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胶管生产中常见质量问题及改进措施

冯耀材
(青岛第六橡胶厂 2 6 6 0 1 2 )

摘要 收集了国内胶管生产企业在生产夹布胶管
、

纤维及钢丝编织
、

缠绕胶管时常发生的
一

些质量

问题
.

并从原材料
、

生产装备
、

工艺技术等方面归纳了解决这些 问题的措施
。

关键词 胶管
,

胶管质量

我 国的胶管工业起步较晚
,

生产工艺技

术 及装备水平较低
,

产品的品种
、

数量
、

质量
、

设备和技术等都与先进工业化国家存在较大

的差距
。

因此
,

如何更快地提高我国胶管工业

的整体水平是全国胶管工业工作者的共同任

务
。

为此
,

本文将收集到的国内胶管生产中经

常出现的质量问题及其解决措施归纳如下以

作参考
。

l 夹布胶管

夹布胶管按其成型方法可分为硬芯法
、

软芯法
、

无芯法三种
.

生产过程中出现的问题

各有所不同
·

现分述如 下

L l 硬芯法

硬芯法存 在的质量问题主要有
:

胶层厚

薄不均
,

外层胶搭缝有痕迹及竹节纹
,

胶管使

用承压时易发生扭 曲变形等

L L l 胶层厚薄不均

胶层厚薄不均产生的主要原因
:

① 内层

胶挤出时偏心
;②套芯棒时风量控制不当

,

管

坯局部鼓大
;

③管坯套芯棒过程中途撤风 ;④

芯棒不直及芯棒涂隔离剂偏少
;

、

百胶层搭 头

重叠过多
;
亏挤出管坯尚未冷透即套棒

。

采取措施
: \

f 严格控制内层胶的挤出工

艺条件
,

将挤出机头 口型调整好
;

、

乡控制好鼓

风量
,

不要 中途撤风
,

而应随着芯棒不断 食仪

管坯内而逐步减少进风量
:

一

再
’

定期校直芯棒
;

④隔离剂要涂抹均匀
:

迄调整外层胶 出片宽

度
,

使搭头重叠宽度 不超过 ; n : m
; “ 挤人; 心午

坯 必须充分冷却后 (一般停放不少于 业 )再

套棒
。

1
·

1
·

2 外层胶搭缝有痕迹及竹节纹

外层胶搭缝有痕迹及竹节纹这种外观缺

陷在含有氯丁橡胶的胶料中更易发生
。

产生

的主要原 因
:

①水布缠卷压力不 足及 向管身

施加压力不均
,

一边偏大而另一边偏小
;

、

雪水

布缠卷重叠宽度过小
;③使用水布宽度过大 ;

④ 胶料 ( 片 )太冷太硬或门尼粘度太大
; ③胶

管硫化起点偏快
。

采取措施
:

①缠水布时向管身施加足够

且均 匀的压 力
:

.

且使用过的水布在再 使用时

应按水布原 已形成的松紧边顺势使用
; 、 ·

多应

根据缠卷胶管外径的大小选用不同宽度的水

布 ( 外径在 30 m m 以 下的胶管
·

使用水布 的

宽度不宜超过 90 m m )
,

缠水布重叠宽 度应为

水布宽度的 3 / 5一 乡
’

3 ;① 检查准备使用的新

水布
,

不应有紧边现象
;③保持作业区环境温

度在 1 8 C 以上 ; ⑧ 控制胶 片的停放时 间
,

在

2一 12 h 内用完
,

不宜超过 3 天
,

含氯丁橡胶

的胶片应注意尽快用完
·

否则需 回炼重新出

片
.

另外应注意氯丁像胶生胶的存放期不能

太长
,

超过存放期的氯
一

J
一

橡胶不宜用于外层

胶
;

早调整外 层胶 配方软 化剂用量
,

土冷加塑
J

性
,

并 采用磺 酞胺类 后效性促 进 剂 ( 如 c Z

等 )
·

增加硫化初期胶料的流动性

1
.

1
.

3 胶管承压扭曲变形严重

i反管承 压扭 曲 丈形严手产 生的主要原

因
: : /

织物本身结构听引起
·

4不
一

的裁断角度
·
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在承压时经纬线受力及 伸长不一致
;

②裁断

角度误差大
,

裁断后的胶布搭接不平行
;③管

坯内径偏大
,

套棒后相互贴合不紧
,

缠水布施

加外压引起管体扭动
;④隔离剂用量过多

,

管

坯受力时与芯棒间打滑发生扭转
。

采取措施
;

「

压
_

严格控制裁断角度及搭接

工艺 ;② 掌握 内层胶挤 出内径与芯棒外径基

本一致
,

调整好套芯棒的鼓风量
,

使管坯内壁

紧包在芯棒上
;③掌握好隔离剂浓度和用量 ;

④缠水布方式不宜从一端缠 向另一端
,

而要

采取从胶管 中部分别向两端缠的方法
; ③有

条件的工厂可采用回转式缠水布机作业
·

但

应注意对不同外径胶管及时调整水布施加在

胶管上的缠卷 力

L Z 软芯法

软芯法主要存在的问题是胶芯的使用寿

命较短
,

使产品成本增加 为了提高胶芯的使

用寿命
,

主要 从改进配方着 手
,

可采用下脯橡

胶 月
一

基橡胶
一

和三元 乙丙像胶制造胶芯 但用

丁基橡胶和三兀乙丙橡胶制造胶芯
·

规格精

度较难掌握
,

而采 用丁睛橡胶较方便
,

巨材料

易得
。

丁睛橡胶的硫化体系可采用无硫或低

硫高促硫化体系 例如
.

硫黄 0
.

3一 。
.

: 份
.

促 进 fflJ T 丁 3 3
.

5 份
.

含 胶 率 保 持 在

4 0少
一

5 0 %

L 3 无芯法

兀芯夹
一

布胶肯
’

扩产 毛艺的 卞要问题为制

品硫化时容易鼓泡脱层 (尤其是用
一

丁睛
、

氮丁

等合成橡胶制造的有特殊性能的胶管 )
、

内径

失圆
、

内管壁粗糙和外层胶 色泽欠佳等

L .3 1 硫化时管体鼓泡脱层

硫化时管体鼓泡脱层产生的
一

L要原 因
:

`

;
_

管体无水布加 压
·

胶帆 勺内的水分 及胶料

内的水分 在硫化过程中汽化
:

泛成型 卷贴胶
一

布搭生缝隙处 及外层胶挤出过程中管体内窝

藏的水分与空 气在硫化加热时汽化膨胀
;

、、

叹
-

胶布存放时间过 长及胶钧
; 本 身自枯性 差

·

管

坯 与胶 布粘
,

汗性羊
;

_

1 胶布及管坏粘有油污

杂物
·

内外层 胶有砂眼
; 二 硫化前胶管封头不

严
.

导致蒸汽和热水从胶管两端窜人
;③外层

胶挤出 口型尺寸偏大
,

导致外层胶脱空
;⑦各

部件胶料的硫化速度匹配不 当
。

采取措施
:

①控制配合剂及加工帆布的

含水率在 1
.

5%以下 ; ②调整好三辊成型机

的辊距
·

使胶布卷贴受压均匀
,

调节好输入管

坯的内压
,

开始时充入较少量空气
,

胶布缠卷

一圈后应加大管体内压力到 。
.

1一 0
.

ZM aP
;

③控制胶布的存放时间
,

喷霜胶布不宜使用
;

④外层胶挤出前应薄挤选砂 ;⑤严格成型工

艺
.

防止产生胶布褶子及毛边
,

避免油污粉尘

等杂物污染半成品
;⑧选择好外层胶挤出口

型
.

避免外层胶与管身脱空
,

外层胶采用真空

挤 出
; 、立严格管端封头工艺

,

外层胶不得有砂

眼 ;
卯调整各部件的硫化速度使之基本同步

硫化
,

在工艺操作安全的前提下
,

各部件有较
J

决的硫化起点
.

对天然橡胶
、

丁苯橡胶并用的

胶料可以采用曝啤类促进剂 与秋兰姆类促进

剂并用
.

不宜采用磺酞胺类后效性促进剂
;⑨

采用水煮硫化工 艺时
,

必须保证每条胶管内

腔都充满水
,

如用直接蒸汽硫化
,

可采用
“

提

压 降温
”

硫化 工艺
·

即硫化 开始
·

快速 升 压

( I n l in 内 ) 至 0
.

3 5 一O
.

4M p 。
,

硫 化 罐 温

1 3 6
一

1 3 8 C
.

6一 s m i n 后
,

闭汽输 人 。
.

不M P a

压缩空气
,

2 一 l m in 后闭风
,

自送风起 1 5 m in

后再进汽
,

直到硫化完毕
:

娜有特殊性能要求

的胶管不采用此法成型硫化

L .3 2 内径失圆

由于胶管没有模具成型硫化
·

内径失 圆

不可避免
.

可以采取下列措施使失圆程度减

轻
:

,

忿合理设计内层胶 配方
,

少用液体软化

剂
.

而采用固体软化剂如沥青
、

固体古马隆树

脂等
,

使管坯挺硬
.

受压不易 变形
;

扮 内层胶

厚度 在成本 允许的前提下适当加大 ( 以适 当

降低含胶率作成本补偿 ) ;协
\

外层胶挤出后胶

管要 紧密排放并尽快进行硫化
; ④采用直接

蒸汽硫化时
·

中 2 5 m m 以 卜胶管叠放在硫化盘

内层数不宜超过 3 层
.

中 3艺m n :
狡管叠放不宜

超过 2 层
.

中 :38 m m 以 上胶管失圆严重
,

最好
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不采用此硫化工艺
。

水煮硫化虽不受此限
,

但

应避免用于生产大 口径胶管
。

有 的 生产厂 曾对大 口 径 胶管 (中32 一

7 6m m )进行过无芯成型直接蒸汽分压硫化

试验
,

对解决鼓泡脱层和 内径失圆问题获得

较好的效果
。

其方法为
:

采用两端均可开盖的

硫化罐
,

罐体上除有正常的进汽管路和排汽

管路外
,

在罐两端各增设软连接的进汽管和

排汽管
,

成型好 的胶管被放置在硫化车的台

板上
,

台板两端放有可通蒸汽的多插头管件
,

将各胶管两端分别插入各 自的插头 内
,

用夹

具固定好
,

然后将硫化车送人罐内
,

分别将多

插头总管与软连接汽管接牢
,

关闭硫化罐
·

先

从一端软连接汽管向胶管内输人蒸汽
,

然后

再向硫化罐送人蒸汽
,

在胶管内气压较罐内

气压高 0
.

02 一 0
.

03 M aP 下进行硫化
。

罐内及

胶管内的冷凝水需及时排放
。

硫化完毕
,

保持

压差同时排汽
,

并在罐内喷淋冷水降温
,

开罐

后各卸去软连接管
,

拉出硫化车卸掉夹具
,

取

出胶管切头检查
。

L .3 3 管壁粗糙

管壁粗糙主要是 由于没有成型加压模具

以及胶料热炼不均
、

挤 出温度偏低所致
,

胶料

中含有再生胶亦是原因之一
。

故除加强挤出

工艺操作外
.

内外层胶配方最好不用或少用

再生胶
。

2 纤维编织缠绕胶管

纤维编织缠绕胶管的生产工艺亦分硬芯

法
、

软芯法
、

无芯法三种
。

其中硬芯法
、

软芯法

生产技术疑难 问题不多
,

某些质量问题与夹

布胶管相似
,

其解决办法与采取措施也可参

照夹布胶管
。

无芯法纤维编织缠绕胶管在生产中较常

出现的质量问题主要有
:

无芯编织缠绕包铅

硫化胶管鼓泡脱层
,

编织缠绕胶管的半硫化

内层胶与纤维层的粘着力差
,

裸硫化胶管花

纹扁塌
,

内径失圆以及聚醋纤维的热收缩大

和粘合性能差
。

2
.

1 胶管鼓泡脱层

胶管鼓泡脱层产生 的主要原因
:

①挤出

内层胶的外径变化过大
;②缠绕时管坯内压

偏小
; ③纤维粗度大

,

纤维线接头疙瘩太大或

积存乳胶凝胶块
;④外层胶挤出与管体脱空 ;

⑤包铅 口型尺寸与管体外径不匹配
。

采取措施
:

① 严格控制 内层胶挤出外径

公差
,

注意挤出速度应与冷却牵引速度及盘

卷速度配合好
;②合理调控管坯内压

,

一般为

.0 02 0一 .0 O25 M P a ( 手触摸感到管体被胀

圆 )
,

缠绕过程中严防泄气
; ③缠绕锭子重量

大小尽量一致
,

使纤维缠绕张力一致
;④外层

胶挤出抽真空
;⑤控制包铅时铅皮对外层胶

的压力
,

一 般掌握铅管 内径较胶管外径小

2一 2
.

s mm ;⑥硫化时稳定胶管内压
,

毋13 m m

胶管内压力为 ( 0
.

2 5士 0
.

0 1 )M p a
,

中 2 5 m m 胶

管 内压力 为 ( 0
.

3士 0
.

01 ) M P a 时效果较佳
;

⑦纤维缠绕密度不宜超过 85 % ;⑧ 改善胶料

硫化初期的流动性
,

选用磺酸胺类后效性促

进剂
; ⑨及时修整纤维疙瘩和清理乳胶凝胶

块
。

2
.

2 半硫化内层胶与纤维层粘着力不稳定

半硫化内层胶与纤维层粘着力不稳定产

生的主要原因
:

①内层胶半硫化时间偏长 ;②

胶浆或乳胶涂浸不均匀
;③乳胶在纤维层上

结成大凝胶块
;④ 胶浆及乳胶配方设计不合

理
。

采取措施
:

①在保证内层胶半硫化基本

定形而具有挺性的前提下
·

尽量缩短半硫化

时间
;②及时检查缠绕浸渍乳胶的半成品

,

并

摘除凝结在纤维线上的凝胶块
;③ 调整浸浆

配方
,

在天然 橡胶胶浆配 方 中加入粘合剂

R S
,

A 和 白炭黑或采用 A S
一

88 和白炭黑的粘

合体系
,

并注意胶浆胶料混炼 时
,

粘合剂 A

或 A S
一

88 必须在混炼后期及 胶温低于 90 C

时才加人
,

含胶率以 45 %一 55 %较佳
;④调

节及控制好胶浆及乳胶的浓度和用量
,

使内

层胶及纤维挂浆均匀
。
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2
.

3 半硫化管坯失圆及裸硫化外层胶花纹

扁塌

半硫化管坯失圆及裸硫化外层胶花纹扁

塌产生的主要原 因
:

①胶料太软
,

挺性差
;②

胶料硫化起点慢
;③管坯挤出后盘卷松紧不

一致 (太松或太紧 ) ; ④半硫化及硫化时升温

时间太长
。

采取措施
:

①改进胶料配方
,

加大炭黑用

量
,

选用固体软化剂如沥青
、

固体古马隆等
,

浅色胶料可选用碳酸镁等
,

黑色胶料可增加

合成橡胶 (如 S B R ) 的使用 比例
,

提高半成品

挺性
,

有条件的企业采用开炼机进行混炼 (因

目前国产密炼机尚未能满足高硬度
、

低含胶

率胶料的工艺要求 ) ;②在胶料挤出操作安全

的前提下
,

加快胶料的硫化起点
; ③ ;

加粗硫

化罐进汽管道
,

缩短硫化升温时间
;④掌握好

管坯挤出冷却后盘卷松紧程度
;⑤严格控制

胶料热炼时间及返 回胶掺用比例
,

防止胶料

过软和塑性太大
;⑥中 9

.

s m m 以上胶管不宜

采用内层胶半硫化工艺
。

2
.

4 聚醋纤维热收缩大及粘合性能差

这是纤维本身特性带来的问题
,

解决热

收缩大的措施是将加工好的聚醋线进行牵伸

高温定型处理
。

解决粘合性差的措施
:

①对纤

维进行表面处理
,

使纤维表面引人活性官能

团
,

或对纤维进行浸胶处理
;②采用嵌进粘合

法
.

在保证胶管承压的前提下
,

调整编织缠绕

密度
,

使内外层胶在硫化过程中相互渗透
,

胶

与纤维紧密地连接在一起
;③采用与天然纤

维混纺的方法
,

使纤维表面有短绒毛
,

提高粘

合效果
; ④胶浆或乳胶配方中加人粘合剂

。

3 钢丝编织缠绕胶管

钢丝编织缠绕胶管生产中存在的主要问

题有
:

脉冲次数低及不稳定
,

内层胶有麻坑
,

编织过程断线
,

编织外径大小不匀
,

编织波纹

明显
,

成品钢丝散头及硫化起泡脱层等
。

.3 1 脉冲次数低且不稳定

产生脉冲次数低且不稳定的主要原因
:

① 内层胶的力学性能未能满足要求
,

耐介质

性能差及缺乏足够的密封应力以适应管头扣

压 ;②中层胶粘合性及流动性差
,

定伸应力偏

小
;③合股钢丝松紧不一

,

钢丝
“

悬垂差
”

大
;

④编织机锭子弹簧张力过小及张力不均 ;⑤

内层胶有砂粒及 自硫胶粒等杂物
。

采取措施
:

①采用精度高
、

质量好的合股

编织设备
,

是提高脉冲次数的关键
;②合理设

计内层胶配方
,

以提高耐输送介质性能及密

封应力
,

例如将丁睛橡胶胶料用于 90 ℃ 以下

的一般液压油介质
,

将胶料 1 00 %定伸应力

提高到 10 M aP 以上
,

胶料邵尔 A 型硬度在

75 度以上 (胶料挺性好 )
,

较低的压缩永久变

形 ( 50 %以下 )
,

采用低硫高促的硫化体系
;③

提高中层胶料的粘合性
、

流动性和定伸应力
,

并 控制 中层胶片的厚度在 0
.

3一 0
.

s m m 之

间
,

配方中采用粘合剂 A S
一

88
、

白炭黑粘合体

系
、

防老剂 B L E 和 AW
,

10 。%定伸应力达

4M aP 以上
,

以便管体结合更牢并能适应胶

管承压时骨架层的变形与压力传递
;④在胶

料硫化曲线平坦范围 内加深胶料 的硫化程

度
;⑤采取

“
少锭多股

”

大密度 ( 90 %一 95 % )

编 织
,

对多层编织 (缠绕 )胶管采用不同编织

角度搭配
,

例如第 1 编织 (缠绕 )层 选取 46
“

2
, ,

第 2 编织 (缠绕 )层选取 6 3
0

2 6 `
,

以利充分

发挥各层钢丝的承压能力
;⑥控制钢丝合股

时形成的
“

悬垂差
” ,

使各股钢丝编织时张力

均衡
,

严防合股钢丝排列不平及背股 (这与合

股机本身的性能有密切关系 ) ; ⑦在条件允许

的情况下
,

适当提高锭子弹簧张力 (根据合股

钢丝根数控制弹簧张力在 60 一 80 N ) ;⑧ 内层

胶应进行过滤 (滤网可采用 60 一 80 目
、

18 目

和 10 目组成 )
,

并严防砂土杂物再度混人
;⑨

严格控制胶管编织外径
,

并针对胶管外径公

差变化情况相应调整扣压管头尺寸及 扣压

量
。

.3 2 成品内层胶麻坑

麻坑的出现将严重影响胶管的承 压性

能
,

此缺陷多发生在钢丝交织点及背股处
。

吝
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ō
橡 胶

生的主要原因
: 、

公内层胶及胶芯胶料硬度偏

低
;②内层胶门尼粘度小

.

硫化起点慢
;③编

织密度偏小及背股
;

④硫化升温过慢 ; 、

澎冷冻

温度偏高
;⑧胶芯涂抹硅油不均且量过多 (这

是关键 )
。

采取措施
: 、

厂提高胶芯及内层胶胶料硬

度在 80 度 (邵 尔 A 型 ) 以 上
;

之在保证挤 出

操作安全前提下
.

缩短胶料起硫定型时间
;⑧

采用
“

少锭多股
”

编织
,

减少交织点
;

i 编织密

度保持在 90 %一 95 % ;
扮掌握内层胶的冷冻

温度
,

内径小的胶管 (中 1() m m 以 下)冷冻温度

宜 低 些 ( 一 6。 〔 以 下 )
.

内 径 大 的 胶 管

(中 1 3 m m 以上 )冷冻温度可高些
.

但不宜高于
一

4 o C ;

⑥控制硅油隔离剂浓度及用量
,

巨在

胶芯表面涂抹均匀
,

待胶芯凉干 (无残留易挥

发物 ) 后再进行编织

.3 3 编织过程断线

编织过程 出现断线的 仁要原囚
:

卜钢丝

导线路径不同
·

所受摩擦不同而引起 含股钢

丝张力不均
·

绕到锭子筒上就出现线束长坦

不齐
.

其次是合股速度太快
,

行程螺距和线嘴

配置不当
,

引起合股钢丝抛线
、

嵌线
、

背股等
·

形成线束长短不齐
·

使编织过程 中钢丝 分担

的张力不一 短钢丝受力过大甚至被强行拉

断
.

长钢丝不受 力松散 以致产生抛线跳 出锭

子导辊而被绞断
;

\

泣钢丝交织呈 S 状排布管

面
.

交织 产生摩擦挤压作用以 及编织密度过

大
.

钢丝排布拥挤等因素
.

使钢丝 长度不一
产 生长 度积累效应而引起断线

;
.

于钢丝本 呀

的质量缺陷
,

如强 力低
、

有折叠裂纹
、

锈蚀及

结构均一性 差等
; 互编织张力控制不当

.

张力

过大
.

使长度累积而引起长短不齐
.

严重者断

线
,

张力过小
,

锭子弹簧未能有效地补偿编织

过程张 力松弛
`

使钢丝 未能完全张紧而松抛

绞断
〕

采取措施
: }

、

调节并严格控制钢丝 的合

股工艺条 门
一
使 含股线束的

. `

甘垂差
”
小超过

7 Om m
.

合股速度宜 采用设 备允 许最大速度

的 6 0义 一 8( ,
·

合股行程 应
’ 。 线筒 长度相

等
,

并且不发生偏位
,

合股螺距应当与线束宽

度相近
,

线嘴一般应比线束宽度稍大一点 (大

。
.

土m m ) ; 复
一

尽量避 免产生钢丝编 织长度累

积
,

控制编 织密度在 7 5%一 95 %
,

锭子张力

控制在 6 0一 80 N
,

张力弹簧使用时保持弹性

在中等水平
、切忌在下限 ) ; ③每编完一条胶

管
,

应将长短不齐的钢丝在接头处收扯拉齐
;

④注意钢丝防锈蚀及锭子轴润滑
,

对弯 曲变

形的锭子轴及时校正或更换
; ⑤不使用不合

工艺要求的钢丝
。

3
.

4 编织直径大小 (胶层厚度 )不均及编织

波纹明显

编织直径大小 ( 胶层厚度 )不均的主要原

因
:

内层胶太软
·

没有经过冷冻或冷冻温度不

够
,

在编织过程中
·

钢丝施给 内层胶紧箍力而

引起
“

赶胶
”
现象

,

影响编织外径及编织角度

变化 ; 编织波纹明显主要是 由于锭子弹簧张

力不够或 不均 l介}
`

少卜星
_

采取措施
:
土 内层胶采用挺性好

、

硬度高

的胶料 ; 户 内层胶先经过充分冷冻后再进行

编 织 (冷冻温度 见前述 )
,

编织机锭子有足够

的弹簧张力 (不低于 6() N )
·

且各锭子弹簧张

力保持一致

3
.

5 成品钢丝散头

成品钢丝散头缺陷在小 LJ 径胶管 匕较易

发生
.

产生的主要原因
:

i 胶层与钢丝编织层

粘 合性能差
;马锭子弹簧张力偏小

;
、

秀 钢丝的

刚性过 大

采取措施
:

、

亡改进内
、

中
、

外层胶配方
,

提

高胶料与钢丝粘合力
.

采用粘合剂 A S
一

9 8 与

自炭黑粘合体系
.

使钢丝的 H 抽出力在 6() N

以上
.

为改善采用粘合体系后外层胶的焦烧

性能
.

在保补! 了j一定杭老化性能们前提下
,

将

丁胎橡胶 与氯丁橡胶并用 比调整到 7()
,

、

3入

能取得较满意的效果
;

、

三适当加 大锭子弹簧

张力
;

、

厅在编织机上对钢丝进行预成型处理

〔引进设备多配有此装置 、 : 、
飞选 用刚性适宜

的钢丝
,

其结扣强度率不小于 6门 叮
,

扭转次

数不少于 i(( ) 次
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胶管生产 中常见质量 问题及改进措施

3
.

6硫化起泡脱层

硫化起泡脱层缺陷多发生在无芯编织工

艺上
。

产生的主要原因
:

①胶料原材料中含水

量较大
; ②外层胶挤 出包胶时与钢丝层 间有

空隙窝藏空气
; ③半硫化内胶层打毛不均匀

,

漏打毛或胶屑聚积在管壁上
; ④ 内胶坯表面

粘有油污染物
; ③硫化过程中气压不稳定或

突然降压
;⑥外层胶配方选用的氯丁橡胶品

种不当
.

硫黄调节型氯丁橡胶 中的乙烯侧链

上氯原子不稳定
,

易形成游离基
,

在光和热作

用 下生成氯化氢气体
.

与钢丝表面的水分反

应 生成氢氯酸
,

氢氯酸与胶料中碳酸钙反应

生成二氧化碳和水
,

亦可与黄铜层 中的锌反

应生成氢气
,

这些物质积聚于胶管应力薄弱

部位易形成气泡
; ⑦编织 口型与内胶层外径

配合不当
。

采取措施
:

①严格控制 配合剂及胶料的

含水率在 。
.

12 % 以下 ; ②选好外层胶挤出口

型尺寸
,

使外层胶紧密包贴钢丝层
,

并采用抽

真空挤 出
; ③控制内胶层外壁打毛均匀及清

洁工作
,

严防粘附油污染物
; ④不宜采用高于

] 5 0 c 硫化温度
,

硫化结束时缓慢撤压降温
;

③ 对需使用氯丁橡胶并用作外层胶时
,

建议

选用混合调节型的国产 32 。 型氯丁橡胶
,

配

方中配用受酸体氧化镁
; ⑥完善编织 口 型的

设计
,

使 口 型唇部薄而与管坯外径相吻合一

致 ( 口型唇边须淬火
,

以提高其刚度 )
,

并掌握

好编织过程中管坯内压
。

收稿日期 1 994
一

1 2一 2 3

计算机辅助试验研究系统简介

在生产和科研中常要做多变量 (多因素 )

试验
.

这此 变量 (因素 、 封某公七性能 、响应 、的

影响不是确定的函数关 系
,

而是相关关系
,

例

如橡胶制品配方和工艺条件试验

华南理工大学高分子系开发的计算机辅

助试验研究系统 ( C o n
l
p 、; t o r A ;d e d R e s e “ r C h

·

简称 C A R 系统 、把常用的 试验设计方法和

计算机技术结合起来
,

使试验研究更为方便
,

成 为科技 卫作者进行新产品开发
、

生产质量

控制和科必研究的有力
一

F具
。

C A R 系统的主要 内容包括正 交试验法

和回归分析法等
,

具有试验设计
、

配方晒己合 )

开发和试验拟合模型等用途
,

可辅助橡胶
、

树

脂
、

塑料
、

胶粘剂
、

油漆 和油墨的新配方 ( 配

合 )和新配色设计
,

可供化
_

「
、

冶金
、

建材
、

医

药医学和生物等工农业生产和科学实验作多

因素试验 (定性和定量分析 )之用
。

C A R 系统正交试验法部 分包括 了常用

的 l
一

4 水平的正交表和不等水 平正交表
,

具

有试验安排 (包括直观分析法和方差分析法 )

功能
。

C A R 系统 的回归分析法部分包括一元

与多元变量线性回归分析法一元 与多元变

量非线性回归分析法和多元变量线性与非线

性逐步回归分析法
,

具有试验安排
、

回归方程

的获取
、

显著性检验
、

绘制等高线
、

性能预测
、

质量控制和优选最 佳组合等功能
。

c A R 系统具有下列特点
:

①试验设计理

论和方法正确无误
.

结果可靠
; ②功能 (包括

分析功能 ) 比较完善
; ③内容和功能完全适合

辅助橡胶配方设计和试验
,

可作多因素试验

的定性和定量分析之用
;④采用模块结构

、

菜

单技术和输人输出中文提示
,

使用十分方便
;

③ 多种 而灵 活的数据管理方式 ; ⑧ A u T o
-

(
’

八D 绘图软件包是系统主要软件之 一
,

性能

曲线图或等高曲线图可在 A U T O C A D 状态

下显示
、

编辑
、

绘制和存储
; ⑦如果用户有特

殊要求
,

可协商在系统中添加新内容
。

(华南理工大学高分子 系 姚钟尧

林惠音供稿 )


