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高转速一步压砣法生产终炼胶的研究
于宗南，王丽莉，周建全，陆林

(桦林佳通轮胎有限公司，黑龙江牡丹江157032)

摘要：探讨在270型密炼机中用转速为40 r·rain叫的一步压砣法生产轮胎终炼

胶。结果表明，与转速为20 r·rain_1的多步压砣法终炼胶相比，转速为40 r·rain．1

的一步压砣法终炼胶的门尼黏度、炭黑分散性、物理性能满足工艺要求，生产能耗减

小，生产效率提高。采用转速为40 r·min'1的一步压砣法生产轮胎终炼胶可行。
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目前，国内大多数轮胎企业的270型密炼机

在生产轮胎终炼胶时普遍采用低转子转速(20～

30 r·minl)的多步压砣法。随着橡胶价格的不

断攀升，轮胎生产成本不断提高，在保证胶料性能

的前提下降低轮胎生产成本已成为轮胎企业的重

点研究课题。本工作探讨在270型密炼机中用转

速为40 r·min-1的一步压砣法生产轮胎终炼胶

的可行性。

1 实验

1．1 配方

配方1：天然橡胶(SMR20)，55l丁苯橡胶

(SBRl500)，20；顺丁橡胶(BR9000)，25；炭黑

N220，40。

配方2：天然橡胶(sMR20)，47．5；顺丁橡胶

(BR9000)，52．5；炭黑N375，30；炭黑N660，21。

1．2试验设备和仪器

GK一270型密炼机，有效容积250 L，益阳橡

胶塑料机械集团有限公司产品；Dispergraderl000

型橡胶炭黑分散仪，瑞典Optigrade公司产品；

Instron 4301型电子拉力机，英国产品；门尼黏度

仪，哗中科技有限公司产品。

1．3填充因数

配方1中炭黑N220为硬质炭黑，天然橡胶

用量占生胶用量的55％，密炼机转子转速由

20 r·min_1调整到40 r·rainl时胶料升温速度

较快，因此先定配方1胶料的填充因数为0．65～

0．70。根据压砣压到位的时间占总混炼时间的

1／2～2／3，现场试验确定，配方1胶料的实际填充

因数为0．672。

配方2中顺丁橡胶用量占生胶用量的

52．5％，炭黑N375属硬质炭黑，N660炭黑为软

质炭黑，由于硬质炭黑与软质炭黑并用及顺丁橡

胶含量较高，密炼机转子转速由20 r·min叫调整

到40 r·min．1时胶料升温速度缓慢，因此先定配

方1胶料的填充因数为0．70～0．75。现场试验

确定，配方1胶料的实际填充因数为0．70。

1．4混炼工艺

(1)配方1终炼胶(转速20 r·min一1)：胶

料和配口J一50 s，皿。巳50 s，压砣

胶(10 s)。

40 s或110℃
排

(2)配方1终炼胶(转速40 r·min_1)：胶料

和配合剂』尘璺兰翌巳排胶(10 s)。

(3)配方2终炼胶(转速20 r·min-1)：胶

料和配合剂竺三压砣竺三压砣料和配合剂二=；压砣=；压砣

胶(10 s)。

70 s或105℃
排

(4)配方2终炼胶(转速40 r·min-1)：胶料



和配合剂_二生苎!生巳排胶(10 s)。

在设计转速40 r·min_1的一步压砣法的终

炼胶施工标准时，以转速20 r·min-1的多步压砣

法终炼胶有效混炼时间内剪切次数为基准，计算

出转速40 r·min．1的一步压砣法的混炼时间。

以配方1胶料为例，转速20 r·min_1的多步压砣

法压砣下压到位后的有效混炼时间为总混炼时间

减去升降压砣的时间，即140 s一20 s一120 s，120 S

内胶料被剪切40次，在设计转速40 r·min-1的

一步压砣法工艺时剪切40次的时间定为60 s，故

转速为40 r·min-1的一步压砣法的混炼时间定

为60 s。

2结果与讨论

2．1终炼胶工艺性能

转速20 r·rain_1的多步压砣法和转速

40 r·min叫的一步压砣法终炼胶生产工艺曲线

如图1～4所示，工艺参数如表1所示。可以得出，

从转速20 r·min-1的多步压砣法转为转速

40 r·min叫的一步压砣法，配方1和配方2终炼

胶的单车总混炼时间分别缩短到80和75 S，生产

效率分别提高56．3％和48．7 oA，总能耗分别降低

23．o％和22．2％。

采用转速40 r·min_1的一步压砣法生产终

炼胶注意以下2个问题。

(1)密炼机转子转速过快，胶料流片及落片速

度加快，胶料的落片温度上升，建议增大胶片在冷

1～温度；z一功率。

图1配方1终炼胶(转速20 r·rain-1)的生产工艺曲线

注同图1。

图2配方1终炼胶(转速40 r·rain-1)的生产工艺曲线

注同图1。

图3配方2终炼胶(转速20 r·min-1)的生产工艺曲线

注同图1 o

图4配方2终炼胶(转速40 r·min-1)的生产工艺曲线

却挂杆上的长度，减小胶片厚度，以利于散热，同

时可根据实际情况增加冷却风机。

(2)胶料摩擦升温速率快，排胶时温度闪差

较大，实际采用控制时间方式生产，即转速

40 r·min叫的一步压砣法配方1终炼胶实际生产
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衰1终炼胶工艺参数

配 方 排胶．誊度7混炼薏时间7(总kW能瓢

工艺为：胶料和配合剂=；排胶(10 s)；配方2终炼
7E o

胶际生产工艺为：胶料和配合剂二；排胶(10 s)。

转速20 r·rain-1的多步压砣法和转速

40 r·min-1的一步压砣法配方1终炼胶产能见

表2。可以看出，与转速20 r·min-1的多步压砣

法终炼胶相比，转速40 r·minl的一步压砣法的

终炼胶产能提高74．6％。

2．2终炼胶炭黑分散性

转速20 r·min-1的多步压砣法和转速

40 r·111in-1的一步压砣法终炼胶炭黑分散性如表3

衰2配方1终炼胶产能

项 目
转速／(r·rain-1)

20 40

所示。可以看出，与采用转速20 r·min-1的多步

压砣法转的终炼胶相比，采用转速40 r·min-1的一

步压砣法的终炼胶炭黑分散等级相当。

2．3终炼胶门尼黏度和物理性能

转速20 r·rain-1的多步压砣法和转速

40 r·min-1的一步压砣法终炼胶快检门尼黏度

和物理性能分别如表3和4所示。可以看出，与

采用转速20 r·min_1的多步压砣法的终炼胶相

比，采用转速40 r·rnin-1的一步压砣法的终炼胶

门尼黏度略有降低，门尼黏度稳定性较好；物理性

能相当。

表3终炼胶炭黑分散性

40 r·min_1的一步压砣法终炼胶的门尼黏度略

3 结论 有降低，炭黑分散性和物理性能相当，生产能耗大

在GK一270型密炼机中的试验表明，与转速 幅度减小，生产效率大幅度提高。采用转速为

为20 r·min_1的多步压砣法终炼胶相比，转速为40 r·rain-1的一步压砣法生产轮胎终炼胶可行。


