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　　众所周知 ,胶料塑性是保证混炼胶质量

及轮胎半成品加工的关键指标。我厂胎冠胶

料塑性值指标为 0123±0103 ,而用 GK2270N

密炼机混炼的胎冠胶料终炼胶的塑性值一般

只有 0118～0121 ,很难达标。这不仅影响了

混炼胶三项指标 (硬度、密度和塑性)合格率 ,

也影响了挤出及成型硫化等工艺性能。针对

炼工艺条件为 :塑炼 315～4 min ;一段混炼

315 min (生胶、小料
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1. 5 min
油

1 min

排胶 ) ;二段混炼 3 min (一段胶、硫黄、促进

剂
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排胶) 。XM2140的混炼工艺

条件为 :塑炼 11～13 min ;一段混炼 11 min

(生胶
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小料、1/ 2 炭黑
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油
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排胶) ;二段混炼 6 min (一段胶
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加

压
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排胶) 。从塑炼到混炼一、

二段连续生产全过程胶料的塑性值对比结果

见表 1。

表 1　GK2270 N和 XM2140塑混炼胶塑性值对比

密炼机 塑炼胶 一段混炼胶 二段混炼胶

GK2270N 0. 28～0. 32 0. 08～0. 12 0. 18～0. 21

XM2140 0. 35～0. 40 0. 15～0. 20 0. 22～0. 28

GK2270N密炼机的特点 ,对塑炼及混炼工艺

进行了改进。

1　原因分析

在 XM2140 和 GK2270N 两种密炼机上

分别混炼了 30车胎冠胶料。GK2270N 的混

　　从表 1 可以看出 ,用 XM2140 本伯里密

炼机生产的塑炼胶和混炼胶的塑性值均比

GK2270N大 ,两者相差 0107～011。XM2140

密炼机生产的胶料外观质量较好 ,而 GK2
270N密炼机生产的胶料不仅外观粗糙发暗 ,

而且混炼胶的邵尔A型硬度比 XM2140的高

1～2度。

根据工艺分析认为 , XM2140 密炼机混

炼工艺时间长、温升慢。塑炼时 ,大分子受机

械剪切时间长 ,断链程度高 ,因此塑性高。混

炼时 ,前 3 min是生胶捏炼阶段 ,提高了塑炼

效果 ,利于炭黑的吃粉、浸润和混合过程的完

成。并且混炼初期凝胶较少 ,利于小分子分

散于大分子中。

相对而言 , GK2270N 密炼机的转子转速

快 ,混炼周期短 (见表 2) ,温升快。塑炼时 ,

虽然高温利于氧化裂解 ,但温升的同时 ,生胶

会提前进入粘弹态 ,大分子链易产生滑移而

不利于断裂 ,会出现假塑性 ,真实塑性不易提

高。混炼时 ,小料与炭黑加入生胶中后 ,混合

时间相对较短 ,使吃粉、浸润和混合不均 ,易

产生凝胶 ,混炼胶分散不良。

综上所述 ,高温快速密炼 ,虽然提高了生

产效率 ,但质量没有保证。因此 ,工艺有待于

改进。

2　改进措施

211　塑炼工艺

塑炼胶的塑性直接影响混炼胶的塑性 ,

为保证 GK2270N密炼机终炼胶的塑性 ,首先

对其塑炼工艺进行了调整。将原一次塑炼改

为二次塑炼 ,总时间增加 30 s ,见表 2。

第一、二次塑炼排胶温度分别控制在

140～145和 150～155 ℃,中间停放 2～4 h。

改进后 , GK2270N密炼机生产的塑炼胶塑性
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表 2　改进前后塑炼工艺对比

项　　目 改进前 改进后

塑炼工艺 一次 一次 二次

时间/ min 4 2. 5 2

提砣次数 1 1～2 —

值由原来的 0. 25～ 0. 30 提高到 0. 35～

0140。

内。混炼胶塑性由原来的 0108～0112 提高

大轮胎公司竞相优化生产
　　美国《橡胶和塑料新闻》1998年 2 月 16

日 6页报道 :

固特异新的 IMPACT单元加工技术是

轮胎工业技术发展的最新里程碑。

研究开发先进的自动化生产工艺的其它

公司包括 :

·普利司通———该公司正在美国南卡罗

来纳州艾肯建设一个新厂 ,其工人的人均日

产量为 3113条轮胎 ,劳动生产率比目前该公

司在美国劳动生产率最高的俄克拉荷马厂高

47 %。与此相比 ,普利司通在日本彦根厂的

普通轮胎生产工艺经过不断优化后 ,工人人

均日产量接近 39条轮胎。

·大陆———该公司正在实施新的积木式
加工工艺。该工艺是在一个地方大规模地设
置制造胎体的“平台”,而它们的成型在“卫
星”厂完成。
·米其林———该公司宣称“C3M”灵活加

工工艺取消了部件的制造和装配 ,有利于在

环形机头上成型轮胎。C3M 工艺缩短加工

时间 85 % ,节省占地面积 90 % ,能量消耗也

相应下降。米其林目前已有 7 家 C3M 厂 ,5

家在欧洲 ,2家在美国。到本世纪末 ,米其林

公司将有 30 %～40 %的轿车轮胎采用这种

工艺生产。该公司正在开发用于载重轮胎的

C3M工艺。

·倍耐力———该公司对其新型加工装置

一直遮遮掩掩 ,目前已在德国一家厂内安装

了样机。过去倍耐力的工程师致力于取消轮

胎生产中的接头工序。

·住友———该公司不断完善加工工艺 ,主

要目标是减少预制部件的数量。

·三海———该公司声称其灵活的自动化

轮胎成型技术优于米其林的 C3M ,成本只有

C3M的几分之一。该工艺是根据登录普工

程师 80年代提出的原理开发的。
(涂学忠译)

403　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　轮　胎　工　业　　　　　　　　　　　　　1998年第 18卷

212　混炼工艺

在一段混炼时 ,首先适当延长两胶 (NR

和BR)共混时间 ,由 1 min改为 115 min ,使

NR与 BR混合均匀。然后在加入炭黑后不

立刻加压 ,浮砣 30 s后再缓慢加压 ,不仅减

少了炭黑飞扬 ,也避免了强迫吃粉 ,胶料温度

上升得比加完炭黑后立刻加压的方法慢 ,同

等时间温度低 10 ℃,一段混炼总时间由原

315 min延长到 318 min ,仍在工艺规定时间

到 011～0116 ,同时提高了混炼均匀程度。

改进后的终炼工艺是将一段混炼胶、促

进剂和硫黄加入密炼机后立刻加压至接近排

胶温度时提砣 ,到达排胶温度后即排胶 ,但效

果不好。借鉴 XM2140密炼机生产终炼胶的

经验 ,经认真分析和推敲对比 ,把终炼工艺修

改为加一段混炼胶、促进剂和硫黄后先浮砣

并伴有数次点砣 115 min左右 ,再加压至规

定排胶温度 ,这样不仅满足了终炼总时间要

求 ,且升温慢 ,胶料在低温下长时间受剪切作

用 ,塑性得到了有效提高。

3　结语

采用以上措施后 ,我厂 GK2270N密炼机

终炼胶塑性得到了明显提高 (胎冠终炼胶塑

性值由原来的 0118～0121 提高到 0122～

0126) ;混炼胶三项指标的合格率由 87 %提

高到 89 % ;混炼胶分散度由原 6 级提高到 7

级 ;焦烧胶料由原每月 1 000 kg左右降到几

十千克 ,返回胶明显减少 ;硫化过程中胶料流

动性好 ,产品无明疤产生。
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