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　　摘要 :从密封胶圈、模具和操作三方面分析了立式硫化罐泄漏的原因 ,并按硫化罐硫化工艺控制步骤提出

了具体的“倒罐”处理方法。密封胶圈尺寸和质量不符合要求、模具产生变形、模具上下平面平行度度差和操作

工责任心不强 ,加装没有胎坯的空模具等均会导致泄漏。
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(1)密封胶圈

密封胶圈也称“巴金”。巴金与外胎模具相

匹配 ,有接嘴巴金和插嘴巴金两种。巴金的尺

寸不符合要求、欠硫、长期使用得不到更换或因

装罐和启模等操作使巴金破损均会影响密封效

果 ,导致内压下降。通过检查巴金模型尺寸、保

证硫化时间、定期检查更换巴金和操作时注意

保护巴金等办法可防止上述问题发生。如果巴

金尺寸设计不合理 ,则需调整设计。我公司将

接嘴巴金的尺寸由原来的直径 95 mm、厚 10

mm 改为直径 105 mm、厚 15 mm ,效果非常好。

(2)模具

模具长时间在硫化罐内使用 ,受高压以及

模具之间碰撞会造成微小的变形。模具错口、

上下平面平行度差、与活接嘴相连的 4 个孔径

变形过大、炮台间距不符合要求等均会影响密
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　　立式硫化罐因其结构较简单、投资少、见效

快等优点仍然是国内轮胎制造业主要的硫化设

备之一。但是由于硫化罐在硫化外胎时需要在

水胎中通过热水 ,一组模具又是相连的 ,因此硫

化时不易控制 ,容易发生泄漏现象。本文对其

泄漏原因进行简要分析并提出相应处理方法。

1 　产生泄漏的原因分析

封 ,造成内压下降。另外 ,硫化罐罐盖与模具衔

接的来、回水管道孔径的变形程度、硫化罐罐底

与柱塞相连的可动平台上的接嘴变形程度也会

对密封状况有很大影响。这个问题容易被忽

视 ,应特别注意。对外胎模具定期检查、维修 ,

使模具各部位尺寸 ,尤其是配合密封部位尺寸

达到设计公差要求可防止上述问题发生。

(3)操作

操作问题属于责任心问题 ,但却常常是泄

漏的主要原因。加装没有胎坯的空模具 ,装胎

坯合模、压模不当造成模具合模口错位 ,水胎插

嘴掉下 ,接嘴密封圈在装罐时没有完全嵌在模

具凹槽中局部翘起漏水 ,插嘴密封圈由于模具

炮台限位档脱落而跑位 ,锁罐时罐体柱塞过低

造成模具上的接嘴与罐盖孔眼不能很好衔接 ,

装罐时碰掉接嘴或忘记放接嘴、密封圈 ,关错罐

体柱塞的高压水阀门等 ,均会造成泄漏。只有

通过岗位实际操作培训 ,严格要求 ,才能防止上

述问题发生。

密封圈和模具问题造成的泄漏一般属于微

漏 ,虽不能造成整罐质量事故 ,但它对成品外观

质量影响很大 ,同时浪费能量 ,也是大漏的隐

患 ,应给以足够的重视。操作问题造成的泄漏

一般会导致大漏 ,必须采取紧急措施。

2 　泄漏的补救与处理方法

在硫化罐工艺控制步骤方面 ,各厂家基本

是相同的 ,即锁罐后硫化罐柱塞低压水换高压

357第 12 期 　　　　　　　　　　　　张晓军等 1 立式硫化罐泄漏原因及处理方法 　 　　　　　　　　　　　　　



水 ;向水胎依次通入内压蒸汽、一次水、二次水、

循环水等 ;在给循环水时罐内通入外压蒸汽 ,直

至正硫化时间结束。在整个硫化过程中内压是

否符合工艺要求是装罐成功与否的主要标志。

如果在整个过程中有大的泄漏 ,就要卸掉压力

将所有模具吊出 ,找出漏点进行处理后重新装

罐。这个操作过程俗称“倒罐”。而从胶料的硫

化过程曲线及轮胎为多层复合体这一特点看 ,

在硫化过程各工艺步骤中倒罐后轮胎成品合格

率是不一样的 ,因此有必要按硫化罐各操作步

骤对泄漏进行判断 ,并采取措施最大程度减少

损失 ,保证产品质量。

(1)给内压蒸汽后泄漏

重点是模具内型腔是否有水。因为罐内漏出的

蒸汽很容易从模具的气孔进入内型腔 ,模具出

罐后迅速冷却 ,蒸汽变成冷凝水。应将这些水

用风吹干 ,防止积水残留在内型腔中造成成品

花秃、外观瑕疵等质量问题 ,再重新装罐硫化。

(2)给一次水后泄漏

给一次水的下一步是给二次水 ,一般二次

水的压力比一次水高 0. 2～0. 3 MPa 左右。给

一次水时发现内压较低 ,下一步给二次水时将

漏得更厉害。较为严重的是一次水的压力已基

本满足胶料充满模具花纹的要求 ,此时泄漏量

大将难以保证二次水和循环水的压力 ,使轮胎

内层致密程度受到严重影响 ,因此应决定倒罐。

在打开罐盖之前应快速泄压 ,利用内压蒸汽和

水阀门快速排出水胎内的水。这样做可防止当

罐内水胎泄压时 ,水胎收缩使得水胎牙子与胎

圈之间形成缝隙 ,罐内漏出的汽、水就会从模具

缝隙和水胎插嘴槽孔进入 ,在外胎胎里和胎圈

部位形成积水。另外 ,关闭高压水打开罐盖后 ,

罐体柱塞下降 ,上下模具就会张开 ,内压水从水

胎嘴子眼处流到水胎与外胎之间 ,对成品质量

影响很大 ,外胎胎坯与水胎之间的积水是很难

现场处理的 ,应尽量减少积水。罐盖打开后要

查出漏点位置 ,如果漏点在罐的上部 ,那么就要

把漏点以下的模具作为重点处理 ,因为漏点以

下的模具所接触的汽、水比漏点以上的模具要

压水快速放掉 ,找出漏点。这时胎坯外层胶料

交联反应已经开始 ,上下模具不容易打开 ,模具

气孔已被胶料堵住 ,漏出的水进不了模具型腔

内 ,不用强行打开模具。可以把所有的模具吊

放在辊道上转几圈 ,用模具自身的温度使其积

水挥发 ,再重新装罐硫化。

需要特别说明的是 ,如果锁罐后泄漏严重 ,

发现较晚 ,一、二次水泄漏变成蒸汽也会给罐内

模具加热 ,起到外压蒸汽的作用 ,相当于提前硫

化 ,这一点在实际处理时要考虑到。

3 　结语

泄漏必然造成内压下降 ,轮胎在这种状态

下硫化其内层致密程度将受到很大影响 ;外层

胶料不能有效充满模具各部位 ,外观质量也会

受到很大影响。随着国内自动控制系统的不断

更新 ,对硫化罐生产的管理也更能得心应手。
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内压蒸汽压力一般在 1 MPa 左右 ,下一步

就是给一次水 ,压力一般在 2. 5 MPa 左右。因

此在给内压蒸汽时发现内压达不到要求 ,罐盖

上打开的安全阀漏汽量大则应判定泄漏程度较

大 ,而在给 2. 5 MPa 的一次水时泄漏的程度会

更大。而漏水处理比漏汽要难得多 ,因此必须

停止给一次水 ,倒罐检查。检查完漏点并查清

原因后 ,要将上下模打开仔细查看 ,由于此时花

纹和气纠并未形成 ,打开模具比较容易 ,检查的

多 ,泄压后模具内型腔与胎坯之间积水量也相

应增多。由于还没有通入外压蒸汽 ,胶料的交

联反应尚未开始 ,模具打开较为容易。用风管

将型腔内胎坯花纹上的积水吹干 ,胎圈附近也

要吹干 ,要整周都作处理 ,再重新装罐硫化。

(3)给外压蒸汽升温后泄漏

给外压蒸汽升温后发现泄漏对成品影响最

大 ,倒罐后成品的合格率是比较低的。如果外

压蒸汽通入罐内时间较短 ,倒罐还可以挽回损

失。一般来说 ,横向花纹轮胎比曲折花纹轮胎

倒罐成功率高。倒罐时停止给外压蒸汽 ,把内


