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全钢子午线轮胎硫化温度不均匀 

的原因分析及解决措施 

赵 龙 

(银川佳通轮胎有 限公司 ，宁夏 银川 750021) 

摘要 ：探讨全钢子午线轮胎硫化温度不均匀 的原 因，并 提出相应 的解决措施 。通 

过增大硫化机进出水缸盖出水孔数量和高度，调整出水孔直径和角度，使下模胎里对 

应胶囊部位内压过热水形成顺时针流动的涡流，消除内压过热水循环死角，使上、下 

模胎里硫化温度均匀、稳定 ，成品轮胎质量提高。 
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在竞争 日益激烈的轮胎市场上，技术优势和 

成本优势是企业占领市场的法宝。硫化作为轮胎 

生产的最后一道工序，其工艺技术对轮胎质量影 

响重大。硫化温度是硫化 的三要素之一 ，轮胎质 

量对硫化温度的变化极为敏感 。制定适合 的硫化 

工艺方案和工艺参数对提高轮胎硫化的均匀性和 

改善轮胎性能极为重要。本工作探讨全钢子午线 

轮胎硫化过程中温度不均匀的原因，并提出相应 

的解决措施。 

1 原 因分析 

目前 ，全钢子午线 轮胎多用 B型双模定型硫 

化机硫化 ，该硫化机具有运行平稳、快速高效的特 

点。但由于 B型双模定型中心机构进出水缸盖 

结构 的原 因，轮胎硫化过程中胎里温度场不均匀， 

一 般情况是出水口温度高，回水口温度低，上、下 

模胎里温差 较大 。以我公 司 11．00R20轮 胎在 

I L—B 1600×2双模定型硫化机中硫化为例，其内 

压过热水工艺参数见表 1。 

对该规格轮胎进行硫化测温，硫化测温点位 

置如图 1所示。 

改造前轮胎硫化测温结果如 图 2所示 ，上、下 

模胎里最大温差 12℃左右。 

表 1 11．00R20轮胎硫化内压过热水工艺参数 

图 1 轮胎硫化测温点位置 

从图 2可以看出，上、下模胎里起始硫化温度 

相近，但打入内压过热水后 ，下模胎里升温速度明 

显慢于上模胎里，在硫化后期由于过热水传热缓 
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图 2 改造前轮胎硫化 测温 结果 

慢，上、下模胎里温度逐渐趋于一致。经分析，造 

成上、下模胎里温差大的原因主要是硫化开始时 

内压过热水不断射到轮胎胎冠对应胶囊部位处， 

水流在该部位不能形成有效环流，同时过热水回 

口位置远高于下模胎里对应胶囊部位 ，所 以造成 

轮胎下模胎里对应胶囊部位形成一循环死角，而 

硫化开始阶段胎坯不断吸热，最终导致下模胎里 

部位温度低于上模胎里部位温度 12℃左右。 

改造前轮胎硫化过程 中内压过热水循环如图 3 

所示。 

图 3 改造前轮胎硫化过程中 内压过热水循环 

2 解决措施 

为解决轮胎硫化 内压过热水循环 死角 的问 

题，根据以上分析，提出以下解决措施：(1)将硫化 

机进出水缸盖的出水孔升高，调整出水孔直径，使 

内压过热水能直接喷射到下模胎里对应胶囊部位 

最低处；(2)调整出水口方向及增加出水孔，使轮 

胎硫化时内压过热水直接喷射到循环死角处，并 

让其按顺时针方向旋转，从而使轮胎硫化时胎里 

温度均匀。改造后轮胎硫化过程中内压过热水循 

环如图 4所示。 

下侧板 

图 4 改造后轮胎硫化过 程中内压 过热水循 环 

根据现场模具与 65英寸(1651 mm)双模定 

型硫化机 1：1装配图推算，可以确定当缸盖出水 

孔高度增大到 58 mm 时，出水孔角度为 60。，内压 

过热水在一定的压力下可以直接喷射到轮胎下模 

胎里对应胶囊部位，从而使此部位过热水充分循 

环，缩小上、下模胎里温差。为使轮胎硫化时过热 

水在胶囊内充分搅动，在硫化机进出水缸盖上增 

加 4个出水孔，并使 8个出水孔均匀分布在同一 

平面内且按同一角度旋转排列，使内压过热水在 

胶囊 内形成一 按顺 时针 方 向流动 的涡流 ，从 而 

使过热水搅 动更 充分 ，胎 里 温度更 均一 。经 多 

次试验，最终确定的硫化机进水出缸盖改造方 

案如表 2所示，改造前后进出水缸盖结构如图 5 

所示 。 

硫化机进 出水缸盖改造后的轮胎硫化测温结 

果如图 6和表 3所示。结果表明，轮胎上、下模胎 

里温差小于 2℃，轮胎性能稳定 。 

表 2 硫化机进 出水缸 盖改造方 案 
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(a)改造前 

(b)改造后 

图 5 改造前后进 出水缸盖结构 
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图6 改造后轮胎硫化测温结果 

表 3 改造后轮胎硫化效应 

3 结语 

硫化机进出水缸盖改造后 ，轮胎硫化 内压过 

热水可以有效喷射到轮胎下模胎里对应胶囊部位 

最低处，并在硫化胶囊里形成一个顺时针流动的 

涡流，从而使上、下模胎里温度均一、稳定，轮胎各 

部位胶料硫化程度相当，上、下模胶料的性能差异 

减小，轮胎硫化安全性提高，成品轮胎质量提高。 

$  

事 枣攮 

中国石油吉林石化公司挖掘装置潜力，根据 

市场变化切换装置产品牌号，使国内唯一的年产 

2万t乙丙橡胶装置年创效能力达 2亿元，乙丙橡 

胶产品市场占有率稳步提升。2012年以来，我国 

汽车生产仍呈现较好的发展态势，对乙丙橡胶产 

品形成利好。吉林石化完善“以销定产”机制，实 

现市场需求和产 品生 产无缝 对接。经过市场调 

研，摸索出变牌号、切换装置的最优生产序列，停 

止生产难度大、成本高、创效低、用量小的牌号产 

品，集中生产成本低、创效高、用量大的牌号产品， 

延长单个牌号生产周期，实现效益最大化。截至 

2012年 5月中旬，吉林石化乙丙橡胶装置共切 

换 4次，生产合格产品 7908 t，完成了年计划的 

42．5 。 钱伯章 


