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　　摘要:分析了改用 XHM-140-20型密炼机混炼胶料使煤矿导风筒涂覆胶布物理性能下降的原因 ,认为混炼

温度升高是影响风筒胶布性能的根本原因 ,据此对胶料配方进行了调整 ,即在原配方基础上增大了中超耐磨炭

黑 、硫黄 、促进剂 、阻燃剂和填充剂的用量 ,减小了活性剂的用量。配方改进后胶布的物理性能达到标准要求 ,

并且降低了成本 ,减少了对环境的污染。
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　　由于受到摩擦作用 ,煤矿井下导风筒涂覆

胶布(以下简称风筒胶布)的表面电荷容易聚集

产生静电 ,如果不及时将静电导出 ,就会产生火

花 ,引爆瓦斯或煤尘 ,导致矿井爆炸和火灾事

故 ,造成人身伤亡和重大财产损失 ,因此要求风

筒胶布必须具有阻燃 、抗静电等性能。

由于环境保护的需要 ,我厂在生产风筒胶

布混炼胶时 ,将小型密炼机(XHM-35-30型)生

产改为大型密炼机(XHM-140-20型)生产 。设

备改变后风筒胶布的物理性能受到影响 ,尤其

是对抗静电性能影响较大 。对采用不同密炼机

的混炼胶进行研究分析 ,发现小型密炼机的混

炼温度低(80 ～ 90 ℃)而大型密炼机的混炼温

度高(120 ～ 140 ℃)是影响混炼胶性能的重要

因素。另外 ,配方中具有抗静电和补强作用的

炭黑随着温度的升高 ,其表面吸咐的氧增多 ,致

使炭黑氧化程度加深 ,从而也影响了风筒胶布

的滞后性 、强度和导电性 。根据这一情况 ,我们

对配方进行了调整。现将研究情况介绍如下 。

1　实验

1.1　原材料

NR ,3号标准胶 ,海南橡胶工业公司产品;

SBR ,牌号SBR1500 ,吉林化学工业公司有机合
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成厂产品;BR , 辽宁锦西化工总厂产品;

CM280 mm玻璃丝基布 , 河北武强玻璃纤维

厂产品;中超耐磨炭黑 N220 ,鞍山化工二厂产

品;硅铝炭黑 ,辽宁阜新橡胶有限责任公司研

制;其它原材料均为市售工业品 。

1.2　配方

原生产配方为:NR　20;SBR　60;BR　

20;硅铝炭黑 　60;炭黑 N220　30;软化剂　

82;阻燃剂氢氧化铝　58;活性剂　11;硫黄　

1.6;促进剂 DM 　1.4;促进剂 TMTD　0.4;防

老剂　1。

1.3　试验设备和仪器

XHM-35-30型和 XHM-140-20型密炼机 ,

XK-650型和 XK-450型压片机 ,大连橡胶塑料

机械厂产品;卧式单臂错齿型 Υ1700×4000硫

化罐 ,铁岭橡胶机械厂产品;XYΥ400-31-1200

型压延机 ,沈阳橡胶机械厂产品;ZC-46型表面

绝缘电阻测试仪 ,上海电表六厂产品;XL-250

型拉力机 ,广州仪器厂产品 。

1.4　性能测试

风筒胶布的性能按 MT 383 —1995标准进

行测试 。

1.5　工艺条件

1.5.1　混炼

混炼的加料顺序和时间见表 1。混炼完毕

后在压片机上加入硫黄和促进剂 TMTD(工艺

条件见表2),然后割胶下片 ,停放4 h以上 ,进
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表 1　不同密炼机的混炼工艺条件

项　　目
混炼时间/min

小型密炼机 大型密炼机

加料顺序

　生胶 2 3

　防老剂 、活性剂 1 1

　炭黑 、填充剂 3 3

　阻燃剂 、软化剂 2 3

　促进剂 DM 1 1

　排胶 1 1

　合计 10±1 12±1

混炼胶排胶温度/ ℃ 80～ 90 120～ 140

表 2　压片机的工艺条件

项　　目 XK-450型压片机1) XK-650型压片机2)

辊温/ ℃

　前辊 55 55

　后辊 60 60

辊距/mm 4～ 5 6～ 8

加料温度/ ℃ 70以下 90以下

时间/min 5～ 6 6～ 8

　　注:1)与小型密炼机配套使用;2)与大型密炼机配套使

用。

入压延贴胶工序 。

1.5.2　压延贴胶

采用 CM280 mm 玻璃丝基布 ,在压延机上

双面贴胶后冷却 ,涂隔离剂 ,经卷取进入下道工

序。压延贴胶时的线速度为 20 ～ 25 m·min-1 ,

压延机上 、中 、下辊的辊筒温度分别为(85±5),

(70±5)和(60±5)℃,辊筒速比均为 1。

1.5.3　硫化

为使风筒胶布从外层到里层达到均匀硫

化 ,硫化前先预热硫化罐罐体 30 min ,然后将

卷好的风筒胶布送入罐内 ,逐步升温至硫化温

度(150 ℃),硫化时间为 180 min ,蒸汽压力为

3.4 MPa ,硫化过程中放回水 4 ～ 5次。硫化完

成后 ,将风筒胶布及时从铁轴芯上倒下 ,并进行

检查 、包装 。

2　结果与讨论

2.1　不同密炼机对风筒胶布性能的影响

采用原生产配方 ,不同密炼机混炼对风筒

胶布性能的影响见表 3。

从表 3可以看出 ,改用 XHM-140-20 型密

炼机混炼 ,风筒胶布的撕裂强力低于标准值 ,

表 3　不同密炼机混炼对风筒胶布性能的影响

项　　目
风筒胶布

小型密炼机 大型密炼机
标准

硫化仪数据(150 ℃)

　t 10/min 3.3 5.0 —

　t 90/min 5.0 8.0 —

密度/(Mg·m-3) 1.51 1.51 —

断裂强度/(kN·m-1)

　经向 42 36 ≥26

　纬向 36 32 ≥26

撕裂强力/N

　经向 158 150 ≥150

　纬向 160 140 ≥150

酒精喷灯燃烧时间/ s

　有焰燃烧 7.6 12 <18

　无焰燃烧 98.5 110 <120

　表面电阻/Ψ 2.6×107 3.5×109 ≤3×108

　　注:硫化条件为 150 ℃×180 min。

表面电阻高于标准值 ,而且断裂强度也有所下

降 。说明原生产配方不适于 XHM-140-20型密

炼机的生产 。究其原因是由于大型密炼机的混

炼温度高于小型密炼机 ,使炭黑的结构在混炼

中发生了变化。炭黑在高温混炼时 ,表面吸附

的氧增多 ,即氧对炭黑的侵蚀作用增大 ,使炭黑

的三维空间受到破坏 ,变成“二次结构” ,从而使

炭黑表面变得粗糙 ,扩大了炭黑的表面积 ,增大

了炭黑和橡胶的结合面[ 1] ,因而改变了炭黑的

pH 值 ,减弱了炭黑的导电能力 ,使风筒胶布的

表面电阻增大。此外 ,炭黑 pH 值的变化使橡

胶硫化不充分 ,致使风筒胶布的物理性能下降 。

因此 ,采用大型密炼机高温混炼 ,必须对原生产

配方进行调整。

2.2　原生产配方的调整

为提高和稳定炭黑的抗静电性 ,在原生产

配方中增加 10份炭黑 N220 ,为提高硫化速度 ,

增加 0.4 份硫黄和 0.3 份促进剂 TMTD。炭

黑 N220用量的增大对阻燃性能会产生不利影

响 ,故在配方中增加 10份阻燃剂 。有些无机填

充剂(如石墨 、含水陶土及硅铝炭黑等)既可提

高胶料的阻燃抗静电性又能降低配方成本 ,从

而对由于增加炭黑等配合剂引起的价格波动起

到平衡作用 ,故在配方中增加 10份硅铝炭黑 。

此外 ,还将配方中活性剂的用量调整为 9份。

采用调整后配方 ,使用 XHM-140-20型密

炼机进行试验 ,结果见表 4。
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表 4　采用新配方的风筒胶布性能

项　　目 试验结果 标准

硫化仪数据(150 ℃)

　t 10/min 3.5 —

　t 90/min 6.0 —

密度/(Mg·m -3) 1.515 —

断裂强度/(kN·m -1)

　经向 40.2 ≥26

　纬向 34.0 ≥26

撕裂强力/N

　经向 160 ≥150

　纬向 157 ≥150

酒精喷灯燃烧时间/s

　有焰燃烧 10.5 <18

　无焰燃烧 100 <120

表面电阻/Ψ 4.0×107 ≤3×108

　　注:同表 3。

由表 4可以看出 ,配方调整后 ,风筒胶布的

各项性能均达到 MT 383—1995标准要求。

3　结论

在生产导风筒涂覆胶布时 ,胶料混炼采用

XHM-140-20型密炼机 ,配方调整为:NR　20;

SBR　60;BR　20;硅铝炭黑　70;炭黑 N220

　40;软化剂　82;阻燃剂　68;活性剂　9;硫

黄　2.0;促进剂 DM 　1.4;促进剂 TMTD　

0.7;防老剂　1。调整后 ,风筒胶布的物理性能

达到标准要求 ,并且每千克混炼胶可减少人工

和环境保护费 0.20元 ,年节约 19.2万元 ,具有

较好的经济和社会效益 。
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KJ系列废旧轮胎(橡胶)生产

精细胶粉成套设备开发成功
中图分类号:X783.3　　文献标识码:D

　　北京中科进橡胶技术有限公司经过多年攻

关 ,成功地开发出了 KJ 系列废旧轮胎(橡胶)

生产精细胶粉成套设备。其中 ,常温粉碎精细

胶粉生产线已经通过国家石油和化学工业局组

织的专家鉴定 ,并已成功地实现了工业化生产 。

　　经连续 72 h 的现场测试以及专家们的严

格评审 ,认为该生产线达到国内同行业先进水

平。该机组不但具有进料粗 、出料细 、粒度均

匀 、速度快 、自动化程度高 、设备体积小 、操作简

单 、无粉尘等特点 ,而且采用了独特新技术 ,降

低了能耗 、温度和噪声。实际应用表明 ,该机组

适用于生产不同用途的精细胶粉 ,特别是以废

旧载重轮胎胎面胶为原料生产的 80 ～ 120目的

精细胶粉 ,具有杂质含量低 、含胶率高 、拉伸强

度高等优点。

　　据业内人士介绍 ,该项技术不仅具有明显

的社会效益 ,而且有巨大经济效益。高目数的

精细胶粉广泛应用于轮胎 、橡胶制品 、防水卷

材 、涂料 、道路沥青、混凝土生产 ,其市场前景乐

观。

(摘自《中国化工报》 ,2001-01-16)

氯化 BR中试装置产出成品
中图分类号:TQ333.2　　文献标识码:D

　　齐鲁石化公司橡胶厂在连续开发出两个充

油橡胶新品种的基础上 , 2000 年又投资建设了

氯化 BR中试装置。近日 ,该装置顺利生产出

产品。氯化 BR是 BR的改性产品 ,可广泛应用

于机械橡胶制品 、输送带 、胶管 、电缆 、高性能轮

胎等领域。其耐热 、耐溶剂 、耐老化 、不易燃烧 、

硫化性能好 、贮存稳定性好和易加工 ,具有良好

的市场前景。这套氯化 BR中试装置的顺利投

产 ,不仅为该产品的工业化生产提供了基础数

据 ,而且为开发其它橡胶品种奠定了基础 。

(摘自《中国化工报》 , 2001-01-09)

橡胶室温固化修补胶开发成功
中图分类号:TQ339　　文献标识码:D

　　北京大学和北京新轮新特机电技术有限公

司研制出橡胶制品室温固化修补胶。该产品侧

重于输送带的现场快速修复 ,也可用于石油钻

采设备中气囊的快速修补。其热熔型胶修补后

20 min即可室温固化 ,双组分室温型胶 3 ～ 4 h

基本固化。该产品使用可靠 、修补方便 ,可缩短

停机修补时间 ,延长输送带使用寿命 。

(摘自《中国化工报》 , 2001-01-24)
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