
三复合挤出生产线在调试过程中
出现的问题及解决措施

奚丰希
(杭州中策橡胶有限公司　310008)

　　我厂进口的是德国克虏伯公司三复合挤出

机 ,在复合挤出的调试过程中发现挤出后复合

胎面的界面易脱开 ,且胎面的中心线附近有气

泡 ,轻者会产生裂口 ,重者会出现脱层等质量问

题。对此 ,我们将克虏伯公司制造的预口型和

终口型作了改进 ,合理地确定了工艺参数 ,使三

复合挤出机及时投入生产。现将有关情况介绍

如下。

1 　三复合挤出生产线的主要设备

(1)三复合冷喂料挤出机组由 Φ200 销钉

式冷喂料挤出机、两台 Φ120 销钉式冷喂料挤

出机及复合机头组成。

(2) 4 组长度强制收缩辊道和单位长度称

量及测宽装置。

(3) XYΦ300 ×800 二辊压延机 (对胎面底

部进行附皮) 、XJΦ90 冷喂料挤出机 (供料) 和

片状金属圆盘 (压合) 。

(4)水槽喷淋冷却装置。

(5)胎面用压缩空气吹干装置。

(6)胎面切割定长装置。

(7)胎面用热空气吹干装置。

(8)胎面快速输送、称量装置。

2 　存在的问题及解决措施

211 　复合界面脱开

在 9. 00R20 复合胎面挤出的调试过程中 ,

德国克虏伯公司技术人员认为复合界面脱开是

由于胶料配方不同 ,经水槽冷却后胶料收缩率

不一致造成的。此解释不能解决复合界面的脱

开问题。

根据未硫化橡胶粘合机理中的扩散理论 ,

未硫化橡胶相互间的粘合是由于大分子链的柔

顺性在分子的热运动影响下 ,引起相互扩散渗

透而产生交织作用导致的。因此提高未硫化橡

胶复合面之间的作用力 ,必须改善分子链扩散

的各种因素 :在工艺上延长粘合面的接触时间 ,

适当提高粘合温度以及粘合面之间的作用力。

据此采取了以下 3 个措施 :

(1)在设计口型流道时 ,流道口与流道口之

间都有一层 1～3 mm 厚的流道壁隔开。如果

流道壁厚度大于 3 mm ,复合面易产生脱开 ,因

为随着流道壁厚度增大 ,在复合机头内各粘合

面的接触时间要缩短 ,不利于粘合 ;如果流道壁

厚度小于 1 mm ,易造成挤出机电流过大而停

机。

(2)在终口型板 (样板) 靠近流道壁部位加

工约 30°的倒角 ,目的是增大粘合面之间的相

互作用力。

(3) 合理确定各挤出机的螺杆转速匹配。

如果某挤出机的转速过小 ,就会造成该流道的

胶料压力过小 ,复合面之间相互作用和压力就

会减小 ,易产生脱开。例如 ,原来复合 165/

10R13 胎面时 ,上部 Φ200 挤出机螺杆转速为

23 r·min - 1 ,下部Φ120 挤出机螺杆转速为 3. 8

r·min - 1 ,复合面易脱开 ;将下部挤出机螺杆转

速提高到 10. 1 r·min - 1后复合面从未脱开。

212 　复合胎面中心线附近有气泡

德国技术人员在调试 9. 00R20 复合胎面

挤出时 ,出现每挤出 0. 5 m 左右胎面中心线附

近就有一个大气泡 (直径约 10～14 mm) 的现

象。分析发现 ,产生气泡的胶料是由 Φ200 上

部挤出机挤出的 ,上部挤出机供料不足时 ,胶料

易夹带空气进入喂料口 ;上部挤出机及复合机

头温度设定值过高时也会产生气泡。对此采取

了以下 2 个措施 :

(1)增大上部挤出机供胶量。原来上部挤

出机供料的混炼胶片尺寸为 :厚 6～8 mm ,宽

740～760 mm ;现改为 :厚12～16 mm ,宽740～

(下转第 187 页)

571第 3 期 　　　 　　　　奚丰希 1 三复合挤出生产线在调试过程中出现的问题及解决措施 　　　　　 　　　　　



像一连串小爆炸不断地轰击模具的表面 ,将胶

垢迅速剥落 ,达到清洗目的。利用超声波清洗

法不仅能有效地清洗模具的各个部位包括花纹

底部及排气孔 ,而且不损伤模具。清洗液经过

滤装置过滤后可重复使用 ,利用率较高。

超声波清洗法与现行的各种清洗技术相

比 ,具有以下主要特点 :

(1) 清洗彻底 ,效果优于现行的各种清洗

技术且不损伤模具。

(2) 操作简便 ,大大降低了劳动强度。

(3) 效率高 ,清洗一副模具仅需 30 min 左

右。

目前国内生产超声波模具清洗机的厂家主

要有天津天昌电子机械有限公司、美鹰健隆 (桂

林)橡胶机械有限公司等 ,它们可向用户提供多

种型号、规格的产品。

214 　激光清洗法

自从第 1 台红宝石激光器发明以来 ,人们

对激光理论的研究日益深入。随着科学技术的

发展 ,激光的应用领域逐渐扩大。激光是通过

激光发射装置瞬间产生的、能量极大的高能光

束。当这种高能激光脉冲发射到需要清洗的模

具表面时 ,瞬间加到模具残留物上的巨大能量

不会弥散。因此 ,模具上残留物一部分被汽化 ,

另一部分则变成微小颗粒被抽气装置抽走。由

于模具的金属表面可以将激光反射回去而不会

吸收它 ,激光对模具的金属表面不会产生机械、

化学或者热作用 ,因此不会损坏模具 ,从而在很

大程度上延长了模具的使用寿命。激光模具清

洗装置轻便灵活 ,可以随意移动。用激光清洗

硫化模具时可以直接对硫化机上热的模具进行

清洗 ,不用费时来冷却模具 ,更无需浪费人力去

拆卸、安装模具。采用激光清洗法可以大大提

高清洗效率 ,采用常规方法清洗一副模具需 5 h

左右 ,而采用激光清洗法则只需硫化机停机 50

min。

激光模具清洗系统主要包括激光发射、冷

却及粉尘抽吸等装置。由于激光清洗法具有操

作简便、省时省力、不损伤模具等优点 ,因此具

有十分广泛的应用前景。特别是对于高性能子

午线轮胎 ,激光清洗法将大大提高子午线轮胎

生产的装备水平。

3 　结语

随着我国交通运输事业的不断发展 ,对轮

胎产品质量的要求将越来越高。既不损伤模

具 ,又能提高模具生产率、保证轮胎硫化精度的

模具清洗方式必将得到日益广泛的应用。
　　　　　　　　　　　　　　　　收稿日期　1998212209
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760 mm。

(2)降低上部挤出机和复合机头的温度设

定值 ,降低挤出胶料温度。各部位改进前后温

度设定值见表 1。

表 1 　各部位改进前后温度设定值 ℃

部　　位 改进前 改进后

螺杆 85 70

销钉区 85 65

机筒前段 85 60

复合机头中心滑块 90 75

机头中心部分 90 75

口型盒 95 85

　　降低温度设定值后 ,胶料挤出温度由 118

℃降到 107 ℃。

采取上述两个措施后 ,胎面中心线附近出

现气泡的问题得以解决。

3 　结语

(1)通过对预口型板和终口型板进行修改 ,

合理确定各挤出机的螺杆转速 ,解决了胎面复

合界面的脱开问题。

(2)通过合理确定供胶量及降低挤出机各

部位温度设定值 ,消除了胎面中心线附近出现

气泡的现象。
收稿日期　1998210227
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