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前  言 

本文件按照 GB/T1.1-2020《标准化工作导则 第 1 部分：标准化文件的结构和起草规则》给出的规

则起草。 
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。 
本文件由中国天然橡胶协会提出和归口。 
本文件起草单位：青岛中科华瑞纳科技有限公司、中国天然胶橡胶协会、双星集团有限责任公司、

海南天然橡胶产业集团股份有限公司、勐腊田野橡胶销售有限责任公司、云南天然橡胶产业集团西双版

纳景阳有限公司、浦林成山（山东）轮胎有限公司 
本文件主要起草人：刘瑞强、邓玉霞、宋晓维、郑文荣、王丽娟、王宏霞、柯维典、陈红、张荣华、

刘小难、李崇兵 
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天然生胶 技术分级橡胶无氨生物凝固全乳胶（SCR WF）加工技术

规程 

1.范围 

本文件确立了无氨生物凝固全乳胶加工的程序，规定了鲜胶乳的收集、验收、净化、混合稀释、凝

固、凝胶压薄、压皱、造粒、清洗、干燥、压包、抽样检验、包装、标志、贮存与运输等阶段的操作指

示，以及上述阶段之间的转换条件，描述了过程记录、试验方法等追溯方法。 
本文件适用于无氨生物凝固全乳胶生产过程的操作和管理。 

2.规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注明日期的引用文件，仅注日期的版本用于本文件。

凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。 
    GB/T 528 硫化橡胶或热塑性橡胶拉伸应力应变性能的测定 

GB/T 1232.1 未硫化橡胶 用圆盘剪切黏度计进行测定 第 1 部分 门尼黏度的测定 
GB/T 2941 橡胶物理试验方法试样制备和调节通用程序 
GB/T 3510 未硫化胶 塑性的测定 快速塑性计法 
GB/T 3517 天然生胶 塑性保持率（PRI）的测定 
GB/T 4498 橡胶 灰分的测定 
GB/T 6038 橡胶试验胶料 配料、混炼和硫化 设备及操作程序 
GB/T 8082 天然生胶 标准橡胶包装、标志、贮存和运输 
GB/I 8086 天然生胶 杂质含量测定法 
GB/T 8088 天然生胶和天然胶乳 氮含量的测定 
GB/T 24131.1 生橡胶 挥发分含量的测定 第 1 部分 热辊法和烘箱法 
NY/T 734-2003 天然生胶 通用标准橡胶生产工艺规程 
NY/T 925-2013 天然生胶 技术分级橡胶全乳胶(SCR WF)生产技术规程 

3.术语和定义 

  无 

4.生产设备 

    胶乳运输罐（胶乳运输包）、胶乳过滤筛、胶乳收集池、离心沉降器、胶乳混合池、保鲜剂容器、

并流加凝固剂装置、凝胶池、胶乳凝固槽、压薄机、绉片机、造粒机、输送带(或胶粒泵及震动下料筛)、
干燥车、渡车(或转盘)、推进器、干燥柜、供热设备、打包机、金属检测仪、切包机等。 

5. 无氨生物凝固全乳胶加工程序的构成 

无氨生物凝固全乳胶加工程序包括 13 个阶段。程序流程图如图 1 所示。 

 

 

 

 

鲜胶乳收集（见 6.1） 
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图 1 无氨生物凝固全乳胶加工程序流程图 

鲜胶乳净化（见 6.3） 

鲜胶乳凝固（见 6.5） 

凝胶压薄、压皱、造粒（见 6.6） 

抽样（见 6.10） 

鲜胶的验收（见 6.2） 

清洗（见 6.7） 

干燥（见 6.8） 

压包（见 6.9） 

 
不合格 

合格 

包装、标志、贮存与运输（见 6.12） 
 

处理它用 

检验（见 6.11） 

鲜胶乳混合、稀释（见 6.4） 
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6. 无氨生物凝固全乳胶加工 

6.1 鲜胶乳收集 
6.1.1 生物保鲜剂溶液配置 

将生物保鲜剂配成质量分数为 10%的水溶液。 
6.1.2 所有与胶乳接触的用具、容器应保持清洁，每次使用后应立即用水冲洗干净，定期用生物抑菌剂

溶液消毒。 
6.1.3 在收鲜胶乳时，检查应无变质、无氨味。不允许收集带有氨水等异味的胶乳。 
6.1.4 用公称孔径为 355μm（45 目）的不锈筛网过滤去除鲜胶乳中的凝块杂物，过滤时不准敲打或用手

搓擦筛网。 
6.1.5 将保鲜剂水溶液按胶乳质量 4%~7%的比例添加到收集的胶乳中，并充分搅拌混合均匀。 
6.1.6 收集的胶乳必须在 12h 内及时发往胶厂，并在 24h 内使用。 
6.1.7 收胶站发运胶乳时，发运单应填写胶乳的数量、质量、发运时间等有关情况。 
6.2 鲜胶乳的验收 
6.2.1 严格检查进厂胶乳质量、数量、时间及验收人等，做好进厂胶乳的验收记录。 
6.2.2 若鲜胶乳发生变质，不应作为无氨生物凝固全乳胶原料使用，应另行处理。 
6.2.3 只准许无变质、无异味的胶乳进入鲜胶乳净化。 
6.3 鲜胶乳净化 
6.3.1 进厂鲜胶乳应经离心沉降器或公称孔径为 355um 的不锈钢筛网过滤，除泥沙等杂质。 
6.3.2 离心沉降器、筛网在使用中应定期清洗，以保证净化效果。 
6.3.3 净化过程中，若发现离心沉降或过滤效果不理想时应立即停止，及时清洗及检查更换相关配件。 
6.3.4 只准许经过净化的胶乳进入混合、稀释。 
6.4 鲜胶乳混合、稀释 
6.4.1 净化后的胶乳流入混合池达到一定的数量时，搅拌均匀后用快速测定仪或按 NY/T925-2013 中附

录 A 的规定测定干胶含量。然后加入清洁用水，将胶乳稀释至所要求的浓度。根据不同的造粒方法、

物候期、季节等情况选择胶乳稀释浓度在干胶含量 20% ~25%的范围内。 
6.4.2 稀释后的胶乳应在混合池中至少静置 5 分钟才能进入凝固池，以使微细的泥沙沉淀池底。 
6.4.3 只准许经过静置的胶乳进入凝固池。 
6.4.4 混合池底部的胶乳应另行处理。 
6.5 鲜胶乳凝固 
6.5.1 凝固采用无甲酸生物凝固剂，生物凝固剂用量按胶乳质量 0.5%~0.8%的比例添加。 
6.5.2 将生物凝固剂配置成质量分数为 10%水溶液，与稀释后的胶乳按 5%~8%的质量比例充分均匀混合

导入凝固池内，使其完全凝固。凝固时间 2~4 小时或利用热辅助凝固连续化生产。 
6.5.3 待池内及挤压凝块出水清澈后，凝固完成。完成凝固操作后，应及时将混合池、流胶槽及相关用

具、场地清洗十净。 
6.5.4 建立凝固阶段胶乳情况(干胶含量、胶乳质量等)及凝固情况(稀释浓度、凝固剂浓度及用量、凝 
固时间等)原始记录，以利于凝固程序的质量监控。 
6.6 凝胶压薄、压绉、造粒 
6.6.1 凝块完成后压薄前将凝固池放入清水将凝块浮起。 
6.6.2 压薄、压绉、造粒前，应认真检查和调试好各种设备，保证所有设备处于完好状态。 
6.6.3 设备运转正常后，调节好设备的喷水量，在冲洗干净与凝块接触的机器部位后，开始进料压薄、

压绉、造粒。经压薄机脱水后的凝块厚度不应超过 40 mm，经绉片机压皱后的绉片厚度不应超过 5 mm，

经造粒机造出的胶粒大小应均匀，不应有较大的片状胶块。 
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6.6.4 造粒完毕，应继续用水冲洗干净设备。 
6.7 清洗 
6.7.1 将湿胶粒装入干燥车。 
6.7.2 干燥车每次使用前，应用清水冲洗，已干燥过的残留胶粒及杂物应清除干净。 
6.7.2 湿胶料装入干燥车时，应疏松、均匀，避免捏压成团，装胶高度应平整一致。 
6.7.3 装车完毕喷淋清水清洗，清洗时间一般不应超过 30 分钟。 
6.7.4 喷淋完毕放置滴水 10min 以上，才能进入干燥程序。 
6.8 干燥、冷却 
6.8.1 将放置滴水后的胶粒送入干燥器进行干燥。 
6.8.2 干燥过程中，必须严格执行干燥操作规程，保证生产的安全进行。 
6.8.3 要严格控制干燥温度和干燥时间。高温段热风进口温度控制在 100~110℃；低温热风进口温度控

制在 60℃左右；总干燥时间 3.5 ~5 小时。 
6.8.4 干燥后的橡胶应及时冷却，冷却后的橡胶温度不应超过 60℃。 
6.8.5 建立干燥、冷却阶段干燥温度、干燥时间、进出车号、出胶情况等原始记录，以利于干燥情况的

监控。 
6.9 压包 
6.9.1 将冷却后的橡胶进行压包。 
6.9.2 压包前应检查胶块是否存在夹生胶，夹生过多时，不应打包，可重新干燥或作其它处理。 
6.9.3 压包前应进行称重，重量为包装要求的一个胶包的重量。 
6.9.4 压包后胶块应密实、不掉胶料，形状、体积符合外装包要求。 
6.9.5 作好压包段的橡胶质量、重量及件数等记录 
6.10 抽样、检验 
6.10.1 压包完成后需进行抽样检验。 
6.10.2 组批、抽样及样品制备 

按 NY/T 734-2003 中附录 E 的规定进行产品组批、抽样及样品制备。 
6.11 检验 
6.11.1 外观 

目视检查，金黄色至深金黄色，橡胶表面或任一处切割截面应色泽均匀，无可见杂质或颗粒。 
6.11.2 气味 

在常温及加热混炼条件下，无氨或酸等任何臭气味。常温下将样品放入磨口玻璃容器中 30 分钟后，

利用嗅觉进行判定。 
6.11.3 理化性能指标 
6.11.3.1 生胶及硫化橡胶的理化性能项目、技术指标及检验方法见表 1，具体指标也可由供需双方商定，

并可根据用途增加适用的性能项目。 

表 1  理化性能指标 

性  能  项  目 技 术 指 标 检  验 方 法 

杂质含量 (质量分数)， /(%) ≤0.05 GB/T 8086 

挥发分（质量分数），/% ≤0.80  GB/T 24131.1（烘箱法 A） 

灰分（质量分数)，/% ≤0.50 GB/T 4498.1 

氮含量（质量分数），/% ≤0.60 GB/T 8088常量法 

塑性初值（PO) ≥35 GB/T 3510 
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塑性保持率（PRI），/% ≥70 GB/T 3517 

门尼黏度，/ML（1+4）100℃ 78±10 GB/T 1232.1 

 拉伸强度，/MPa ≥23 GB/T 528 

6.11.3.2 硫化胶物理性能试验方法参照附录 A 进行，1 个硫化条件满足要求即可。 
6.11.4 产品分级 

产品外观、气味、理化性能指标均符合 6.11.1、6.11.2、6.11.3 的要求即为合格品，若不符合即为不

合格品，应另行处理。 
6.12 包装、标志、贮存与运输 
6.12.1 包装、标志 

按 GB/T 8082 的规定进行产品的包装、标志。包装也可按用户要求进行。 
6.1.2.2 贮存与运输 
6.12.2.1 将包装完成后的产品入库贮存。 
6.12.2.2 贮存与运输应符合 GB/T 8082 的规定 
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附  录  A 

（规范性附录） 

硫化橡胶物理性能试验方法 

A.1 试验胶料标准配方 

 

表1 标准配方 

材料 质量份数 

环保天然橡胶 100.00 

氧化锌 6.00 

硫黄 3.50 

硬脂酸 0.50 

促进剂TBBS（NS） 0.70 

合计 110.70 

A.2操作程序 

A.2.1 设备和操作程序 

配料、混炼和硫化的设备及操作程序应符合GB/T 6038的规定。混炼过程中开炼机辊筒表面的温度

应保持在70℃±5℃。生胶试样应按NY/T 734-2003中附录E规定的方法进行均匀化。 

A.2.2 胶料混炼程序 

                                                                       所需时间 

a)调节开炼机的辊距至0.2mm,在不包辊的情况下将橡胶薄通2次。              —— 

b)调节开炼机的辗距至1.4mm,将橡胶包辊压炼。当获得表面光滑                  

的包辊胶时，调节辊距至1.8mm。                                          4分钟 

c）加氧化锌、硬脂酸、硫黄和促进剂TBBS。                                  4分钟 

d) 每边作3/4割刀三次。                                                   3分钟 

e)从开炼机上取下胶料，打卷，调节辊距至0.8mm，将胶料竖插入辊筒间隙滚压，如此重复6次。

调辊距，将胶料折叠，通过开炼机4次，压成6 mm胶片。                                              

f）称量胶料的质量，如果该质量与所有材料总量相差超过0.5%，则应将该胶料废弃并重新混炼。 

g)从胶料上剪下足够供硫化仪试验用的材料,如果需要,还剪下按 GB/T 1232.1测定未硫化胶料门

尼粘度用的材料。 

h）将胶料压成约2.2mm厚的胶片，用以制备试片。采用GB/T 2941规定的标准温度和湿度，调节

2h~24h后硫化。 

A.2.3 硫化胶料拉伸应力应变性能的评价 

在140℃的温度下将胶料分别以20min、30min、40min和60min的时间进行硫化。已硫化的胶片经

16h~96h的环境调节，如有可能则采用GB/T 2941规定的标准温度和湿度。按GB/T 528测定应力应变性

能。 


	前  言
	天然生胶 技术分级橡胶无氨生物凝固全乳胶（SCR WF）加工技术规程
	附  录  A


