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适当降低挤出温度或增大 口型长径 比
,

F Z
一

1和 S A C
一

1混炼胶可获得和 N 63 o混炼胶

一样的挤出工艺效果
。

F z
一

1和 s A C
一

1的补强效果较所 有常用

炭黑低
,

因此它们一般不单独使用
,

常与高耐

磨炉黑并用
。

生 产 实践 证 明
,

F Z
一

1或 S A C
一

1 以 :l

(0
.

5一 0
.

7) 的比例取代 N 63 。能获得较好的

性能和经济效益
。

2
.

4 经济效益分析

F Z
一

l
,

S A C
一

1和 N 6 3 o的价格分别为 7 5 0
,

2 8 0
,

3 2 0 0元
·
t 一 ’ ,

以我厂每年胶管原用 N 6 3 o

50 t
、

现用 F z
一

1 8 0t 计
,

可直接节约资金 10 多

万元
。

当然如用 S A C
一

1代替 N 6 30
,

经济效益

就更可观了
。

3 结语

在胶 管生 产 中
,

用 F Z
一

1和 S A C
一

1取代

N 6 30 在物理和工艺性能上均可行
,

且经济和

社会效益显著
,

值得同行借鉴
。

致谢 本文得到我厂高级工程师朱元利
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,

在此表示衷心感谢
。
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力车胎内胎胶料的连续加工

目前
,

力车胎内胎胶料一般都在开炼机

上进行塑炼
,

停放后再混炼
,

滤胶停放后加

硫
,

加硫停放后再用于挤出
、

接头
、

硫化
,

动力

消耗大
,

投人人力多
,

生产效率低
,

同时由于

工序多
,

也易引起杂质增多
。

江苏飞驰股份有限公司 (原盐城市橡胶

厂 )采用大连产 7 5 L 翻斗式密炼机
,

可一次性

直接进行生胶的塑炼
、

混炼
;
混炼胶接着在压

片机上翻匀出条滤胶
;
滤胶 后的胶料按顺序

到开炼机上加硫
;
加硫后胶料 即出片浸隔离

剂
,

并用强风冷却
;
冷却后的胶料温度在 25 C

以下
,

收叠于盛料板上
,

该胶料即可以投人挤

出
、

接头
、

硫化
。

采用该机首先应将促进剂 D M 和 C Z 用

量从 0
.

8份调整为 .0 5和 .0 7份
,

同时增加 1份

树脂
。

新工艺整个生产过程为
:

国产 1号天然橡

胶经烘软后切块称量
,

直接投入密炼机
,

塑炼

时间为 2 5 05
,

混炼室温度 1 00 C左右
; 一次投

料后混炼时 间为 7 05
,

混 炼 室温 度 为 1 00 一

1 1 0℃左右
;
二 次投料后混炼时间为 2 6 05

,

混

炼室温度为 1 10 一 120 C 左右
,

细料与颜色母

胶均在第二次投料中加人
。

混炼胶排胶经压片机翻匀后经 出片机出

条滤胶
,

滤胶温度在 1 00 一 1 1O C 左右
;
滤好的

胶经称量后按顺序扒开 自然冷却
,

再按顺序

在开炼机上加硫
,

加硫温度一般在80 C 左右
;

加硫后的胶料立即出片浸入液体隔离剂
,

并

进行慢速运转强风冷却
,

至 2 5 C左右出片
,

该

胶即可用于挤出
、

接头
、

硫化
。

混炼胶的快检指标 (加硫后 )基本上与原

开放式工艺相同
,

保证了挤 出
、

接头质量
。

硫

化后的内胎
,

其挺性与强度均略高于原工艺

产 品
,

并可节约 50 %的动力
、

人工
,

混炼胶产

量也提高近 50 %
。

需要指出的是
,

如果是在夏季生产
,

为防

止胶料焦烧
,

可加入适量防焦剂
,

以保证操作

工艺的顺利进行
。

将促进剂与硫黄一起在开

炼机上加入也行
,

但会延长加硫时间
,

影响劳

动生产率
。

另外
,

对于胶料中使用的碳酸钙
,

必须根

据不同产地或批次
,

做好 p H 值的测定
,

并对

胶料焦烧性能做好试验
。

(江苏飞驰股份有限公司 邓 洪供稿 )


