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摘要
:
本文介绍 了罐式硫化灶工艺参数监测 系统 的改造

,

及 改造 后取得 的效果
。
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轮胎硫化是轮胎生产 中一道重要 的工序
,

硫

化工艺参数控制的好坏直接影响轮胎产 品质量
。

以前我公司罐式硫化过程 的各项参数是通过普通

单簧管压力表
、

双金属温度计
、

数显表显示
,

由人

工定时记录
。

这种方式存在人为因素多
,

记录数

据不方便读取
,

维护困难
,

数据不能 自动统计等缺

点
,

并在硫化工艺考核方面存在分歧
。

为此
,

今年

在我公司三
、

五
、

十二硫化分厂安装 了 D X 2 00 型

无纸记录仪
,

对罐式硫化工艺监测系统进行 了改

造
。

对罐式硫化工艺参数进行监控分析
。

1 硫化工艺参数监控和考核出现分歧的原因

1
.

手工记 录的误 差大
,

间隔长
,

人为因素多

(不 可避免的出现漏记
、

错记等情况 )
,

不能真实
、

准确的反映参数的变化
。

2
.

现场仪表太多易出现看错表的情况
,

而且

精度不高
,

测量数据准确性低
,

所记录数据不方便

读取
,

维护困难
,

数据不能 自行统计等缺点
。

3
.

以前考核主要以工艺检查组的现场人工抽

查为主
,

其考核依据缺乏说服力和及时性
,

造成各

部门对考核的异议和分歧
。

勺

实施情况

止 `义可原 囚一

主要从无纸记录仪的应用 培训
,

操作人员硫

化工艺常识的应知培训工作着手
。

在这一 阶段
,

对各硫化分厂的技术人员
、

值班主任
、

硫化班长和

看表工进行了
“

无纸记录仪硫化参数监控读取软

件的应用
”
培训

、 “

现场数据采集和存盘读取操作

及设备维护保养
”
的培训

、 “

硫化工艺技术
”
培训

,

为减少人为因素
,

真实
、

准确的反映硫化工艺参数

情况打下坚实的基础
。

2
.

2 针对原因二

公司于 2 0 0 3 年在三
、

五和十二硫化分厂的硫

化罐上安装了 D X 2 00 系列无纸记录仪
,

对硫化工

艺 的检测系统进行 了改 造
。

D X 2 00 型无纸记 录

仪是重庆横河川仪有限公 司应用 日本横河电机株

式会社的技术开发生产 的
,

与传统机械式记 录仪

相 比
,

克服 了维护工作量大
、

运行费用高等缺点
,

采用了计算机
、

微电子
、

数据存储
、

液 晶显示
、

网络

通信等多项先进技术
。

1
.

在输人方面
,

无纸记录仪能同时监测 30 个

点
,

每个点的量程
、

名称
、

信号单位均可设置
。

各

点均是万能输入
,

每个通道所测信号 的基本误 差

为 。
.

15 %
,

完全能满足工艺要求
。

2
.

在显示方面
,

无纸记录仪通过彩色液 晶屏

显示丰富的画面
,

有棒图显示
、

曲线显示
、

数字显

示
、

圆图显示
、

巡 回显示
、

历史显示
。

每种画面 的

信号点数
,

每个测量点 的名称所用 曲线颜色都可

自由设置
,

在各画面上
,

可方便直观地读出每一个

测量点的名称
、

单位
、

标尺
、

高低限
、

报警状态
、

实

时时间
、

模拟记录走纸的时间坐标
,

存贮空间占用

比例等
。

以下是无纸记录仪的各种现场显示画面
。

3
.

在数据处理方面
,

无纸记录仪可连续不断

实时地记录数据
,

数据记录可精确到秒
。

根据设

置的时间
,

无纸记录仪可 自动把数据存贮在电子
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图 1 无纸记录仪的各种现场显 示画面

盘和外部 3
.

5英寸 1
.

44 M 软盘内
,

或是通过 网络

把数据传到上位机
。

在无纸记录仪上可随时调出

历史数据进行对 比
、

查看
。

通过安装在 电脑上的

无纸记录仪附带的 D A Q s t a n d an d 软件
,

可以方便

地对软盘上或 网络传来 的数据进行浏 览
、

统计
。

使用数据 的统计功能
,

可以 查询到各测量点在指

定时间段 内的最大值
、

最小值
、

平均值
、

报警值
、

累

计值及其发生的时间等
,

还可把需要的指定时间

段 的数据 以 曲线
、

饼图
、

表格形式打印出来
,

便于

分析事故原因
,

比较工艺参数
,

提高产品质量
。

经过改造后
,

硫化工艺测量数据的真实性
、

准

确性
、

连续 可追溯性得到保证
,

人为因素基本排

除
,

测量数据的后期查看
、

比较
、

统计工作也轻松

很多
。

2
.

3 针对原因三

经过对各硫化分厂的应用培训和熟悉现场
,

建立 了
“
无纸记录仪监控分析质量周报

” ,

对各硫

化分厂硫化罐的几项主要硫化工艺参数包括循环

内压
、

循环内温
、

外蒸气温度和内冷的无纸记录仪

监控 结果进行分析
,

并 出具 了第 一期分析周报
。

另一方面
,

拟定 了
“

无纸记录仪使用
、

维护及保养

规定
” ,

并在生产现场的各台无纸记录仪上均设置

了密码
,

以保证设备的完好
、

正常运行和数据采集

的及时
、

完整和准确
。

尔后
,

公司下达了
“

关于加强对硫化工序硫

化过程的工艺执行进行考核 的通知
” ,

通过无纸记

录仪监控和现场硫化工艺检查对各硫化分厂进行

考核
,

考核对象是硫化分厂的质量厂长
、

硫化操作

工和看表工
,

并召开 了关于硫 化参数监控分析及

实施考核会议
,

在会上作 了
“

各硫化分厂无纸记录

仪监控应用的汇总分析
”
报告

,

对三
、

五
、

十二分厂

在硫化参数控制上存在的问题进行了概述
。

3 实施效果

3
.

1 准备和培训阶段

通过课堂培训和现场操作
,

分厂技术人员掌

握了无纸记录仪监控原理 和浏览软件 的熟 练应

用
。

现场操作人员了解了硫化过程中硫化工艺参

数控制与轮胎质量
、

性能的联系及其影响
,

知道了

严格执行硫化工艺要求的意义
,

并 明确 了无纸记

录仪可对工艺执行情况进行监督控制
,

使得管理

和操作人员更加认真
、

有效地进行硫化工艺参数

控制
。

3
.

2 硫化参数初步统计分析阶段

在三
、

五
、

十二分厂安 装了 D X 2 00 型无纸记

录仪后
,

收到了以下几方面的成效
:

1
.

通过无纸记 录仪监控
,

硫化内冷工艺得 到

严格地执行控制
,

提高了轮胎产品质量
。

实例
:

存

无无纸记录仪监控时
,

窄基低断面工程轮胎 (如
:

1 4
.

9
、

2 1
.

0 0
、

1 8
.

0 0 规格系列 ) 常出现
“

胎体变形
”

的质量缺陷
,

控制内冷工艺后此类质量缺陷 已基

本消失
。
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2
.

通过无纸记录仪的监控
,

暴露 出硫化工序

以前不易发现和未曾发现的诸多问题
。

一是硫化

外温控制不稳定有高有低
;二是设备密封性差

、

冷

水补水
、

除氧器水位控制偏低等原 因造成内压控

制波动大 ; 补水掉压和漏灶现象频繁
。

三是硫化

内冷工艺
,

保压时间和压力都达不到工艺技术要

求
,

偷时间
、

赶计划和不打内冷的现象时常发生
。

3
.

通过无纸记 录仪监控
,

能及 时发现质量事

故
、

准确查明原因
、

落实事故责任
,

并立即予 以控

制和处置
。

以往质量事故的原因判定存在估量性

和经验性
,

操作工手工
“

硫化记录
”
缺乏可靠性

,

有

时甚至要对轮胎进行破坏性实验才能找出原 因和

处置办法
。

4
.

通过无纸记录仪对罐式硫化灶硫化全过程

参数变化 的计算机监控
,

为技术部门及时
、

准确地

提供了大量统计数据
,

技术人员通过这些数据分

析发现硫化工艺存在的问题
,

并进行现场标定及

实测
,

对旧 的硫化条件进行技术改进
。

3
,

3 正式监控考核阶段

1
.

硫化分厂制定 了各 自的人 为责 任考核 制

度
,

并 以打印通知
、

黑板报等形式
,

将 每 日硫化工

艺参数分析结果及人为责任处罚及时公布在生产

现场
;提高了劳动生产率和硫化工艺执行率

。

2
.

轮胎外观一次合格率出现上升趋势
,

如下

列质量报表中所示
。

硫化分 厂
5 月份

合格率厂%
6 月份

合格率 /%

7 月份
合格率 /%

8 月份

合格率 /%

三分厂

五 分厂

十二分厂

9 0 5 1

8 0
.

8 7

9 2 0 0

;:
::

9 1
.

5 9

8 4
.

D l

9 2
.

4 8

9 3
.

8 7

8 3
.

2 0

9 2
.

7 1

3
、

各分厂的综合硫化工艺控制有 了明显的改

进
,

下面可以从五分厂考核前 的无纸记录曲线 图

(如图 2 所示 )与考核后的无纸 记录曲线图 ( 如图

3 所示 ) 的对 比中
,

可直观地看到各曲线明显 的变

化
。

图 2 考核前五分厂 。 “
灶的各项硫化参数曲线控制图
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图 3 考核后五分厂 。 ”
灶的各项硫化参数 曲线控制图 (下转第 2 1 页 )
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胶一细炼
、

供胶~ 联 动压出
、

热贴胶嘴
、

气锤压实

~ 停放~ 检查
、

定长 ~ 打眼 (打滑石粉 ) ~ 接 头~

定型 (涂隔离剂 )一硫化
。

因使用滤胶压出联动
、

热贴胶嘴操作工艺后
,

内胎半成品中杂物量 明显减少
,

同时省去了冷贴

胶嘴工序
,

使内胎接头工序生产效率有了明显提

高
,

为此
,

我们将半检工作台与定长
、

打粉工作台

合并为一个小型工作 台
,

省去贴胶嘴人员
,

操工 由

4 人减为 2 人
,

还避免了接好头的半成品摆放超

标 (不超过 8 条 )的违纪现象
。

同时将硫化定型前打滑石粉改为涂隔离剂
,

使用后内胎成品外观变得乌黑发亮
,

优级品率明

显提高
。

2 配方调整及成品物性比较

由于生产工艺发生变化
,

为保证内胎胶料生

产工艺稳定
,

我们适 当调整了配方
,

使用后效性促

进剂
,

保证 内胎胶料 的焦烧 时间
,

保证操作安全

性
。

其物机性能结果 与原配方相同
,

进而满足 了

工艺要求
,

见下表
。

从成品物性结果 比较
,

改进前后 内胎物机性

能符合 G B T O 3 6
.

1一 1 9 9 7 标准
,

同时改进 了内胎

贴嘴工艺
,

其成品内胎胶与胶附着力 比原 内胎成

品附着力有所提高
。

从 以上结果可以看出改进后

的生产工艺要整体优于改进前的生产工艺
。

同时

成品外观及物机性能也 比以前生产的内胎成品质

量有所提高
。

3 结论

1
.

经实际生产改进后的生产工艺稳定
。

2
.

改进后 的工艺生产 的内胎经用户 反映
,

内

胎漏气
、

慢刹气明显减少
,

同时改变内胎胶嘴贴嘴

工艺
,

使成品内胎胶与胶附着力提高且稳定
,

减少

了人为操作因素对内胎质量的影响
。

3
.

内胎砂眼病象由过去 排在第六 位的病象

(占 9
.

0 6 % ) 降到现在的第八位病象 ( 占 6
.

02 % )

内胎合格率有所提高
。

4
.

按我公 司内胎产量 70 万条计算
,

一年节

电
、

减少操作工可降低成本 30 万元左右
,

同时保

证内胎产品质量
,

减少 因内胎质量问题而造成外

胎使用寿命的缩短
,

从这方面分析
,

节约的成本是

十分可观的
。

5
.

此 内胎生产工艺改造
,

达到 了提高产品质

量
,

减员增效及节能降耗 目的
,

同时减少了操作台

面积
,

降低 了滑石粉的粉尘污染
,

改善了工作环境
。

(上接第 18 页 )

上图中红色分割线都是各硫化参数的标准条

件
,

对 比观察两图可知
:

1) 图 4 的内温曲线较图 3

的内温曲线平缓
、

波动小 ; 2) 图 4 的内压曲线较图

3 的平缓
,

补水掉压现象也基本消失
: 3 ) 图 4 的外

温曲线与硫化标准 (分割线 1 4 5℃ ) 持平
,

而图 3

的曲线明显高于分刽线

表 1 0
.

{)0
一
2。 内胎成 品物性对比表

项 目 改进前 改进后

扯断伸长率 /环

拉伸强度 M P a

3。。%定 伸应力
,

M P
a

扯断水久变形 / %

扯断伸长变形 / %

老化后拉伸强度下降率 / 蜕

接头部位拉伸强度
`

M aP

冠部

侧上

部下

基部

硬度 /度

附着力

胶与胶

胶与铜

黑
_

63 5

1芝夕
.

4

:;

4 小结

综 上所述
,

刚 此
、

!乙工 乙监泌 系统的改造
,

使我

公司罐式硫化灶硫化工乙效据的测量精度和数据

的管理方式都上了一个档次
`

运行以来这套系统

优化了企业资源
,

肆低了维护费用和生产成本
,

提

高了产品质量和市场竞争力
,

获得较显著 的经济

效益和社会效益
。
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