
计思想。

411 　高精度控制设计

新式的成型机无论在定长、输送定中心、

分度贴合及贴合部件传递还是后压辊压合位

置控制方面 ,其精度控制与保证均比老式二

鼓成型机大有提高。定中心大多采用 CCD

摄相控制 ,分预定中心和最终精确定中心 ,更

能保证部件传送贴合的对称性。主鼓和辅鼓

驱动及所有输送带及传递环都采用伺服控制

技术 ,使得定位精度、贴合精度比老式结构的

成型机提高了 50 %以上 ,因而更能适合生产

高质量的轮胎。

412 　精密的成型定型设计

传统的成型机 ,定型充气一般采用机械

调节阀分段控制 ,分快速充气、高压充气、低

压充气 ,缺点是压力不稳定 ,并随不同的规格

变化。由于轮胎内腔体容积变化 ,必须重新

调正和设计各调压阀压力 ,误差一般控制在

±10 kPa。90 年代新开发的成型机 ,大多采

用比例阀和腔体反馈管路至压力传感器来控

制成型内压 , PLC 设定 ,可全自动控制。压

力误差一般小于 ±5 kPa ,成型胎坯尺寸相当

采用分级控制法充分发挥
锅炉的效能

　　荣成橡胶厂原设计 300 万套轮胎生产能

力的 3 座除氧加热站已无法满足现有生产规

模的需要。为此 ,对这 3 座除氧加热站进行

了改造。

将 7 号 20 t·h - 1 ,8 号 20 和 35 t·h - 1三

台锅炉共同造汽的单通道送汽改为多通道送

汽 ,使各自的造汽通过高、中、低 3 个不同压

力的分汽缸进行分级控制 ,充分发挥锅炉的

效能。具体做法是 ,将造汽能力较强的 8 号

35 t·h - 1锅炉生产的饱和蒸汽直接通过中压

分汽缸送到 3 座除氧加热站供内压循环水加

热使用 ; 7 号 20 t·h - 1锅炉生产的饱和蒸汽

送入高压分汽缸 ,供高温硫化车间生产线使

用。通过高、中压分汽缸的自动控制系统 ,还

可将 7 号 20 t·h - 1和 8 号 35 t·h - 1锅炉所使

用的剩余蒸汽会合 ,供普通硫化车间外压、餐

厅的餐具消毒和冬季取暖使用 ,保证高、中压

管路的压力平稳、均匀运行。

为确保改造后设备安全运行 ,除重新校

验锅炉、除氧罐自身的安全阀外 ,还在中、低

压分汽缸及各除氧加热站的蒸汽压力自动控

制阀前加装安全装置。这样 ,即使中压自动

控制系统失灵 ,各道装置上的双重保险也能

确保每台锅炉和除氧加热罐安全使用。

该分级控制投入使用一年多来 ,日产值

由改造前的 45 万元增加到 600 多万元 ,各级

压力控制指标运行平稳 ,预计可满足日产值

700 万元生产规模的需求。

(成山报社 　王茂生 　董永春供稿)

新型摩托车轮胎硫化机
通过鉴定

　　青岛化工学院承担的青岛市科委下达的

科技计划项目 ———M YL2B850/ 360 ×2 液压

式摩托车轮胎双模定型硫化机开发业已完

成 ,并通过了市科委组织的技术鉴定。

　　该硫化机生产效率高 ,运行速度快 ,辅助

时间短 ,节约能源 ,并将定型、硫化、脱胎、后

充气集于一体 ,所硫化的摩托车轮胎质量好。

这种硫化机不仅适用于普通摩托车轮胎的硫

化 ,而且还适用于高速摩托车轮胎的硫化。

(摘自《中国化工报》,1998209229)
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稳定 ,消除了轮胎成型由于压力变化而导致

的各类质量缺陷。后压辊也采用这种控制形

式 ,随着压合位置变化在 PLC 控制下自动调

整压合压力。

5 　结语

随着轮胎技术的发展 ,成型机的发展必

将朝着高自动化、高产量和高精度 ,并能满足

灵活多样的工艺条件的方向发展。
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