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的
:

一是想用中国的橡胶加工设备武装其在

东南亚的轮胎厂
;
二是希望与中国合资建轮

胎厂并使用中国的橡胶机械
。

目前米西林公

司正与青岛第二橡胶厂密切接触
。

参观过程

中他们对我国的密炼机及上
、

下辅机和轮胎

硫化机最感兴趣
。

(本刊编挥部
·

张惠清供稿 )

等离子法制取超细活性氧化锌

新工艺通过技术鉴定
“

等离子法制取超细活性氧化锌新工艺
”

系中国科学院化工冶金研究所的发明专利
。

该项 目是由河北省石家庄市华荣实业公司投

资
,

中科院化冶所提供技术开发的
,

双方还合

作兴建了 s o ot
· a 一 `

规模的超细活性氧化锌

生产厂
。

该技术已通过了技术鉴定
,

受到了包

括院士
、

教授
、

高工在内的专家鉴定组的高度

评价
。

等离子法制取超细活性氧化锌
,

取代了

传统活性氧化锌生产工艺中低温长时间焙烧

的马福炉和回转窑工艺
,

开创了超高温条件

下瞬时焙烧生产超细 活性氧化锌的新工艺
。

该技术在国内处于领先地位
,

并达到国际先

进水平
,

表现出高产率
、

高收率
、

高纯度和高

细度的先进性
。

经有关单位检验
,

氧化锌粒子形状接近

圆形或椭圆形
,

粒径为 0
.

02 一 0
.

0 5拜m
,

平均

粒径为 0
.

02 14拜m
,

真正达到了公认的活性

氧化锌水平
。

有的用户试验证明
,

其用量可比

普通氧化锌减少 40 % 一 60 %
,

而其价格比当

前市面上销售的活性氧化锌要低得多
,

接近

普通氧化锌的售价
。

该技术对橡胶工业系一大贡献
。

(化工部北京橡胶工业研究设计院

陈志宏供稿 )

带以来
,

通过两年来生产实践
,

对聚酷帘布 V

带常出现的带偏问题进行了系统分析和探

讨
,

找出了如下影响质量的因素和解决措施
。

影响带偏的因素
:

①带坯长度比标准长

度小
;②压缩层胶料冷却不充分或胶软

,

易使

强力层嵌人胶料
; ③带坯成型时带体局部打

滚
、

跑偏或扭曲
; ④包布宽度超标

,

带体表面

易打折
、

局部出偏
; ⑤底面切割后

,

压缩层与

抗拉体相错部分大于两根帘线
。

解决措施
:

①合理减层
。

由于聚醋帘线直

径与人造丝差不多
,

但强力高
,

重量轻
,

使用

聚醋帘布代替人造丝后
,

除 E 型 V 带可减少

两层外
,

其它 4 种型号 ( A
,

B
,

C
,

D )都可减少
1 层

,

而其 V 带抗拉体的整根扯断强力仍大

大超过人造丝
;②适当提高压缩层胶料的硬

度以保证抗拉层帘布不易嵌人压缩层胶料

中
;③加强压型工艺

。

胶料出型温度要求低于

8 。℃
,

以保证胶条单位长度的重量均匀
,

停放

时间要在 1h6 以上方可使用
;④由于聚酷帘

布的热收缩性较大
,

在成型时根据不同型号
,

成型长度按规定长度适当加大
; ⑤成组切割

时
,

压缩层胶条长度尺寸要一致
。

切割分线

时
,

强力层与压缩层的偏歪不能多于 2 根帘

线
; ⑥带的外包布胶条宽度不得超过标准

mZ m ;⑦严禁近似型号带坯使用同一定长长

度
,

以免半成品在张紧轮处带体局部扭
、

偏
;

⑧ D
,

E 型带的伸张层胶条要上正
; ⑨按规定

( 由厂 自定 )检验半成品
,

不合格者不得流人

下道工序
;L严格掌握硫化工艺

,

定长
、

分段

硫化
,

预伸张一次拉伸到位
,

硫化后进行充分

冷却
、

定型
。

V 带采用聚醋帘布做骨架材料是国家
“

八五
”

规划对 v 带产品的要求
。

该厂自采用

了聚醋帘布制造 V 带后
,

不仅提高了产品质

量
,

而且降低 了成本
,

年经济效益约 40 多 万

兀
。

减层聚醋 v 带带偏问题的解决措施

郑州市橡胶三厂 自 1 9 9 1 年应用聚醋帘

布代替棉
、

人造丝
、

维纶帘布制造优质减层 V

(郑州市像胶三厂 马铸海 刘爱华供稿 )




