
选用耐高温、耐高压的进口阀门 ,并配用相应的

密封圈和垫片。管道改造简单 ,所需隔热材料

少。机台改造和安装费每台约 5 万元 ,但需定

期进行泄漏检查 ,进口阀门的维修保养费用也

相应增加。

过热水硫化对阀门、密封圈和垫片等管件

要求一般 ,但需改造中心机构 ,增加热水循环等

阀门 ,管道改造复杂 ,所需隔热材料多。机台改

造和安装费每台约 3 万元。

在蒸汽、过热水中 ,氧质量分数较高 ,将引

起胶囊表面氧化、变脆和早期损坏。而采用高

纯度的氮气 (代替蒸汽的部分) ,其中氧的质量

分数低于 1 ×10 - 5 ,因而硫化介质中的氧质量

分数大为减小 ,可延长胶囊使用寿命 25 %～

100 %[1 ] 。

(6)轮胎质量

若采用氮气定型 ,轮胎均匀性和平衡性好 ,

它不受胶囊温度和蒸汽压力波动的影响 ,可减

少因胎坯落位不当而造成的质量缺陷[1 ] 。

(7)硫化介质成本和能量利用率 (硫化机内

部)

氮气成本 :平均每条约 0198 元 (此费用为

新增加部分 ,不包括原蒸汽费用) ,能量损失小。

过热水成本 :平均每条约 1180 元 (仅估算

耗能、水量) ,可循环利用。过热水热含量和给

热因数小 ,能量损失大 ,导热效率低。

(8)温度差异

氮气硫化在整个硫化周期内其温差将增

大 ,采用特别设计的“喷嘴”,可将蒸汽和氮气直

接喷射 ,并将胶囊下胎侧部位的冷凝水移去 ,使

温差降到约 3 ℃以下[1 ] 。

过热水硫化一旦充入过热水 ,上下胎侧部

位的温差就会减小。

(9)温度衰减

不延长硫化时间。

贵轮公司 30 万套全钢子午线轮胎

生产线全线贯通
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2000 年 7 月 26 日 ,贵州轮胎股份有限公

司 30 万套全钢子午线轮胎钢丝压延生产线试

产成功 ,至此 ,30 万套全钢子午线轮胎生产线

全线贯通。

此钢丝压延生产线包括 :引进意大利的压

延机 ,价值 199. 8 万美元 ;引进美国锭子房设

施 ,价值 60. 6 万美元 ;3 台开炼机 ,每台价值 60

万元。
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(4)生产效率

氮气硫化取消了热水加压和循环水步骤 ,

抽真空加快 ,同时 ,延长胶囊寿命也就是节省了

换胶囊所耽误的时间。因此 ,氮气硫化比过热

水硫化提高了生产效率。

(5)胶囊寿命

氮气硫化在氮气充入后再没有附加的热量

引入胶囊 ,在硫化周期较长的后半段 ,可能引起

硫化温度缓慢降低 ,使硫化速度减慢 ,以致不得

过热水硫化由于热水在不断地循环 ,因此

不存在温度衰减现象。

(10)其它

氮气硫化要防止氮气泄漏 ,使空气中氧质

量分数降低 ,造成空气浑浊。

过热水硫化由于使用过热水的高压力 ,因

而具有一定的危险性。

3 　结语

通过以上对比分析 ,我们建议各轮胎厂根

据目前设备和动力能源情况及少投资原则 ,同

时可借鉴国外大公司几种硫化介质并用的方

式 ,对不同要求和规格的轮胎 ,采用不同的硫化

工艺。
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