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挤出工序胎面胶焦烧原因分析及解决措施

李凌峰

(山东泰山轮胎有限公司，山东肥城271600)

摘要：分析挤出工序胎面胶焦烧原因并提出解决措施。胎面胶焦烧原因有：混炼胶

加硫黄温度过高、胶料含凝胶、胶料门尼粘度过高、胶料热炼时间过长和挤出速度过快等。

通过采取相应解决措施。挤出工序胎面胶焦烧问题得到有效解决。
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胶料在存放或加工过程中早期硫化的现象叫

焦烧，是轮胎生产过程中常见的工艺问题。胶料

焦烧不仅给轮胎加工带来困难，而且影响成品轮

胎的物理性能和外观质量。防止胶料焦烧对减少

废胶或返回胶生成，稳定成品轮胎质量十分重要。

本文分析挤出工序胎面胶焦烧原因并提出相应的

解决措施。

1挤出工序设备

2台XK一560型开炼机(1台用于胶料热炼，1

台用于供胶)，电机功率95 kW，前辊线速度

28 ITI·min～，辊速比1；1．25；垂200热喂料挤出

机，螺杆直径200 mm，螺杆工作长度870 mm，螺

杆转速20．6,-．-62 r·min_‘，电机功率75 kw。

2胶料焦烧形式

1．胶料在开炼机上热炼或供胶辊压时冒烟，

出现大量熟胶疙瘩，难以继续生产。

2．挤出胎面表面有少量熟胶疙瘩。

3．挤出胎面熟芯。

4．胶料挤出困难，挤出时胶料发散、冒烟，挤

出半成品不成形。

3原因分析

第1种形式胶料焦烧产生的原因：(1)胶料混

炼时加硫黄温度过高；(2)混炼胶冷却不充分，出

现捂片现象；(3)热炼开炼机和供胶开炼机清洁不

彻底；(4)胶料热炼时捣胶时间过长。

第2种形式胶料焦烧产生的原因：(1)在加硫

黄前的混炼中胶料产生凝胶，原因是混炼温度过

高或加炭黑时形成炭黑凝胶，凝胶难以分散，在胶

料挤出时形成熟胶疙瘩；(2)生胶塑性值过低或过

高，导致配合剂在胶料中分散不均匀；(3)挤出返

回胶、机头胶混入挤出胶中产生熟胶。

第3种和第4种形式胶料焦烧产生的原因：

(1)胶料门尼粘度过高，挤出时温升过高，不能及

时冷却，导致挤出胎面现场焦烧；(2)原材料如生

胶、炭黑等理化性能变化而引起胶料焦烧时间

缩短，导致胶料焦烧；(3)胶料配方设计不当，硫化

体系配置不合理，促进剂、硫黄用量过大；(4)混炼

胶出片厚度过大，散热不佳；(5)胶料热炼时间过

长；(6)挤出操作衔接不流畅，导致胶料在热炼开炼

机和供胶开炼机上堆积时间过长；(7)热炼开炼机、

供胶开炼机、挤出机冷却系统不畅通，冷却水温度

高；(8)挤出速度过快，导致挤出胎面胶温升过高。

4解决措施

第1种形式胶料焦烧的解决措施：(1)严格控

制混炼胶加硫黄时胶料温度不高于105℃，如果

加硫黄前胶料温度超标，必须先降温，再加硫黄；

(2)混炼胶下片后的温度必须降至30～45℃才能

垛放；(3)返炼开炼机、供胶开炼机要及时清理、避

免有焦烧倾向的胶料混入挤出胶料中；(4)返炼时

捣胶次数控制为3～4次，保证挤出操作衔接顺畅、
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紧凑，杜绝因胶料堆积造成的焦烧问题。

第2种形式胶料焦烧的解决措施：(1)调整胶

料混炼工艺，严格控制密炼排胶温度为145～

165℃；(2)挤出过程中产生的返回胶、机头胶要

经切割、薄挤并确认安全后，按不超过10％的比

例掺入挤出胶料中。

第3种和第4种形式胶料焦烧的解决措施：

(1)严格控制烟片胶烘胶温度为30,-一60℃，烘胶

时间为24---,48 h，标准胶烘胶温度为30一．．60℃，

烘胶时间为2～24 h，确保生胶门尼粘度稳定；

(2)延长胶料密炼时间5～30 s，使胶料中配合剂

分散均匀，提高胶料的加工安全性；(3)适当增大

防焦剂用量；(4)严格检验和控制原材料性能指

标，原材料性能指标变化较大时要及时调整胶料

配方和生产工艺；(5)优化胶料配方，适当调整

硫化体系；(6)热炼时捣胶次数控制为3～4次；

(7)保证挤出工序操作衔接顺畅、紧凑；(8)控制供

胶开炼机温度不高于85℃，胎面胶挤出温度不高

于105℃，挤出机机身温度为(50±5)℃，机头温

度为(75土5)℃，螺杆温度为(75土5)℃；(9)热

炼开炼机、供胶开炼机、挤出机冷却系统要及时检

修疏通，确保通畅，严格控制冷却水进水口温度为

(22士2)℃，出水口温度不高于30℃；(10)控制

挤出机螺杆转速不高于60 r·min一，并根据胶料

热炼情况及时调整螺杆转速；(11)非挤出机故障

造成的停机时间超过15 rain，用机头胶顶出机头中

的胶料，并下片、冷却，机头出现故障时应及时排出

机头中的胶料，并下片、冷却，在这2种情况下热炼

开炼机和供胶开炼机上的胶料也应下片、冷却。

5结语

我公司胎面挤出工序通过采取以上防止胶料

焦烧的措施，每班每天可减少焦烧胶料10 kg，

3～11月份总计可减少超过8 000 kg的焦烧胶

料，同时保证了轮胎生产的顺利进行，促进了轮胎

产品质量的提高，具有较好的经济效益。

橡胶领域确立重点攻关方向

国家自然科学基金委有机高分子材料学科于

2009年年底提出：未来5～10年，橡胶领域可望

在13个方面取得重大进展和突破。“十二五”期

间橡胶领域的11个研究方向和6个交叉领域的

研究将获优先支持。

据介绍，未来有望获得突破的13个橡胶领域

包括：基于大量的基础研究，可以从计算机上直接

设计出新型的橡胶材料，较为准确地呈现出可能

的链结构、聚集态结构、动力学特征和热力学特

征；新来源的天然橡胶以及高性能的生物基橡胶

的研制；更加节能、耐磨和抗湿滑的轮胎用新集成

橡胶材料的设计与制备；更宽温度范围使用的密

封用橡胶新材料的设计与制备；填充和交联的橡

胶复杂网络结构的科学描述；橡胶材料复杂结构

与其粘弹性能间的新本构关系的建立；橡胶磨耗

以及摩擦的新原理和新表征方法；更加节能环保

的橡胶分散和加工成型新方法；新型橡胶纳米增

强剂和交联剂的设计与制备；液体浇注高性能充

气轮胎的研制；新一代热塑性弹性体材料的研制；

高效、绿色、节能的橡胶回收新方法和新原理；具

有医疗功能的生物弹性体材料及制件的研制。

为了实现上述突破，我国将在橡胶领域对11

个方向的研究给予优先支持，即新来源的天然橡

胶以及高性能的生物基橡胶的研制、轮胎用新集

成橡胶材料的研制、军民两用功能和特种橡胶新

材料／橡胶复合材料的研制、复杂网络结构的科学

描述、复杂结构与其粘弹性能间的新本构关系的

建立、磨耗以及摩擦的新原理和新表征方法、橡胶

分散和加工成型新方法、新型橡胶纳米增强剂和

交联剂的设计与制备、新概念高性能热塑性弹性

体材料的研制、高效绿色节能的橡胶回收新方法

和新原理以及生物功能弹性体材料及制件的研制

将优先得到国家创新基金的支持。

同时，纳米颗粒与大分子间相互作用的定性

描述与定量表征，橡胶材料生物法合成的原理与

新方法，橡胶复杂结构和复杂内相互作用的表征

与描述，生物功能弹性体材料及制件的研制，橡胶

加工(含回收)的新方法、新技术、新装备以及橡胶

新合成化学这6个学科交叉重点方向也将是未来

几年的研究重点。 钱伯章


