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　　摘要 :对两种不同结构的模型进行温度测定。结果发现 ,有蒸汽室模型与三针仪温差小 ,硫化期间温度波

动小 ,模型温度均匀 ,有利于生产工艺控制和产品质量稳定 ;无蒸汽室模型温度分布梯度大 ,与三针仪温差大 ,

硫化期间温度波动也大 ,且随轮胎断面宽变化有较大差异。
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1 　实验

111 　模型结构及蒸汽管路

(1)模型结构

我公司子午线轮胎硫化模型现有两种形

式 ,一种是冠部有蒸汽室的中分式两半模 (见图

1a) ,另一种是无蒸汽室的中分式两半模 (见图

1b) 。两种模型均为精铸铝模 ,其不同之处在于

一种在胎冠部位有蒸汽室直接向胎面供热 ,另

一种没有蒸汽室 ,由热板向其传热。

(2)蒸汽管路

为保证硫化机上下模型和左右模型温度一

致 ,根据上述两种模型的结构特点 ,布置蒸汽管

路如图 2 所示。

112 　试验设备

1 067 mm双模定型硫化机 ,上海轮胎机

　　作者简介 :卢尚斌 (19682) ,男 ,宁夏银川人 ,银川中策 (长

城)橡胶有限公司工程师 ,学士 ,主要从事橡胶工艺设备方面

的研究开发工作。

(a)有蒸汽室

(b)无蒸汽室

图 1 　轮胎模型结构示意图

1 —上热板 ;2 —上半模 ;3 —轮胎 ;4 —下半模 ;

5 —下热板 ;6 —蒸汽室

械厂产品 ;热电偶温度计 ,上海市娄山热工仪表

厂产品 ;模型分 3 种 ,205/ 70R14 为有蒸汽室模

型 , 215/ 75R15 和 165/ 70R14 为无蒸汽室模

型。

113 　试验条件

基准硫化温度为 (145 ±1) ℃。硫化方式

为恒温硫化。模型加热介质为蒸汽。三针仪控

制蒸汽温度及硫化时间为 :205/ 70R14 　(148

24　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　轮 　胎 　工 　业 　　　　　　　　　　　　　　2000 年第 20 卷

© 1994-2007 China Academic Journal Electronic Publishing House. All rights reserved.    http://www.cnki.net

文献标识码 :B 　　文章编号 :100628171 (2000) 0120042203

　　我公司子午线轮胎的硫化采用 1 067 mm

双模定型硫化机 ,硫化模型为中分式两半模。

在多年的生产实践中发现了一些硫化设备对硫

化温度的影响因素 ,并对其进行了改进 ,其中硫

化蒸汽管路对硫化温度控制的影响及其改进措

施[1 ]已做了介绍。此后 ,又发现轮胎模型结构

对模型的实际温度分布也有很大影响 ,并对其

进行了测定 ,现将情况介绍如下。



(a)有蒸汽室模型管路

(b)无蒸汽室模型管路

图 2 　硫化机模型蒸汽管路示意图

±1) ℃×33 min ;215/ 75R15 　(158 ±1) ℃×

33 min ;165/ 70R14 　(154 ±1) ℃×28 min。

114 　试验方法

(1)三针仪控制并记录模型出汽口蒸汽温

度 ,使其保持恒定。

(2)在合模口夹入热电偶温度计导线 ,测合

模口温度。

(3)在下半模 1/ 2 处打眼插入热电偶温度

计导线 ,测模型中部温度 (只限无夹套模型) 。

(4)在热板与下半模之间夹入热电偶温度

计导线测温。

(5)测定并记录整个硫化周期温度变化过

程。

2 　结果与讨论

根据以下试验条件和方法进行了测温试

验 ,结果见图 3。

从图 3 可以看出 ,有蒸汽室模型的三针仪

与模型实际温差最大不超过 5 ℃,在整个硫化

周期内温度波动不超过 3 ℃。无蒸汽室模型的

三针仪与模型实际温差最大达 14 ℃,整个硫化

周期内温度波动达6 ℃,且随轮胎断面宽度变

(a) 205/ 70R14

(b) 215/ 75R15

(c) 165/ 70R14

图 3 　模型温度历程

1 —三针仪温度 ;2 —热板与模型间温度 ;

3 —合模口温度 ;4 —下半模中部温度
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化其温差有较大差异。因此 ,为保证温度最低

处的合模口处的温度达到基准硫化温度 145

℃,必须提高三针仪温度 ,这样胎侧温度也相应

提高 ,就势必造成胎侧严重过硫 ,也容易产生胎

侧缺胶等质量缺陷。而胎面部位由于温度分布

梯度的影响 ,硫化程度自胎肩到冠中逐渐减弱 ,

使胎面硫化程度极不均匀 ,如果温度波动过大 ,

则容易产生胎面圆花或崩花等外观缺陷 ,从而

影响轮胎质量。

由 215/ 75R15 和 165/ 70R14 这两个无蒸

汽室模型的硫化历程看 ,随轮胎断面宽度的减

小 ,模型温度与三针仪温差明显减小。这样 ,为

保证最低温度 ,对不同规格的轮胎 ,则需要根据

实际情况 ,制定不同的硫化三针仪温度或硫化

模型由于热源为热板 ,根据热传导原理 ,传热距

离越远 ,传热越慢 ,温差也越大 ,这样距热板距

离最远 ,且厚度最大、吸热最多、内部传热最慢

的冠中部位的温度也就最低。同时由于供热不

及时 ,在装入轮胎胎坯后 ,模型温度下降较大 ,

回升也较慢。而有蒸汽室模型 ,由于在模型胎

面部位加上了蒸汽室 ,直接向胎冠供热 ,而不必

由热板向其传热 ,减小了热传导距离 ,从而减小

了温差。同时由于供热及时 ,也就减小了模型

温度波动。
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时间 ,给制定硫化条件和生产工艺控制带来很

多不便。

另外 ,在生产中我们发现 ,有蒸汽室模型在

长时间停产后再升温至 145 ℃的装模温度只需

0. 5～1 h ;而无蒸汽室模型则需 2～4 h ,在生产

期间若处于空模状态时间过长 ,模型温度下降

也较大 ,对提高生产效率不利。

分析上述两种结构的模型 ,认为无蒸汽室

从恒温硫化的原理看 ,对于轿车和轻载子

午线轮胎这种相对较薄的轮胎而言 ,其模型温

度分布梯度越小 ,硫化期间温度波动越小 ,则轮

胎的质量越好 ,均匀性也越好。因此 ,根据以上

分析 ,我们认为有蒸汽室模型 ,无论是从制定硫

化条件和生产控制 ,还是从轮胎的质量保证方

面 ,均优于无蒸汽室模型。

3 　结论

(1)在胎面部位有蒸汽室的模型与三针仪

的温差小 ,温度分布均匀 ,有利于生产工艺控制

和产品质量稳定 ,而无蒸汽室模型则正相反。

(2)在给定三针仪温度情况下 ,无蒸汽室模

型实际温度随轮胎断面变化而各异 ,在制定硫

化条件时应予以考虑。
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