值 ,以

压力为调节参数不符合子午线轮胎硫化的温

度条件。在外压蒸汽排放管路上增设测温缸

是为了更好地控制汽室内的温度 ,即根据温

度的波动来自动调节进入汽室的蒸汽量和冷

凝水的排出量。

112 　内压管路的改造

神冈 B 型硫化机内压系统的供给由蒸

汽、硫化循环热水、引射式抽真空、内压冷却

水及真空破坏阀等部分组成 ;内压系统的排

放是由定型排放、热水回收、热水循环、内压

冷却水回收及主排等部分组成。参照倍耐力

的硫化工艺 ,并借鉴多年来在子午线轮胎硫
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化过程中积累的经验 ,对内压系统的管路及

管件作了如下调整 :

取消内压供给系统中的引射式抽真空装

置 ,在内压排出管路上安装抽真空切断阀 ,利

用外界提供的 26 664Pa 真空介质来实现胶

囊回缩。把硫化热水供给的二位切断阀改为

三通切换阀 ,并与硫化热水循环的回收管进

行旁通窜接。利用针形阀调节流量及压力 ,

确保管路内热温差在开机和停机时变化不

大。在所有的内压供给管路上增设了单向阀

和过滤器 ,目的是保证切断阀和调节阀开关

时的严密性。在定型排出、主排和抽真空等

内压排出的管路上接有视镜和单向阀。定型

蒸汽供给管路上安装了疏水器 ,以排出冷凝

现左右两模硫化热水温度不等现象 ,因此 ,测

温点选在硫化热水回水的总管路上也能反映

图 1 　改造前管路

1 —外压汽进 ;2 —外压排 ;3 —汽室排 ;4 —定型蒸汽 ;

5 —压力水进 ;6 —蒸汽进 ;7 —热水进 ;8 —冷却水 ;

9 —定型排 ;10 —主排 ;11 —冷却水回 ;12 —热水

回收 ;13 —热水循环 ;14 —定型蒸汽

两模的温度。把斜交轮胎硫化后的胶囊冷却

和后充气冷却改为子午线轮胎硫化后的内压

冷却。改造前后的热工管路原理参见图 1 和

2。

2 　调试生产

在相关的电气仪表专业和工艺专业的配

合下 ,进行了空负荷试车。硫化过程中温度

和压力均满足子午线轮胎硫化的工艺要求。

接着又进行了负荷试车 ,第一次就硫化出了

合格的子午线轮胎。

3 　结语

斜交轮胎硫化机热工改造成功 ,不仅为

我厂节省了大量资金 ,而且值得向同行业推

广 ,以便取得更大的社会和经济效益。

图 2 　改造后管路

1 —外压汽排 ;2 —外压汽进 ;3 —汽室排 ;4 —定型蒸汽 ;

5 —蒸汽进 ;6 —热水进 ;7 —冷却水 ;8 —抽真空 ;

9 —定型排 ;10 —主排 ;11 —冷却水回 ;12 —热

水回收 ;13 —热水循环 ;14 —定型蒸汽
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水 ,减少对管路和胶囊的撞击。

该机在硫化斜交轮胎的生产中 ,没有出


