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　　影响人造丝浸渍帘线粘合强度的因素主

要包括浸渍液、浸渍工艺和浸渍帘线的密度

等。

1 　浸渍液的影响

(1)间苯二酚和甲醛的摩尔比

间苯二酚和甲醛在氢氧化钠催化剂的作

用下 ,生成线形酚醛树脂 ,其分子结构中的亚

甲基和纤维帘线分子中的羟基进行反应 ,形

成化学键而牢固地结合 ,从而提高粘合强度。

间苯二酚和甲醛的摩尔比直接影响生成的酚

醛亚甲基的质量分数和酚醛树脂的结构形

态。

间苯二酚用量过多 ,会使聚合度增大 ,刚

性和脆性提高 ,而且易使间苯二酚之间形成

立体结构。甲醛用量对酚醛树脂结构的影响

很大 :用量太少 ,间苯二酚和甲醛反应生成的

亚甲基少 ;用量过多 ,在熟成的短时间内 ,甲

醛并没有和间苯二酚完全反应 ,虽然对粘合

强度的影响不大 ,但在浸渍干燥过程中 ,游离

的甲醛会挥发而造成污染 ,这不仅影响工人

的身体健康而且很浪费。我厂间苯二酚与甲

醛的摩尔比为 1∶213。

(2)配合剂的质量

由于井水所含的杂质和化学成分比较

少 ,为避免粘合强度出现波动 ,宜使用井水。

禁止使用呈糊状变质的甲醛 ,这是由于此时

甲醛已形成三聚甲醛 ,配成母液时不与间苯

二酚反应 ,浸渍干燥后又分解成甲醛 ,挥发到

空气中 ,不仅影响粘合强度 ,而且影响工人的

身体健康。

(3)胶乳的质量分数

胶乳的质量分数对浸渍帘线的粘合强度

有很大影响。胶乳的质量分数越大 ,帘线的

覆胶量越大。但当胶乳的质量分数超过

0118 ,浸渍速度为 15～20 m·min - 1时 ,帘线

的覆胶量达到 8 % ,此时浸渍帘线的粘合强

度不再提高 ,浸渍层表面会发脆 ,使帘线的硬

度增大 ,耐疲劳性能降低 ,而且在浸渍过程

中 ,胶乳易粘挂设备 ,造成浪费。我厂规定帘

线覆胶量为 5 %～7 %。

胶乳质量分数过小 ,会使帘线的覆胶量

减小 ,粘合强度也随之降低。如果胶乳质量

分数降到 011 以下 ,粘合强度大幅度下降 ,甚

至出现不合格现象。

(4) p H 值

p H 值对浸渍帘线的粘合强度也有很大

影响。浸渍液中的氢氧化钠是催化剂 ,可加

快酚醛树脂的缩合速度。如果 p H 值较小 ,

则说明氢氧化钠的质量分数比较小 ,因此影

响缩合速度 ,而且加入胶乳后使胶乳凝固出

渣 ,使浸渍后半成品不合格。如果在配完胶

乳后发现 p H 值较低 ,应立即加入氨水 ,使

p H 值达到 915 ,从而使胶乳稳定 ,不产生凝

固现象。由于氢氧化钠的碱性比氨水大 ,对

帘线的腐蚀作用比较大 ,会使帘线的断裂强

力降低 ,因此在加入胶乳后不能再加入氢氧

化钠溶液。配制母液时 ,如果氢氧化钠过量 ,

会使缩合速度加快 ,产生凝胶 ,使帘线粘合强

度下降。

(5)酚醛树脂母液的熟成时间

酚醛树脂母液的熟成时间对帘线粘合强

度的影响不大 ,一般放置 16～20 h 就可以使

用。但由于酚醛母液加入胶乳后继续反应 ,
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分子结构从线形转变为立体网状 ,胶乳的粘

度增大 ,同时使分子的亚甲基质量分数减小 ,

与帘线的粘合强度也会减小 ,因此熟成时间

不能超过 72 h。

2 　浸渍工艺的影响

(1)浸渍时间

浸渍时间对帘线覆胶量的影响很大。如

果浸渍速度快 ,浸渍时间短 ,帘线的覆胶量就

少 ;如果浸渍时间长 ,帘线的覆胶量就多 ,一

般浸渍时间宜为 5～7 s。浸渍时间过长与胶

(2)浸渍速度

浸渍速度快 ,不但使帘线的覆胶量减小 ,

而且干燥时间短 ,使帘线的含水量增大 ,压延

时易产生气泡 ,出现掉皮现象 ,粘合强度降

低。浸渍速度低 ,会影响生产效率。我厂规

定浸渍和压延联动生产的浸渍速度小于 25

m·min

乳浓度大的道理一样 ,而且影响生产效率。

- 1 ,在干燥箱内和双八辊干燥机上的

干燥时间为 2 min 以上。

(3)挤压辊的滚压压力

挤压辊的滚压压力对浸渍质量的影响很

大。如果滚压压力太大 ,会将帘线压扁 ,覆胶

量减少 ,粘合强度下降 ;如果滚压压力太小 ,

则易产生结板现象 ,使帘线幅宽变小 。

我厂挤压辊滚压压力为 1147 ～ 1196

MPa ;风压标准为 01343～01392 MPa。

(4)吹风质量

浸渍帘线经过挤压辊后必须将多余的胶

乳吹下来 ,如果吹风装置太陈旧 ,胶乳吹不

净 ,则应采用真空吸附装置。否则 ,若帘线上

的胶乳太多 ,会降低帘线的耐疲劳性能。

(5)干燥温度

要求干燥箱温度必须超过 120 ℃,浸渍

蒸汽压力标准为 01784 MPa ,若低于 01686

MPa 则不能继续生产。如果干燥温度太低 ,

会使帘线的含水量较大 ,而且酚醛树脂无法

继续缩合 ,粘合强度略有下降。如果干燥温

度太高 ,会使帘线的断裂强力下降 ,纬线发

脆 ,易产生劈缝 ,因此压延前要求人造丝帘线

的含水率小于 2 %。

3 　浸渍帘线的密度

由于浸渍和压延是联动生产 ,帘线的加

工路线长 ,易使帘布幅宽变小 ,帘线密度增

大 ,压延时胶料不易渗透到布缝中去 ,易产生

掉皮现象 ,在轮胎成品中 ,会使帘线之间的摩

擦力增大 ,影响轮胎的使用寿命。因此 ,宜采

取以下措施保证帘布宽度 :

(1)调整各种扩布器的角度 ,必须使用双

锥扩布器 ,以保证浸渍帘线的边部密度合适。

(2)浸渍速度不宜过快 ,否则浸渍帘线的

含水率太大 ,易使帘线张力不均。若帘线一

边松一边紧或出兜 ,到储布器上就会卷边打

褶子 ,使纬线变形 ,局部出现密度大的现象 ,

整个幅宽扩不出来。

(3) 若压延张力过大 ,会使帘布幅宽变

小 ,帘线密度增大 ,因此要适当控制浸渍压延

张力。

(4)如果帘线包装不好 ,在贮存和运输过

程中会吸收大量的水分 ,使原线张力不均 ,严

重时上储布器以后就会拧绳 ,使帘线的局部

密度增大 ,纬线变形 ,原线的幅宽无法达到标

准要求。因此 ,生产厂要保证包装严密。在

运输和贮存过程中要注意保管好 ,并保证温

度适宜 ,以免吸潮。

4 　结语

浸渍条件对浸渍帘线粘合强度的影响非

常大 ,因此应提高浸渍液和浸渍工艺的质量 ,

并采取有效措施保证浸渍帘线的密度。只有

保证人造丝浸渍帘线的粘合强度符合要求 ,

才能提高人造丝轮胎的使用寿命。
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