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韩德仁
(化工部沈阳橡胶工业制品研究所 1 1 。。2 1 )

摘要 介绍了直径超过 5 00 m m 的大型橡胶膜片的技术要求
、

配方设计和胶料物性
、

增强材料的选

择
、

模具设计中应注意的问题
、

橡胶与骨架材料的粘合技术及生产工艺等
。

并用公式计算证明所研制膜

片的爆破强度达到了设计要求
,

可用于实际生产中
。

关健词
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橡胶膜片
,
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,

粘合技术

我国从国外引进的 8 套美荷型大化肥装

置自 1 9 7 6 年陆续建成投产以来
,

为广大农村

提供了大量优质化肥
。

国外大化肥装置具有

设计先进
、

自动化程度高
、

可连续化大规模生

产的特点
。

化工部于 1 9 7 7 年下达任务
,

由我

所研制为美荷型化肥装置配套的橡胶密封

件
。

1 9 7 9 年以来
,

8 家美荷型化肥厂共向我所

提出了 4 0 多项膜片试制任务
,

其中有 6 种大

型膜片的直径在 s o om m 以上
,

最大的膜片

直径达 7 23
.

s m m
。

我所经过多年努力
,

研究

出了令人满意的胶料和胶浆
,

选择了合适的

增强材料
,

并确定了最佳的工艺路线
,

按时向

需方提供了样品
。

经试用
,

各项技术指标均符

合技术要求
。

现将有关情况作适当介绍
。

料的粘合强度
。

2
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1 生胶的选择

膜片胶料除要求较高的拉伸强度
、

较好

的粘合性能外
,

还需要有良好的屈挠性
。

由于

膜片在使用中不断动作
,

屈挠频繁的部位极

易产生橡胶与织物的剥离与龟裂
,

橡胶本身

也会因屈挠疲劳而产生断裂
。

因此
,

胶料伸长

率需大于 50 。%
,

硬度在 60 度 (邵尔 A )左右

为宜
。

本实验选用耐油性能优良的丁睛橡胶

作为膜片的主体胶料
。
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2 增强材料的选择

合成纤维具有强度高
、

密度小
、

抗腐蚀
、

抗动负荷强度高等优点
。

根据膜片的技术要

求
,

本实验选用 5 26 尼龙作为膜片的骨架材

料
。

5 26 尼龙的性能如表 1 所示
。

1 大型橡胶膜片的技术要求

大型橡胶膜片的规格共 6 种
:
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表 1 5 2 6 尼龙布的性能实测值

实侧值

2 技术路线的选择

从对技术要求的分析可 以看出
,

大型橡

胶膜片的技术关键是满足耐 22
“

汽轮机油的

要求
、

较高的物理机械强度和橡胶与骨架材

拉伸强度
,
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本实验还采用资料上的计算公式计算了

用 5 26 尼龙布作骨架材料时膜片 的爆破强

度
。

其计算公式为
:



橡 胶 工 业
1 4 9 9年第 4 1卷

B
· y

V
I + 甘

a ,

杯事
二

一 、

1 一 4护
气找 一 r 少悦一- 丈

一6 a

一 平 + ([ 1 + 。 ) 一

任

1 士 些̀ :
`

仄
.

舀奋
,

s a 司
`

V 一
’

3

式中 尸 、

— 膜片的爆破强度
;

B xy

— 骨架材料单位宽度的拉伸强

度
;

R

— 膜片工作部分的半径
;

r

— 支撑膜片夹板的半径
;

。

— 系数
,

一般取 0
.

7 7 ;

“

— 系数
,

其值为波纹高度与 ( R 一

r) 之比
。

以调节器膜片为例计算爆破强度
:
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计算结果表明
,

骨架材料的强度是能够

满足要求的
。

.2 3 胶料与织物的粘合

未经处理的尼龙织物与橡胶粘合性能很

差
,

为了提高粘合强度
,

必须对织物进行处

理
。

增粘处理方法很多
,

本实验采用适当的底

涂增粘胶浆
,

解决了这一问题
。

最后确定采用

间甲白体系作为膜片的粘合体系
。

.2 4 配方的确定

.2 .4 1 主体胶料配方试验

膜片强度一般取决于骨架层织物
,

故对

胶料强度要求不高
。

但为适应屈挠性能要求
,

胶料要有较低的硬度和较高的伸长率
。

为此
,

应适当增加增塑剂用量
。

补强剂选用工艺性

能较佳的通用炭黑
。

考虑到膜片使用温度范围及耐屈挠性
,

采用硫黄和促进剂 C Z 并用
。

此系统具有焦

烧时间长
、

硫化活性大
、

物理机械性能优良
、

硫化平坦期较宽
、

耐老化性能好等优点
。

为提高丁睛橡胶的耐老化性能
,

选用防

老化性 能优 良 的 防老 剂 B L E 与 防老剂

4 0 1 0 N A 并用
。

防老剂 B L E 还可以提高胶料

与织物的粘附强度
。

根据以上选择
,

确定橡胶膜片的主体胶

料配方为
:

丁睛橡胶 10 0 ;
硫黄 1

.

0一 1
.

5 ;

促进剂 C Z 0
.

5一 1 ;
氧化锌 5一 1 0 ;硬脂酸

0
.

5 ~ 1 ;
防老剂 B L E 1

.

5 一 2 ;
防老剂

4 o 1 0 N A 0
.

5一 1 ;
通用炭黑 4 0一 5 0 ;

喷雾

炭黑 10一 2 0 ;
邻苯二甲酸二丁醋 1 5 ~ 2 0 ;

液体古马隆 5一 10
。

为确定配方胶料的硫化条件
,

作了不同

硫化条件下的胶料性能试验
,

结果示于表 2
。

根据试验结果
,

选取 14 3℃ X 3 Om in 作为胶

料的正硫化点
。

.2 .4 2 涂胶胶浆配方试验

根据本产品的技术要求
,

橡胶与纤维应

牢固地粘好
。

经试验
,

确定选用间甲白粘合体

系的 M B
一

4 配方为底涂胶浆配方
,

用它制成

的胶浆与织物的粘附强度达到 5
.

0 k6 N
·

m 一 ` ,

完全符合要求
。
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表 2不同硫化条件下的胶料性能

硫 化 条 件

胶料性能1 4 3℃ x Z1 4 o3℃ 3 X o1 4 3,C X 4 o

n l l n 1l l l n l】】 In

拉伸强度
,

M p a 1 4
.

4 1 5
.

5 1 5
.

3

扯断伸长率
,

% 5 8 1 5 3 5 5 64

扯断永久变形
,

% 13 13 8

邵尔 A 型硬度
,

度 56 56 58

2
.

5 样品试制

经小配合试验后
,

进行了投大料试验
。

试

验结果如表 3 所示
。

表 3 生产配方胶料的物理机械性能

配 方 编 号
胶料性能

配 方 编 号

M N
一
2 大

3

只
.)0以

丹j)(00尸
`

0.1.)f6

洲52560渊60958

拉伸强度
,

M aP

30 。肠定伸应力

M P a

扯断伸长率
,

%

邵尔 A 型硬度
,

度

M N
一
2 大

1

1 5
.

6 8

M N
一
2 大

2

1 3
.

9 2

其主要原因是
:

膜片面积较大
,

波纹较深
,

压

制过程中空气排不出来使制品表面出现气

泡
。

为解决此问题
,

专门在模具上安装了弹性

放气阀
,

即在模具的上下模中部各放一个活

动模芯
。

活动模芯与一个弹簧杆相连
,

在不受

压时
,

活动模芯高出模腔表面
,

受压后便沿锥

面回到与型腔水平的位置
。

这样
,

型腔内的空

气就可以沿锥面通过活动模芯的缺 口进人大

气中
,

从而避免了滞气的产生
。

此外
,

在硫化膜片时还出现了膜片不平

或波纹深度不够的现象
,

经分析认为这是由

于模具型腔不够大而造成的
。

因为压制膜片

时半成品的大小是按膜片的展开面积剪裁

的
,

而模具型腔直径是按成品的实际直径设

计的
,

没有富余量
。

为此将模具型腔尺寸放大

至与膜片展开后的直径一样大小
,

并适当加

一定的余量
。

修改后的模具经试模后检查
,

基

本避免了波纹深度不够及膜片不平的现象
。

注
:

硫化条件为 1 4 3℃ X 3o m in
6

用选定的胶料配方
,

按照正常生产工艺

进行胶料混炼
、

出片
、

胶浆搅拌时均未发现异

常现象
,

工艺性能良好
。

经过多次试验
,

又确

定了双面涂胶和压延胶片的工艺条件
。

但是
,

在刚开始进行模压硫化时
,

出现了一些在小

型模片中未曾发生的问题
。

首先是滞气现象

非常严重
,

造成废品过多
。

经分析研究
,

认为

3 结语

本产品所用原材料立足国内
,

可用橡胶

厂通用设备进行生产
。

它的研制成功
,

为今后

生产更大型的橡胶膜片积累了经验
。

本产品

经需方装机试用
,

证明产品质量达到国外同

类产品的水平
,

可以替代进口件使用
。

收稿 日期 2 9 9 3
一 0 8

一
2 6

慈溪新建帘帆布生产装置

中国化工供销总公司与慈溪市帘帆布

厂
、

香港华达化工有限公司协作
,

投资 1 1 3 4

万元兴建的京慈帘帆布有限公司 4 月 16 日

正式投人生产
。

目前己形成年产 1 0 0 0t 帆布
、

3 0 0 0t 帘布生产规模
。

近年来
,

煤炭
、

冶金等行业矿山
、

码头对

橡胶输送带的需求量不断增加
,

同时对输送

带质量要求越来越高
,

而目前国内帘帆布织

布机产量不足
,

又缺乏高质量产品
,

国家每年

都要用外汇进 口产品
。

为缓解帘帆布市场需

求
,

京慈帘帆布有限公司引进具有国际先进

水平的瑞士苏尔寿兄弟有限公司生产的片梭

织机
,

用于制造生产各种轮胎骨架材料的尼

龙 6 浸胶帘布和用于制造高强力输送带等产

品的尼龙 6 浸胶帆布两大系列产品
。

特别是

用进 口布机生产的帆布系列产品
,

经测试表

明
,

质量接近 日本帝人公司标准
,

帘布系列产

品质量均达到优等品标准
。

(摘 自((中国化工报 })
, 1 9 9 4

,

5
,

1 3 )


