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　　三针温度压力记录调节仪 (简称三针记

录仪)能够同时测量、显示、记录温度参数 ,并

对其中一个参数进行自动调节 ,因此广泛地

应用于轮胎定型硫化机上测量胶囊内过热水

的压力、温度和外模温度 ,并对外模温度进行

自动调节。三针记录仪曲线的变化集中体现

了轮胎硫化的三要素指标。

轮胎硫化三要素的变化直接影响轮胎质

量是必可不少的。现将笔者多年积累的一些

粗浅经验介绍如下。

1　外压温度曲线的异常

111　异常Ⅰ

现象 :轮胎正硫化开始 ,外压温度上升缓

慢 ,4 min后才达到预定外压温度值。

产生原因 :外压气动薄膜调节阀讯号风

压过低 ,使调节阀未完全开启 ,蒸汽流量小。

而造成外压气动调节阀讯号低的原因有 :外

压调节阀薄膜密封不好、记录仪输出端到外

压调节之间的风管接头和记录仪内部调节机

构到放大器之间的风管接头有泄漏、模口密

封件有泄漏、外压调节阀行程太小。

后果 :外压温度不能在规定时间达到预

定值 ,相当于缩短实际硫化时间。这时只有

通过适当地延长硫化时间来补救 ,不然将导

致欠硫 ,影响轮胎质量。

查找方法 :将外压调节阀上风源接头拆

下 ,用手堵严 ,观察三针记录仪输出风压的变

化情况。若输出风压没有变化 ,说明系风管

路部分泄漏 ;若输出风压上升到给定风压 ,说

明系外压调节阀泄漏 ;若三针记录仪是新安

装的 ,还可考虑其比例调节器比例系数和放

大器内部簧片预紧力是否合适。

解决措施 :①更换外压调节阀密封薄膜 ,

处理风管路漏风点 ,使输出风压达到预定数

值。②待硫化结束后更换密封件。③调节外

压调节阀的联接螺母 ,使阀门处于全开状态 ,

以校正行程值。若阀门无调节余地 ,则应更

换阀门。

112　异常Ⅱ

现象 :外压温度曲线波动正常 ,但指示值

低于预定值和模型上水银温度计的标示值 ,

且外压压力值过大 ,经常使安全阀打开。

产生原因 :这是外压蒸汽循环管上疏水

器失灵或因杂质过多而堵塞 ,造成蒸汽室内

冷凝水过多 ,不能排出的结果。

后果 :由于外压温度测温点在模型下扇 ,

疏水器工作失灵导致下扇模内积水 ,造成测

得温度下降。外压温度的调节是通过测量值

与输出风压之间的反比关系来实现的 ,因此

异象Ⅱ将造成因测定值始终低于预定值 ,而

使外压调节阀始终处于开启状态 ,外压压力

的升高又会使安全阀打开。这时上模温度因

过高的饱和蒸汽压高于预定值 ,下模温度又

因模积水而低于预定值 ,最终将造成轮胎上

部过硫 、下部欠硫。

解决措施 :若疏水器有堵塞 ,可用手锤轻

敲 ,杂质可因振动排出 ;若疏水器失灵 ,应待

硫化结束后启模修理或更换。

113　异常Ⅲ

现象 :外压温度曲线在规定时间内上升
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量 ,因此能够及时、准确地观察到三针记录仪

曲线的异常变化 ,并找出其产生异常的原因 ,

迅速排除故障 ,采取补救措施 ,对保证轮胎质



到预定值 ,并继续呈上升趋势。

产生原因及解决措施 : ①在外压温度高

于预定值的情况下 ,记录仪输出风压值大于

调节阀最小开启风压 012 MPa ,此时人为将

外压温度给定针调到与外压测温针重合 ,输

出风压若没有变化 ,则说明三针记录仪喷嘴

堵塞。这时可拆比例调节器 ,用干净的医用

酒精将喷嘴擦拭干净 ;堵塞严重的 ,用细钢丝

将喷嘴通开。②若外压温度虽高于预定值 ,

但三针记录仪输出风压小于调节阀开启风压

或为零 ,则说明外压调节阀阀芯没有回位 ,失

去了调节阀的调节作用。此时应修理或更换

调节阀 ,使之工作正常。

后果 :过高的外压温度容易造成过硫。

这时 ,可通过缩短硫化时间来予以弥补 ,但易

量。

114　电桥式记录仪特有的几种曲线异常

(1)仪表通电后 ,指针向上限端走 ,这可

能是外电路测温元件开路 ;若指针向下限端

走 ,则可能是测温元件短路。

(2)若指针出现振荡现象 ,则可能是附近

有干扰源 ;或测温元件接线不牢。排除上述

可能后 ,应校正调节器内部电位器的灵敏度。

(3)指针没有平衡点 ,出现两边走现象。

这可能是电机轴与指针固定架之间有滑动 ;

或电机线圈二抽头之间联接不当。

值得注意的是 ,仪表和热电阻之间必须

采用三线制接法 ,即将两根铜导线分别接入

相邻的桥臂中。环境温度变化时 ,同时增减

了两桥臂中铜导线的电阻值 ,从而减小了温

度变化引起的误差。

2　内压温度曲线的异常

211　异常Ⅰ

现象

造成轮胎内外硫化程度不一致 ,影响轮胎质

:内压压力、内压温度曲线在硫化期

间突然下降。

产生原因 :上述现象俗称跑水 ,即热水经

胶囊放汽、抽真空、冷水回收和热水回收 4个

阀门中任一阀门泄漏。

后果 :上述四个阀门发生泄漏 ,都会造成

内压热水压力和温度降低及除氧站水位下

降。严重时 ,为升压会有大量未经除氧的冷

水补充进水箱内 ,使内温降低 ,无法使内压温

度达到工艺指标。因为硫化机群共用一个热

工系统 ,所以一个机台出现跑水现象而不能

及时制止的话 ,将会导致车间内其它机台热

工系统失控 ,从而使正在硫化的轮胎因失压

而报废 ,甚至造成停产事故。

检查方法及解决措施 :根椐工艺条件要

求 ,检查这四个阀门是否有误操作 ,或用冷水

泼在管道上 ,用手轻轻摸管道来体察其温度 ;

或用装在管道上的视镜观察内压热水从哪个

管路流出 ,以确定哪个阀门泄漏。查出泄漏

阀门后 ,先将管路截止阀关闭 ,再根椐故障情

况做进一步处理。

212　异常Ⅱ

硫化结束后 ,内压温度因冷却水进入而

下降。但冷却水循环结束后 ,内压温度不是

停留在一个稳定的值上 ,而是又上升到一定

的数值上。

产生原因 :一次、二次水阀发生泄漏 ,并

且泄漏的大小与内温上升的幅度有关。

检查方法及解决措施 :首先查看这两个

阀门是否复位 ,确定都已复位后 ,通过观察内

温在二个截止阀依次关闭时的变化情况即可

判断出是哪个阀门泄漏。查出后即可修理或

更换该阀门。

213　异常Ⅲ

现象 :硫化机在定型操作过程中 ,内压压

力突然升高 ,有时伴随着内温上升。

产生原因 :若内温没有升高 ,一般是冷水

进阀泄漏造成 ;若伴随内温上升 ,则一般是由

一次、二次水阀泄漏所致。

后果 :轻微泄漏仅对装模造成困难 ,延长

操作时间。但严重泄漏会使胶囊爆炸 ,烫伤

操作人员 ,同时溢出大量水和汽而使电器绝

缘性降低 ,对人体造成双重伤害。
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几种罐式硫化轮胎质量隐患的解决措施

张立华　胡金兰
(桦林集团有限责任公司四分厂　157032)

　　目前 ,各厂仍都在用硫化罐硫化硫交轮

胎 ,多台模型装在一个罐内 ,动密封多 ,加上

人为的因素 ,质量不易控制 ,稍有疏忽易出现

跑冒漏水、漏汽等问题 ,造成成罐的质量问

题。这种不正常硫化的轮胎容易被发现 ,及

时处理和控制出厂 ,不会给用户造成损失。

罐式硫化轮胎在硫化过程中 ,在温度、压

力都正常的情况下 ,也会有个别轮胎因达不

1　罐中个别模型浸泡在泛水中 ,轮胎因外温

不足而欠硫

在罐式硫化过程中 ,有时由于外压蒸汽

中有水、内压跑水或外冷水串入等原因 ,使罐

内底部积水过多 ,如不及时放掉 ,就会有一二

个模型浸泡在泛水中。此时水温只有 100 ℃

左右 ,达不到 144 ℃(饱和蒸汽) ,轮胎因外温

不足而欠硫 ,特别是靠近模型的较厚部位 (如

　　检查方法与解决措施 :同异常Ⅱ。
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到规定的硫化内压或外压温度 ,而使轮胎产

生的质量隐患 ,这种隐患在使用中会很快暴

露出问题 (如胎面严重不耐磨耗、肩空等部件

脱开或爆破) ,从而不但影响社会经济效益 ,

也给汽车带来了不安全因素。以下是遇到的

几种质量隐患及解决措施。

胎面、胎肩、胎圈)达不到正硫化。此种轮胎

尽管外观没有问题 ,但胎面不耐磨、易肩空脱

层或钢丝圈脱开爆破。

解决措施 : (1)蒸汽、热水管道及大罐设

置保温层 ,以减少冷凝水积存在罐中 ; (2)及

时更换老化的密封垫 ,防止罐内动密封的巴

金垫、插嘴垫、水胎嘴孔等漏水、跑水 ; (3)监

测表操作人员按时排除罐内泛水 ,防止泛水

积存浸泡模型 ; (4)在罐内底部装泛水漂筒自

动报警装置 ,水位超高自动报警排放泛水 ,避

免浸泡模型。

2　两个插嘴管压扁一个 ,单嘴热水不循环 ,

造成外胎欠硫

罐式硫化模型中水胎的两个插嘴管用于

硫化热水的一进一出 ,不断循环加热 ,使轮胎

在 160 ℃以上温度下于规定时间内达到正硫

化 ,这样轮胎质量才有保障。但有时装模装

偏或水胎嘴孔不正 ,合模时常会压扁一个或

两个插嘴管 ,如压扁两个插嘴管 ,轮胎像生胎

一样 ,不成形状也无花纹 ;如果只压扁一个插

嘴管 ,不管是进水管还是出水管 ,此模型水胎

中首先注入的是 150 ℃的一次热水 ,165 ℃

的二次热水就注不进去 ,不能循环 ,轮胎因内

温不足而欠硫 ,胎里帘布层达不到正硫化。

这种轮胎在使用中很快会因脱层而早期损

坏。

解决措施 : (1)在流水线上装胎一定要装

正 ,插嘴管要对正模型豁口 ,合模时上下扇模

对正 ,压合时先校正后压合 ; (2)装胎前逐个

检查所用的插嘴管是否通畅 ,若不通水 ,要及

时处理 ; (3)制做水胎时 ,两嘴孔眼不能偏歪 ,

模型豁口要呈“V”字形 ,如插嘴管稍有偏歪 ,

合模时嘴管杆易滑入豁口底部 ,插嘴管要避

免压扁 ,以保证热水循环硫化。


