


212 　终炼胶的补充加工对炭黑分散性的影响

( XM140)

方案 A

第 2 台 XK2660 型

开炼机割胶过辊 1 次

方案 a ,b 和 c 的合格率分别为 10 % ,100 %和

97 %。

就终炼胶中炭黑分散性而言 ,母炼胶中的

炭黑分散性是至关重要的 ,而合理的母炼胶混

炼加料顺序及混炼温度对提高胶料中的炭黑分

散性具有很大的作用。从试验结果看 ,方案 a

胶料的炭黑分散性较差 ;方案 b 和 c 胶料的炭

黑分散性基本相同 ,效果较好。原因是 :由于

20 # SMR 的门尼粘度与 SR 具有一定的差异 ,

混炼中生胶与炭黑同时加入 ,具有粘度差异的

2 种 (或 3 种) 生胶与炭黑同时混炼 ,所消耗的

单位能量大 ,生热快 ,而之后的控制是以温度为

主的 ,达到温度即执行下一步程序 ,故实际的混

炼剪切效果并不充分 ,造成炭黑分散性差。而

使用经过塑炼后的 NR ,其门尼粘度值与 SR 极

为接近 ,克服了方案 a 所出现的弊病 ;方案 c 适

当延长了生胶塑炼时间 ,虽然容量较小 ,但仍具

有相当的剪切力 ,减小了各生胶间的门尼粘度

差异 ,在宏观上使之以一个塑炼后的整体再与

炭黑混炼 ,且适当提高最后的排胶温度 ,同样能

够达到方案 b 的混炼效果。

步骤一 :同 211 中终炼胶混炼工艺中的步

骤一。

步骤二 :XK2660 型开炼机接胶后割胶过辊

5 次出片。

方案 B

混炼步骤同 211 终炼胶的混炼工艺。

母炼胶为计算机自动控制生产 ,因此母炼

胶视为均匀。终炼胶各试 20 车 ,炭黑分散度检

测结果统计如下 :

方案 A : 3 级 　10 % , 4 级 　25 % , 5 级 　

40 % ,6 级 　25 % ;方案 B : 4 级 　25 % ,5 级 　

55 % ,6 级 　20 %。

从检测结果可以看出 ,在开炼机上多捣胶

有利于提高胶料中炭黑的分散性。其原因是 ,

终炼胶混炼虽然排胶温度较低 ,但密炼机对混

炼胶只有固定的剪切作用 ,而 XK2660 型开炼

机的 2 个辊筒间具有一定的速度比 ,对过辊的

胶料同样具有一定的剪切作用 ,故对胶料中炭

黑的进一步分散有一定的帮助。此外 ,生产中

操作人员的操作程序不规范对混炼胶中炭黑分

散性也有不利影响。

213 　混炼容量对炭黑分散性的影响

混炼容量试验方案见表 1。

表 1 　混炼容量试验方案 L

项　目 方案 1 方案 2 方案 3

母炼胶容量 181 188 188

终炼胶容量 133 133 141

　　注 :母炼胶混炼用 XM2270 型密炼机 ,转速为 40 r·min - 1 ;

终炼胶混炼用 XM2140 型密炼机 ,转速为 20 r·min - 1。

母炼胶按相同混炼工艺用计算机控制自动

混炼 ,终炼胶混炼统一按方案 B 执行 ,各试 20

车。终炼胶中炭黑分散度检测按 F6 级统计的

合格率如下 :方案 1 为 95 % ,方案 2 为 35 % ,方

案 3 为 60 %。

由以上结果可以看出 ,混炼容量过大 ,胶料

在密炼室内不能很好翻转 ,造成混炼不均 ;容量

过小 ,胶料在密炼室内容易打滑 ,所受剪切力过

小 ,同样造成混炼不均。XM2140 型密炼机和

XM2270 型四棱密炼机的有效容量分别为 140

和 180 L 。从试验胶料的炭黑分散度测试结果

看 ,当终炼胶容量都为 133 L 时 ,使用母炼胶容

量为 181 L 的混炼效果较好 ,而当母炼胶容量

均为 188 L 时 ,终炼胶实际容量为 133 L 的胶

料炭黑分散效果要比容量为 141 L 的胶料差。

相对而言 ,只有根据密炼机混合室的有效容量

(应考虑磨损) 制定胶料的单车容量 ,才能得到

最佳的炭黑分散效果。

214 　停放时间对炭黑分散性的影响

进行了母炼胶停放时间对终炼胶中炭黑分

散性影响的试验 ,母炼胶和终炼胶均用相同混

炼工艺在 XM2270 型密炼机上用计算机控制自

动混炼。操作工艺统一为 :XK2660 型开炼机接

胶后割胶过辊 2 次放料

出片。第 1 次试 10

车母炼胶分别停放 4 和 24 h ,终炼胶炭黑分散

度检测结果为 :停放 4 h 的胶料炭黑分散度等

级分别为 4 ,5 ,5 ,4 和 5 ;停放 24 h 的胶料炭黑
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米其林采取措施降低成本
中图分类号 :F27013 　　文献标识码 :D

美国《橡胶和塑料新闻》2001 年 5 月 7 日 1

页报道 :

米其林集团已开始实施在北美降低成本的

计划 ,其目标是每年节省 1. 25 亿美元开支 ,同

时采取其它步骤保持公司在全球的竞争力。

2001 年采取的措施包括 :

Ó加强生产管理 ,以销定产 ,以价定产 ;

Ó加强库存控制 ;

Ó加强成本控制 ;

Ó重新审定公司 2001 年投资计划。

(涂学忠摘译)

2001 年汽车需求总量将达 270 万辆
中图分类号 :U46 　　文献标识码 :D

　　据国务院发展研究中心日前预测 ,2001 年

汽车行业保持持续稳定发展存在多方面有利条

件 ,汽车消费和轿车进入家庭已列入国家发展

规划。国家将进一步加强打击汽车走私的力

度 ,扩大国产汽车市场 ;消费信贷政策的不断完

善、符合国际标准的汽车销售服务体系及二手

车市场体系的逐步建立 ,对汽车需求增长将产

生积极的作用。

另据预测 ,2001 年中国汽车需求总量将在

2000 年 210 万辆的基础上增长 13 % ,达到 270

万辆。中国汽车对外经济技术合作公司的专家

指出 2001 年中国汽车行业发展的三大趋势 :

(1)长短期因素的共同作用使汽车市场需求总

量将继续适度增长 ; (2) 加入 WTO 后将释放部

分指令性购买需求 ,供给结构的优化将有效刺

激轿车需求 ; (3) 东、西部地区汽车需求将有所

加快 ,新的局域市场将逐步形成。

(本刊讯)

载重汽车轮胎夹异物自动报警器
中图分类号 :U463123 + 4192 　　文献标识码 :D

由张洪昌申请的专利 (专利号 　99215773 ,

公布日期 　2000206207)“载重汽车轮胎夹异物

自动报警器”,其特点是由触觉臂、报警开关等

组成 ,当轮胎所夹异物使触觉臂受力 ,并将其传

给受力杆碰到连接车喇叭或指示灯的触点时 ,

即可随时警告司机。该装置的结构简单 ,安装

方便 ,造价低廉 ,经久耐用 ,报警灵活 ,适用于各

种型号的载重汽车轮胎。
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分散度等级分别为 6 ,6 ,6 ,6 和 5。

第 2 次试 80 车母炼胶 ,分别停放 24 ,48 ,

72 和 96 h 各进行 20 车的终炼胶混炼 ,炭黑分

散度检测统计结果如下 :按 F5 级统计停放时

间为 24 ,48 ,72 和 96 h 的胶料炭黑分散度合格

率分别为 100 % ,95 % ,65 %和 71 %。

从以上结果可以看出 ,母炼胶停放 24 h 的

终炼胶炭黑分散效果最好 ,且随着停放时间的

延长 ,分散效果变差。这是由于停放时间过短 ,

混炼胶内残余应力未彻底消除 ,导致混炼剪切

性能变差 ;而停放时间过长 ,胶料门尼粘度增

大 ,原因是橡胶分子之间存在物理键 ,在外力作

用下会被破坏 ,从而使门尼粘度降低 ;静置后外

力消除 ,物理键又逐渐恢复 ,门尼粘度又随之提

高。即随母炼胶停放时间的延长 ,胶料的门尼

粘度增大 ,在相同的混炼剪切条件下同样会导

致炭黑分散性变差。

3 　结论

提高混炼胶中的炭黑分散性是一个集技

术、管理、设备于一身的综合性问题。通过炭黑

分散仪的监控 ,可在一定程度上发现混炼工序

在技术、管理和工装方面存在的问题。就工艺

技术部分而言 ,提高和保持混炼胶中炭黑分散

性采取的措施包括 :

(1)制定合理的母炼胶混炼加料温度及加

料顺序。

(2)重视终炼胶的补充加工工序 ,充分挖掘

现有设备的最大潜力 ,制定合理的加工工艺并

稳定执行。

(3)根据密炼机的实际情况合理选择混炼

容量 ,尤其是母炼胶的混炼容量。

(4)充分考虑胶料门尼粘度对胶料中炭黑

分散性的影响 ,确定合理的母炼胶存放时间。
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