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　　摘要:探讨了海绵内底不平和起泡的原因及解决措施。具体解决措施是:调整配方 ,少用或不用再生胶 ,并

使大底和海绵内底胶料的正硫化点相匹配;加强混炼工艺管理;改进大底气囊模具结构;保证成型风压稳定为

0.4 MPa。
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　　布面胶鞋海绵内底的含胶率普遍较低 ,其

中填充了大量的再生胶和填料 ,这些原材料的

质量直接影响胶鞋产品的性能和外观。

由于原材料质量 、气候和工艺不稳定等因

素的影响 ,我厂生产的布面胶鞋海绵内底经常

出现不平和起泡现象 ,严重影响产品的外观合

格率和出口率 ,因此我们对海绵内底不平和起

泡的原因进行了分析研究 ,并提出了解决措施 ,

现介绍如下。

1　原材料的影响

(1)产生原因

在加工过程中 ,海绵内底用再生胶 、碳酸钙

和发孔剂等原材料均会吸收水分 ,另外 ,我厂所

购再生胶的加热减量超过企业内控指标 ,从而

导致海绵内底不平和起泡 ,产品合格率降至

70%左右 。

(2)解决措施

在生产过程中加强各种原材料含水量的控

制 ,使材料中水的质量分数小于 0.034 7。同

时 ,对胶料的配方进行调整 ,在黑海绵胶中减小

再生胶的用量 ,使含胶率由 9%提高到 16.4%;

在出口鞋海绵胶中 ,不再使用再生胶 ,使含胶率

从 16%提高到 24%,这些措施有效地减少了海

绵内底不平和起泡的现象 。
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2　混炼均匀性的影响

(1)产生原因

在海绵内底胶料配方中 ,软化剂的用量较

大 ,且生胶的加热减量偏大 ,因此混炼时容易粘

辊 ,使胶料不易分散均匀 ,同时产生较多气泡。

我们分别对海绵内底胶料进行对比试验 ,

若不经过挤出机直接拉片成型 ,则海绵内底产

生的气泡较多;若经过挤出机成型 ,则海绵内底

产生的气泡较少 ,甚至不产生气泡。

(2)解决措施

严格执行海绵内底胶料的粗炼 、细炼和热

炼回软工艺的操作规程 ,杜绝不翻包和少翻包

现象 ,大辊距操作 ,胶料热炼回软后再经过挤出

机挤出 ,使胶料混炼均匀。

3　大底气囊模结构的影响

(1)产生原因

大底气囊模结构不符合楦型结构 ,导致半

成品鞋上大底时局部压力不够 ,使大底与海绵

之间留有空隙 ,在硫化过程中 ,海绵发泡的气体

以及空隙中的空气会受热膨胀 ,导致海绵内底

局部产生气泡。

(2)解决措施

更新或修整模具 ,尽量使气囊模外形与鞋

的外形吻合 ,并保证压力大于 0.4 MPa。

4　海绵胶料停放时间的影响

(1)产生原因
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海绵内底胶料在温度高和存放时间长的情

况下 ,部分胶料会缓慢产生交联 ,出现海绵胶底

变硬 、可塑性降低和不粘等现象 ,使硫化过程中

海绵的起发不均匀 ,造成海绵内底不平和起泡

等质量问题。

(2)解决措施

规定海绵内底胶料的停放时间为多于1 d ,

而少于 3 d。若停放时间超过 3 d ,则海绵胶料

须进行热炼回软 ,然后以小辊距翻炼过辊 ,拉片

冷却后方可使用 。

5　风压的影响

(1)产生原因

风压不稳定也是导致海绵内底起泡的原因

之一 。一般 ,若风压大于 0.4 MPa ,不会导致海

绵内底胶料起泡;若风压小于 0.4 MPa ,则会在

海绵内底受力最小的中腰部位产生气泡 。

在硫化过程中 , 当硫化时间达到 10 min

时 ,罐内的风压有时会突然降低到 0.2 MPa ,如

不及时采取补气措施 ,此时外力对海绵内底起

发力的限制作用减小 ,也会造成海绵内底起泡 。

(2)解决措施

加大贮气罐容量 ,改造风管 ,使成型风压稳

定为 0.4 MPa ,以保证成品质量 。另外 ,在生产

过程中 ,如有异常情况应及时分析处理 ,避免大

批量海绵内底起泡等质量问题的出现 。

6　配方和硫化程度的影响

(1)产生原因

大底和海绵内底的正硫化点不匹配也是海

绵内底起泡的原因之一 。若大底胶料的正硫化

点迟于海绵的起发时间 ,海绵内底极易起泡。

(2)解决措施

对大底和海绵内底的配方进行优化 ,使大

底和海绵内底的正硫化点相匹配 。

7　结语

海绵内底不平和起泡主要是由于原材料质

量指标控制不严格 、气候和工艺条件不稳定等

原因引起的 。

通过采取调整配方 ,少用或不用再生胶 、使

大底和海绵内底胶料的正硫化点相匹配 、改进

大底气囊模具结构和保证成型风压稳定为 0.4

MPa等措施 ,可基本消除海绵内底不平和起泡

现象。
收稿日期:2000-10-22

采用新型促进剂的 NR硫黄硫化研究
中图分类号:TQ332;TQ330.38+5　　文献标识码:D

在弹性体的硫化反应中 ,促进剂对于缩短

硫化所需时间起着十分重要的作用 。二元促进

剂的应用极其重要 ,因为它提高了弹性体制品

的生产效率。本文作者分析了新型二元促进剂

体系(促进剂 DTB/NS)在 NR硫黄硫化中的作

用效果 。实验结果表明 ,不管硫化配方和温度

如何 ,提出的促进剂体系在 NR中均有活性作

用。但是发现其作用取决于材料中单硫键 、双

硫键和多硫键的比例 。使用二元促进剂体系的

硫化胶具有令人满意的物理性能 、耐老化性能

和耐溶胀性能。当促进剂 NS 用量为 0.8 份

时 ,促进剂 DTB 用量为 0.4 份较好 ,而促进剂

NS用量为 1.5份时 ,促进剂 DTB 最佳用量为

0.5份 。

(涂学忠译自“IRC2000论文集”摘要-A18)

制动液对 EPDM胶布的影响
中图分类号:TQ333.4　　文献标识码:D

研究了暴露于制动液中的 4种商品EPDM

的形态 。测定了 23 , 60 ,100和150 ℃下吸收和

扩散系数与炭黑用量及聚合物品种的关系 。发

现炭黑用量变化对 EPDM 迁移特性有影响 。

制动液在 EPDM 膜中的扩散遵循非 Fikian迁

移原则。讨论了不同 EPDM 配方的形态学差

异 。如弹性体玻璃化温度研究所示 ,扩散系数

对 EPDM 形态学有依赖关系 。所研究的隔膜

强度还对温度有依赖关系。

(涂学忠译自“IRC2000论文集”摘要-A17)

228　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　橡　胶　工　业　　　　　　　　　　　　　　2001 年第 48卷


