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浅谈密炼机加工过程中的胶料混合

陈德亮
(桦林橡胶厂

,

牡丹江 1 5 7 0 3 2)

摘 要

用密炼机加 工的胶料性能
,

尤其是门尼粘度 和密度
,

每辊胶料之间是不相同的
。

这与生胶的初始门尼粘度

和炭黑粒径
、

结构性有重要关系
,

同时也与密炼机加工工艺 (混炼时间
、

温度和能量消耗 )有关
。

混合可使每辊胶

料性能获得最大限度的均一性
,

是确保混炼胶质量的一项技术措施
。

用时间控制混炼工艺
,

必须辅以能量消耗

控制
,

才能获得混炼程度相 近的胶料

关键词
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混炼胶
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1 前言

密炼机加工过程中胶料混合是重要的工

艺技术
。

在我厂的引进技术文件里
,

多处指出

它的重要性
。

所谓胶料混合
,

系指把同一配方的两辊

以上的胶料 (或原材料 )在密炼机加工过程中

按相 同的 比例混合
,

使所生产的胶料性能获

得最大限度的均匀一致
。

众所周知
,

原材料性能的差异对混炼胶

性能影响极大
,

其中生胶的粘度 (本文称为初

始粘度 )
、

炭黑粒径和结构因素是关键
。

因此
·

在我厂引进技术文件中对使用的原材料及其

来 源均给以极严格的限制
,

除提 出原材料的

检验标准外
,

还列 出了原材料的供应厂商
,

橡

胶具体化到指定某国的某些橡胶园的产品
,

但由于原材料供应不 足
,

在实际生产中常使

用性能有所波动的原材料
。

此外
,

在实际生产

过程 中
,

原材料配合量的误差
、

操作时间和方

法的异同
,

设备
、

介质
、

环境等因素的变化等
,

都会造成胶料性能波动
,

因 而适当地进行母

胶混合加工可使胶料性能波动减小到最低的

程度
。

橡胶是一种粘弹体
,

其粘度的高低不仅

对混炼
、

混炼 后的补充加工
,

以至于对橡胶制

品的物理机械性能都有着直接的关系
,

故稳

定胶料质量必须稳定生胶粘度

2 控制混炼的均一性

.2 1 提高原材料均一化水平

我厂从原材料进厂就开始 了质量控制
,

在检验控制项 目中
,

把天然橡胶的门尼粘度

列 为重要指标
,

合成橡胶的门尼粘度以及炭

黑的吸碘值
、

吸油值列为关键性指标
,

这些指

标如经检验认定不合格
,

将拒绝使用该产品
。

但为了保证有符合要求的充足货源
,

一般都

确定有几个
、

甚至十几 个可互相代替的可供

选择 的供货厂家
,

并定期对他们所供产品作

统计评价
:

在不同的温度下
,

生胶 的粘度会发生变

化
,

俗称假可塑度
。

这种假可塑度对混炼工艺

也有影响
。

因此
,

天然橡胶 的使用温度为 3()

~ 4 0 C
,

油料为 60 C
,

母胶为 3 5 ~ 45 C
,

炭黑

的与 车间室温相同
,

并都要求在一定时间内

用完
。

另外
,

对各类原材料的称量公差有较严

格的要求
;
对母 胶存放时间有 限制

:

对风
、

水

等介质和密炼操作等均有相应的规定
。

.2 2 控制混炼程度

在 我厂引进技 术文件 中提及用混炼 时

间
、

能量
、

温度 3 个参数联合控制混炼周期
,

其中又以时间作主要参数
。

在周期执行中
,

用

时序控制各步动作
,

排胶时 3 个条件必须全

满足
。

其关系是
:

若时间先达到标准等能量
,

能量 光达 到 则等 时 间 例 如
,

设 定 时 间为
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3m i n
、

能 量为 8
.

k 7w
·

h
、

温度为 1 70 C
,

当

时间已到时
,

能量只到 8
.

kI w
·

h
,

在这种情

况下是不能排胶的
,

需等到能量达到设定值

时
,

混炼周期才能结束
。

温度只规定了上限而

无下限
,

属 一个安全参数
。

这种控制方法 比单用能量控制混炼好
,

对初 始粘度 略高的胶料可进行延时补充加

工
,

从而获得质量均一的混炼胶
。

用时间控制

比用能量
、

温度控制更方便
、

精确
,

但时间不

能直接反映出混炼胶粘度的变化
,

所 以必须

辅以能量控制
,

才能获得同样混炼程度的胶

料
。

3 通过混合稳定胶料粘度

.3 1 天然橡胶的混合

在引进技术文件 中规定使用 S M R 系列

标准胶
,

其混合方法是
:

取 6 箱 ( 即 6t ) 标准胶

分别测 出其门尼粘度
,

依粘度值大小排列 1

一 6 号
,

使用时将 1 号 同 6 号 1 , 1 混合
:

其

次是 2 号同 5 号
;
最后是 3 号同 4 号

。

测得的

6 箱 S M R ZO 标准胶 的门尼粘度协 f五 ( 1 + 4 )

I O O C )和混合后的门尼值如附表所示
。

定向混合与标准胶混合 方法相似
。

它是

在测得母胶 门尼粘度
、

密度的前提下的混合
,

但比起引进技术文件规定的混合方法
,

这种

混合就不尽合理
。

我厂不合格胶与合格胶掺

用就属于这种混合
,

即以少量不合格胶与大

量的合格胶掺用
。

比如
,

测得 10 辊母胶的门

尼粘度分别为
: 9 9

,

9 7
,

8 9
,

8 4
,

8 0
,

7 8
,

7 6
,

7 5
.

7 3
·

7 1
,

标准公差为 80 士 5
,

就有 5 辊母胶 为

不合格胶
,

若恰遇 71 胶与 76 胶掺用
,

其门尼

粘度平均值为 73
·

5
,

混合胶仍然是不 合格

胶
。

若按引进技术文件规定的混合方法
,

假如

是三段混炼
,

可进行二次母胶混合
:

第一次

( 9 9 丰 7 1 ) / 2 = 8 5
,

( 9 7 丰 7 3 ) // 2 一 8 5
,

( 8 9 十

7 5 ) / 2 = 8 2
.

( 8 4 十 7 6 ) / 2 = 8 0
,

( 8 0 + 7 8 ) / 2 =

7 9 ;
第二次 ( 8 5 + 8 0 ) = 8 2

.

5
,

( 8 5 十 7 9 ) = 8 2
。

经过二次混合
,

母胶 的门尼粘度就基本一致

了
。

附表 不同门尼值天然橡胶的混合方法
. . . 甲, , 甲 . . , . 甲 . . 甲月

编 号

1 2 3 4 5 6

门尼粘度

混合方法

混合后门尼粘度

6 6 7 1 7 9 8 4 8 9 9 4

1 + 6 2 + 5 3 + 4

8 0 8 0 8 1
.

5

S M R 20 标准胶 的门尼粘度为 83 士 1 0
,

按上述方法混合之 后
,

6 箱标准胶 的初始粘

度均一化水平可得到明显的提高
。

但因这种

控制方法较繁琐
·

故目前我厂
一

尚未施行
。

.3 2 母胶及终炼胶的混合

母胶及终炼胶混合可分为二种
,

一种为

随机混合
; 另一种为定向混合

。

随机混合是不

论原胶性能如何
,

取两辊以上母胶以 l : 1 的

比例混合
,

其均一性 比不混合的母胶要好些
。

这种混合辊胶的基数越多
,

均一性就越好
。

4 胶料混合注意事项

混合胶通过应用流变仪检验粘度
、

焦烧

特性
、

硫化特性和模量
,

结果说明
,

应用混合

工艺的效果非 常明显
,

但胶料的混合不仅涉

及到技术管理也涉及 到炼胶 车间的生产 管

理
。

要使该技术能得到实施
,

我们认为应从以

下几方面工作人手
:

①把住原材料第一关
。

为保证合格原材

料有充足的货源
,

可确定每种原材料有尽可

能多一 些的供货厂家
,

并对这些厂家产品定

期作出质量评价
,

不足 20 个批数的评价是无

效的
。

定期记录评价结果
,

并列出供应厂家的

排列顺序
.

以指导供应部 门的采购
。

②严格实行混合使用方法
。

在对混炼工

序实行全面质量控制的前提 下
,

不仅在炼胶

车间而且在用胶车间也应提倡混合
。

按我厂

目前生产条件
,

对标准胶依 门尼值大小混合

有较大困难
,

一时不能施行
,

但应从母胶定向

混合人手
,

依母胶的门尼值
、

密度大小进行混

合使用
。
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包贴式硬边 自行车胎成型机辊轮组合件的新设计

了
。

鼓形辊轮在 28 in 8 “

成型机上试用证明
,

直条在传送中的偏摆幅度明显减小
,

而且鼓

形 辊轮 (铜料 )零件重 比线团式辊轮降低了

3 6%
,

铜材消耗减少了 64 %
。

2 辊轮组合件的改进

胎面成型时
,

两直条是同时传送的
。

原设

计采用整体式辊轮组合件 (即一个辊轮组合

件上设置两个辊轮 )
。

当辊轮组合件位移或形

变造成翻边
,

在排除任一直条翻边时必然影

响到另一直条在传送时的状态
,

增加 了调整

难度
。

本设计采用分置式辊轮组合件 ( 即一个

辊轮组合件上设置一个辊轮 )
,

只调节一根直

条的位置
,

从而达到了单独调整两辊轮的位

置的目的
,

参见图 2( 辊轮组合件 )
。

由于各辊

轮单独可调
,

从根本上消除了调整直条翻边

时的相互影响
。

而且 由于加强了辊轮组合件

的结构刚性和连接刚性
,

其产生位移和形变

的可能性很小
。

鼓形辊轮组合件使用两年来

效果 良好
。

~~~
洲洲

///

一一一更更

号号号

图 2 分置式鼓形辊轮组合件

1一梁
; 2一紧定螺钉

; 3一套
; 4一芯轴

;

5一鼓形辊轮
; 6一垫圈口一开 口销

3 结语

综上所述
,

成型机的其它型号的辊轮组

合件的结构与 2 “

辊轮组合件的结构类似
,

所

以完全可以 方便地进行相应的改制
,

从而可

使胎面成型质量大幅度提高
,

同时还可大大

减少胎面成型时的停机调整次数
。

直条一类柔性体在传送中的运动轨迹不

能使用刚性结构强行加以限制
。

这个认识不

仅仅适用于成型机
。

(收稿日期
:
1 9 92

一 12
一

2 2 )
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③加强质量教育工作
。

职工的质量意识
,

是工

厂工艺管理工作的一个关键
,

要加强职工的

质量教育
,

使一切工艺措施 的实行都能在 自

觉的基础上
,

并形成制度
。

同时
,

应认真执行

质量的奖 罚制度
,

以调动操作人员追求质量

的积极性
。

④扩大生产规模
。

从混合来看
,

生产规模

越大
,

混炼过程中越有利于混合
,

相应的质量

也越好
,

这是 由于生产规模扩大了
,

能为定向

混合提供较多的母胶基数
,

也就可以选择最

佳的方案进行混合
。

(收稿 日期
: 1 9 9 2

一

1 0
一

1 7 )


