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　　传统胶鞋的制造首先是制备各种胶制部

件 ,然后是制备鞋帮(布面胶鞋)或鞋里(胶面胶

鞋),两类部件汇合后通过成型 、硫化 、成品检验

制得成品 。布面胶鞋和胶面胶鞋的制造工艺流

程如图 1和 2所示。

图 1　布面胶鞋工艺流程

图 2　胶面胶鞋工艺流程

　　胶料的配料及混炼与其它橡胶制品类同 。

现从胶鞋的出型 、制浆开始 ,按布面 、胶面的制

造顺序介绍如下 。

1　布面胶鞋的出型与制浆 、制帮

1.1　胶制部件的制造

1.1.1　出型

将胶料制成具有一定形状 、尺寸和表面带

有花纹(也可不带花纹)的连续胶片 ,经冲(滚)

切 、裁断或划切制得坯件的过程称为出型。其

它橡胶制品也有制作坯胶的过程 ,但没有“出

型”这个专用术语 ,而且要求也不同。因其它橡

胶制品的表面花纹或胶件质量由模具决定 ,有

的制品尽管不用模具定型(如内胎 、纯胶管等),

但对构形和表面花纹无要求 ,没有像胶鞋出型

那样的关键工序 ,故出型对胶鞋成品的外观质

量至关重要 。出型在胶鞋制造中是介于炼胶和

成型之间的工序 ,借助热炼机 、挤出机 、压型压

延机及传输装置等多种设备 ,通过热炼 、挤出 、

压延 、冷却 、冲切等操作完成 。胶鞋的各部件除

胶浆外均需出型 ,其出型流程如图 3所示 。

图 3　出型流程图

　　(1)热炼 。热炼是将混炼胶加热软化 ,赋予

热可塑性和流动性 ,兼起到补充加工的作用 。

胶鞋出型对外观要求严格 ,半成品合格率较低 ,

剔出的返回胶多。为此 ,应将返回胶的掺用比

控制在一定范围之内 ,防止掺用比过高导致的

粘辊 、粘刀模 。

(2)挤出 。在压延机之前设置挤出机可起

到两方面作用 ,一是利用挤出机的螺杆压缩比 ,
将胶料压紧 、压实 ,去除窝藏的空气和水分 ,二

是衔接前(热炼)后(压延)工序 ,实现生产的连

续化和联动化 ,所用设备通常为 Υ150 mm 橡
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胶挤出机 。

(3)压延。压延是整个出型过程的核心环

节 ,确保坯件的表面光洁和花纹图案清晰 ,也可

决定胶料的单耗 。压延中胶料的塑性值 、辊温

以及出型线的传动速度都会对胶片的收缩程度

产生一定影响。

承担压延出片的设备一般为 2 ～ 7个辊筒

组成的压型压延机 ,其中一个辊筒是光辊 ,其余

皆为花辊。目前应用较多的是五辊压延机 ,位

于压延机下方的为固定光辊 ,而上方的 4个花

辊都位于可以旋转的转盘中 ,任何一个花辊与

光辊对准并固定后 ,即能提供所需花纹胶片 。

若每个花辊镌刻两种花纹 ,则一台五辊压延机

可配 8种花纹 ,可以满足一个班品种及规格调

换之需。

压延出型的新进展是使用两台联立五辊压

延机 ,每台机器可各提供一层胶片 ,每层胶片都

经过 4次滚压 ,大大减少了气泡存在的可能 ,而

且胶片的厚薄均匀度也得到相应的提高 ,还可

根据功能要求使两层胶的性能各有侧重 ,例如

在出型大底胶时 ,踏地面可侧重耐磨 ,而非踏地

面可侧重弹性 ,使两种性能良好地组合 。这种

机台组合可替代传统的挤出机/压延机组合(见

图 4)。

图 4　两台五辊压延机的组合出型

　　(4)冷却 。冷却的目的是让已出型的胶片

在冲切或裁断之前得到充分降温 ,避免较大幅

度的收缩以及由此引发的粘模 、粘刀具 ,使冲切

顺利进行。冷却一般在敞开的输送带上进行 ,

要求输送带有足够的长度(最长达 80 m)。为

了节省占地面积 ,可分 3 ～ 4 个来回折叠 ,其中

第 1层用三角辊传动 ,使胶面呈波浪形 ,第 2 ～

4层转为平坦。冷却方式分风冷 、水冷及自然

冷却。

(5)冲切与裁断。经压延 、冷却的胶片呈连

续状 ,需由各种刀具(冲切刀 、划刀及裁刀)加工

成具有一定形状和尺寸的胶片。这些刀具都固

定在流水线上。其中冲切又分冷冲与热冲 ,前

者刀模无需加热 ,常用摇臂式或龙门式冲裁机

操作;后者则用于出型流水线 ,多用于鞋大底及

海绵中底出型 ,冲切前需将模具加热到一定温

度 。冲切模分上 、下两部分 ,上模为铝质 ,无需

加热;下模为钢制 ,需加热到105 ～ 110 ℃,若温

度控制不当 ,易出现边部坡度过小或卷边现象 。

(6)挤出成型 。挤出成型专用于多色围条

出型 ,围条通常用定长划切出型 ,但所得围条只

能是单色的 。以前加工多色围条时均采用胶乳

胶浆印色 ,或先挤出几种不同色泽的围条用手

工拼合 ,但效果都不理想 ,前者缺乏立体感 ,而

后者不易拼接平直。目前挤出围条出型则采用

专用的三色围条挤出机 ,其中主机提供基条 ,两

台辅机提供辅条 ,三台挤出机以 T 字型排列如

图 5所示。

图 5　三色橡胶围条挤出机

1—主挤出机胶料进料口;2—副挤出机胶料进料口;3—复

合机头及复合板;4—安全阀;5—电动机;6—减速机

(7)混水出型 。我国胶鞋制造业大多采用

上述出型工艺 ,适合大批量流水线作业 ,坯片表

面不涂隔离剂 ,出型后用布板夹合隔离保存 ,在

短时间(一般是当班)内用完 。但国外普遍采用

混水出型 ,其特点是冷却后表面涂敷隔离剂 ,裁

切后分档存放 ,需时取用 ,存放时间较长 ,特别

适合于多品种生产的部件频繁变换 ,其出型示

意如图 6所示。
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图 6　混水出型示意

　　(8)出型工艺要点。胶鞋出型是连续作业 ,

前后工序的线速度必须根据各工序的产出量进

行协调 ,并要求随时调节 。例如 ,当挤出线速度

为1.9 m·min
-1
时 ,则各后续工序的线速度应

相应保持为:压延机　6.3 m·min-1 ,冷却输送

带 　4.6 ～ 5.2 m ·min-1 , 冲击装置 　6.6

m·min-1 。胶料的冷却必须达到规定要求 ,返

回胶掺用量应不超过规定的上限 ,冲切模的斜

坡角度上模为 8°～ 12°,下模为 55°。

1.1.2　胶浆制备

胶鞋均采用粘贴法成型 ,普遍使用胶浆 。

如布面胶鞋的合布浆 、围条浆 、中底布浆;胶面

胶鞋用的里子布浆、整鞋喷浆 、高跟浆等 。目前

汽油浆和胶乳胶浆的应用范围较广 。

(1)汽油胶浆

汽油胶浆具有粘度高 、稳定性好等优点 ,但

也存在易燃 、易患职业病的缺点。其制备过程

包括塑炼、混炼 、开条切块 、溶解和搅拌打浆 。

对塑炼胶的塑性值要求在 0.50 ～ 0.65(具体视

用途而定),以利于对织物的渗透;硫黄不是在

混炼时加 ,而在搅拌开始后添加 ,可避免在搅拌

过程中出现早期硫化 。

①塑性值。根据不同用途将塑性值控制在

规定的范围内(见表 1)。表 1中所列的清胶浆

是纯胶与溶剂(一般汽油)的溶液 ,不含任何配

合剂 ,其特点是初粘性好 ,适用于半硫化胶(如

模压高跟)与未硫化部件(如出型大底)的粘合 。

　　②胶油比

胶浆的稠与稀是根据胶油比调节的 ,胶油

比的取值则要按胶浆的用途来确定。中底布浆

的胶油比一般为 1∶1.2 ～ 1.4 ,头道围条浆为 1∶

2.4 ～ 3.0 ,二道围条浆为 1∶2.2 ～ 2.5 。

表 1　胶鞋用胶浆的塑性值

胶鞋种类 胶浆名称 塑性值

布面胶鞋 中底布浆 0.50～ 0.60

围条浆 0.60～ 0.65

鞋里布浆 0.50～ 0.60

内包头浆 0.50～ 0.65

胶面胶鞋 中底布浆 0.50～ 0.60

里子布浆 0.50～ 0.60

高跟浆(清胶浆) 0.55～ 0.66

　　另外 ,胶油比的取值还要考虑气温 、湿度及

溶剂挥发速度等因素。

　　(2)胶乳胶浆

胶乳胶浆具有安全及无公害优点 ,配合恰

当粘度可接近汽油浆 ,但存在初始粘度低及稳

定期短的缺陷。鞋用胶乳胶浆是以天然胶乳为

主体材料 ,加入水溶性及非水溶性助剂经溶解/

分散制得。其中非水溶性类助剂包括硫化体系

和防护体系 ,由于它们不溶于水不能直接加入 ,

需先经长时间(72 h)球磨制成球磨液后再加;

另一类为胶乳专用助剂如稳定剂 、分散剂和渗

透剂等 ,可直接添加。

1.2　制帮工艺

从合布开始 ,经裁断 、缝纫直到整帮形成的

过程称为制帮。大中型胶鞋企业大多没有制帮

车间供应自需的全部或部分鞋帮 。制帮操作过

程如下:

(1)合布 。合布是指鞋面布与里布的复合 ,

通常使用合布浆来实现双重目的 ,一是把鞋的

面 、里布合二为一 ,防止层间相对移位 ,二是提

高帮布的挺性和牢度 ,使其更适合于制帮 。

合布浆是合布专用的浆液 ,按主体材料不

同分为淀粉浆 、汽油浆 、胶乳胶浆和化学浆等 。

表 2所示为几种合布浆的对比。
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表 2　几种常用的合布胶浆

类　别 主要成分 优缺点 使用情况

溶剂浆 以高标号烟胶片为主体 ,加有硫化体系 附着力高;易燃 ,易引起职业病 用于高档鞋

胶乳胶浆 天然胶乳 ,硫化体系 ,胶乳专用助剂 无毒 、安全;稳定性较差 , 布面 、胶面胶鞋广泛应用

　　不易保存 ,配制周期长　

淀粉浆 淀粉 、水 、抗霉剂 成本低 ,易配制;不耐水洗 ,易霉变 广泛用于布鞋厂 ,胶鞋中很少应用

化学浆 天然胶乳 ,聚乙烯醇 ,聚丙烯酰胺 , 兼具橡塑优点 ,挺性好 ,成本低 有逐渐增长趋势

　羧甲基纤维素 　　　　　　　

　　(2)合布过程

在鼓式合布机(以蒸汽为热源)中进行刮浆

和烘干。

①拣布。拣布是将布匹拆包检验 ,剔除色

差 、孔洞等缺陷 。

②接布。接布即是匹与匹之间以缝纫机连

接。

③刮浆合布 。掌握好干燥温度和刮浆线速

度 ,不同合布浆应采用不同的干燥温度(见表

3)。

表 3　适合于不同合布浆的合布温度

合布浆 蒸汽压力/MPa 相当的温度/ ℃

汽油浆 <0.4 <150

胶乳胶浆 <0.6 <164

化学浆 <0.8 <175

　　刮浆机线速度越快 ,合布后的收缩也越大 ,

覆胶量则越小 ,刮浆机线速度一般宜控制在 5

～ 7 m·min-1 。汽油浆因干燥温度低 、合布速

度可适当调慢。

④停放。刮浆是在张力下进行的 ,故合布

后会收缩复原。为此 ,规定帮面布停放 48 ～ 72

h ,中底布停放 24 ～ 48 h 。

(3)裁断

裁断的方法有以下 3 种 ,可根据生产规模

与条件自行制订 。

①机械裁断 。将刀模置于多层叠合的布

上 ,借助冲裁机的冲击力将之裁断。叠合的层

数要适当(见表 4)。

　　②电剪。电剪适合于套裁棉毛里子布等薄

型织物 ,较为省料。

表 4　冲裁 、电剪及手工裁断的叠合层数

裁断方法
部　　件

鞋帮 中底布 棉毛里子布

裁断机(机械)裁断 4～ 8 10～ 20 —

电剪 — — 40～ 60

手工剪 8～ 10 8～ 10 —

　　③手工裁断 。手工裁断的效率低 、误差大 ,

适于小批试产。

套裁是降低料耗 、合理利用材料的途径 ,在

设计产品时应加以考虑 。其设计原则是尽量排

列紧凑 ,相邻部位要尽量多接触 。如部件一正

一反挨着排列称为平行排刀法 ,而相邻纵行之

间相对排列则称为梯形排刀法 ,这两种都是较

为省料的排刀方案(见图 7和 8)。

　　(4)缝纫

缝纫是把已裁断好的各个帮片逐一缝合 ,

图 7　平行排刀法

图 8　梯形排刀法
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最终形成整帮的过程 。

①缝纫设备 。缝纫设备一般使用工业用缝

纫机 ,按功能分有单针平缝机 、双针平缝机 、沿

口机 、高台机 、打摺机和包缝机等。缝纫设备总

的发展趋势是高速化 , 缝针密度为 4 ～ 5

针·cm-1 ,在缝纫过程中 ,还穿插冲孔 、上鞋眼

等工序 。若产品采用缝帮结构 ,则还需在鞋底

部位缝上中底布 。

②缝帮程序。缝帮程序一般遵循“从后到

前” 、“先主片 、后附件”的原则进行 ,使前后帮进

行合拢 、冲孔 、上眼 ,最后缝中底 。表 5 所示为

以解放鞋为例的缝帮程序 。

表 5　鞋帮各部件缝合程序

工　序 操作要点和要求

合后帮 拼缝时帮片需对齐 ,不得重叠或歪斜

缝护趾布 护趾布应离帮脚 4～ 8 mm ,缝 3～ 4道

缝衬眼布 与鞋帮两冀对齐 ,离护趾布周边

　2～ 3 mm ,缝 1道线　　　　

缝沿口布 包紧鞋帮边

缝包跟带 包跟带的下端应与帮片平齐 ,中间要对准拼

　缝上端 ,向里折叠 ,将沿口条包紧 ,缝 4道

缝内后跟皮 中间要对准后帮拼缝 ,要与

　帮脚平齐 ,两端不得歪斜

前后帮缝合 缝 2道 ,封口处回针 2道

冲眼 、上眼 鞋眼必须上紧 ,不得松动 、发毛 、起皱

缝中底布 松紧要适当。模压底胶鞋无需缝中底布

2　胶面胶鞋的出型与里子布浸浆

胶面胶鞋的出型 、制浆与布面胶鞋基本相

同 ,但胶面胶鞋不存在制帮的问题 ,这里只简述

与之相对应的鞋里制作工艺。

2.1　胶面胶鞋的出型

(1)鞋面出型 。鞋面采取一次出型是工艺

上一大改革 ,实现了多部件的一体化 ,并大大提

高了劳动生产率 ,其出型程序为:热炼好的胶料

首先加入挤出机 ,并通过扁平口型以片状向装

有滚切装置的压延机供料。鞋面一次出型由以

下操作结合构成 。

①由热炼机不断提供胶条 ,经输送带输往

150 m m挤出机 。

②通过挤出机口型 , 连续挤出厚 8 ～ 10

mm 、宽 65 mm 胶条向压延机供料 。

③压延机采取滚切出型 ,压延辊筒上刻有

上口线 、前包头的整张鞋面 ,经冷却后输送到滚

切装置处 ,进行定型滚切并定长切断 。

④输送带的末端有专人负责检查半成品质

量 ,合格品经悬挂链输往成型工段。

(2)大底出型 。大底出型与布面胶鞋大同

小异 ,其操作要点是:严格控制前后工序线速度

配合 ,严格做到胶料充分冷却 ,防止大底冲切后

收缩;控制好冲切模的斜坡角度;胶料配方要注

意软化剂品种变动及控制好塑性值 ,防止粘模 。

2.2　鞋里制备

胶面胶鞋的面层是鞋面 ,鞋里充当其内层 ,

两者相辅相成。鞋里的作用一是支撑鞋面 ,起

到骨架作用;二是吸收鞋腔内的潮气 。鞋里的

制造经过以下几步:

(1)浸浆 。里子布浸浆的目的是使鞋里和

面胶层有一定的附着力 ,并在棉毛布表面形成

薄薄的胶层 。浸浆在立式圆筒形浸浆机上进

行 ,浸液以乳胶浆作基料。

(2)裁剪 。浸好浆的棉毛里子布先用轧光

机轧光处理 ,然后用手工或电剪裁切 。裁切前

要求上下布层对齐 ,裁切公差应不超过 3 m m 。

(3)缝纫 。用包缝机缝合后跟 ,快速机缝中

底 。

罗地亚公司提高白炭黑生产能力
中图分类号:TQ330.38+1　　文献标识码:D

美国《橡胶和塑料新闻》1999年 6 月 14 日

38页报道:

罗地亚轮胎和橡胶助剂公司扩大了在法国

科隆的沉淀法白炭黑生产能力 。新生产线的产

品商品名为 Rhodia′s Eurosil。该项目是罗地亚

为了将该公司在欧洲的白炭黑生产能力提高

40%计划的一部分。科隆厂的白炭黑生产能力

提高了 43%,达到 10万 t ,同时使罗地亚在全

球的总生产能力提高到 20万 t。新生产线生产

的高分散沉淀法白炭黑可用于低滚动阻力轮

胎 ,也可用于喂养动物的设施。

(涂学忠摘译)
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