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打印机色带盒橡胶海绵导轮的研制

孙文刚 付国良
( 铁铃橡胶工业研究设计院 2 1 10 0) 2

摘要 橡胶海绵导轮胶料配方主要组分
:

生胶为丁睛橡胶
·

发泡体系为发泡剂 A C 十发泡助剂
,

硫

化体系为硫黄 + 促进剂 DM / T M T D / D
,

补强填充剂为白炭黑
,

防老剂体系为防老剂 M B / R D /石蜡并用
.

生产工艺
:

将胶料在平板硫化机上模压硫化 ( 1 63℃ x 4 6 05 )成海绵胶管后
,

用外圆磨床研磨胶管
,

再用车

床 (微机控制 )切割胶管成轮
。

产品耐色带油墨和压缩永久变形两个关键指标优于 日本件
,

装机强化试验

运行 4 53 h( 远远超过技术指标 )
。

关健词 海绵导轮
,

丁睛橡胶海绵
.

色带盒导轮

80 年代我 国就致力于 电脑打 印机的国

产化工作
,

并很快取得 了成效
。

但打印机色带

盒的关键配件— 橡胶海绵导轮迟迟不能过

关
。

为此
,

我院进行了重点攻关
。

经过两年多

的努力
,

终于获得了成功
。

现将橡胶海绵导轮

的研制情况介绍如下
。

l 工作原理及技术要求
L l 工作原理

色带盒是为打印机输送色带和提供油墨

的机构
,

主要 由外壳
、

色带
、

橡胶海绵导轮
、

轮

蕊和弹簧等 5 种部件组成 (见附图 )
。

橡胶海

绵导轮装 配在塑料轮蕊上
,

其作用是牵引色

带移动和叠带
。

它分为 A 和 B 两组
,

A 组为

主动轮
,

B组为从动轮
,

色带夹在两组轮间

( 弹簧给予一定压力 )
。

打印机工作时
,

A 组

导轮由步进电机带动按顺时针方向转动
,

色

带靠摩擦力 由导轮引导从右向左移动
,

从而

不断更新打印部位
、

保证字迹的清晰
。

L Z 技术要求

橡胶海绵导轮的主要技术性能为
:

( l) 抗油墨腐蚀
;

( 2) 具有优异的弹性和压缩永久变形
;

( 3) 具有适当的硬度和机械强度
;

( 4 ) 海绵孔大小均匀
、

细小
,

结构以开孔

为主 ;

( 5) 对油墨具有一定的湿润性
,

能调节色

带油墨吸附量 (在使用新带时
,

能吸收部分油

墨
,

当油墨将要用完时又释放出来 )
,

提高字

迹的清晰程度
。

( 6) 橡胶海绵导轮 的几何尺寸符合表 1

要求
。

表 1 橡胶海绵导轮的几何尺寸 m m

色带盒型号 外径 D 内径 d 高度 h

M
一 1 5 7 0 (黑带 )

M
一 1 5 7 0 (彩带 )

M S
一 2 4 0 1

P R
一

4 0

T H
一
3 0 7 0

T H
一
3 0 7 0

紫金 3 0 8。
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.
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附图 色带盒结构及工作原理示意图

1一色带
; 2一外壳

; 3 一

轮蕊
: 4一 A 组导轮

;

, 一 B组导轮
: 6一弹簧 注

:

尺 寸公差均为土 。
·

4 mm
。
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2配方设计

2. 1生胶的选择

从产品的工作环境和使用条件考虑
,

生

胶要满足两方面的要求
:

一方面
,

须具备优异

的回弹性
、

抗压缩永久变形
、

耐油墨腐蚀和较

高的机械强度
; 另一方面

,

有利于发泡
,

且 以

开孔结构为主
。

鉴于此
,

我们选择丁睛橡胶和

氯丁橡胶作候选胶种
。

尔后
,

做了这两个胶种

的纯胶耐色带油墨对比试验
,

结果见表 2
。

由

表 2 看出
,

氯丁橡胶对色带油墨的抗耐性远

不如丁睛橡胶
。

因此决定选用丁睛橡胶
。

表 2 抓丁橡胶和丁精橡胶耐色带油墨试验 %

胶 种 体积变化率 质量变化率

抓丁橡胶

丁睛橡胶 誓
’

』 ::
.

:
注

:

浸泡条件 10 0℃ X 2h4
。

2
.

2 发泡体系与硫化体系的选择

在微孔海绵制品的配方设计中
,

发泡体

系与硫化体系的选择正确与否直接关系到海

绵孔结构的好坏
。

也就是说
,

胶料的硫化速度

必须与发泡速度相匹配
。

由于我们要求海绵

胶料以开孔为主
,

因此除选用能形成开孔结

构的发泡剂外
,

还要考虑硫化剂的硫化速率

稍慢于发泡剂的发泡速率
,

这样才能形成较

多联孔的海绵
。

发泡剂 A C (偶氮二 甲酞胺 )是比较稳定

的发泡剂
,

其分解出来的气体含有较多的一

氧化碳和氨气
,

有利于穿破孔壁
,

使孔联接起

来
,

形成开孔结构
。

但其分解温度较高 (约

1 95
〔

c )
,

必须添加适当的发泡助剂使其分解

温度降至 1 5 0
、

C左右
。

硫化体系采用硫黄十

促进剂 D M / T M T D / D 并用体系
。

本研究采

用正交试验找出发泡体系与硫化体系的最佳

用量和配 比
。

2
.

3 其它主要配合剂的选择

补强填充剂
:

本产品为浅色
,

还要有较高

的强力
,

因此
,

选用白炭黑作补强填充剂
。

防老剂
:

海绵制品具有多孔结构
,

与空气

接触面积大
,

比其它橡胶制品容易老化
,

因此

要在配方中加人较多的防老剂
。

经过多次试

验
,

选择防老化效果较好的防老剂 M B / R D /

石蜡并用体系
。

2
.

4 配方及物性

本研究 的配方确定为
:

丁睛橡胶 10 。 ;

硬脂酸 3 ;
氧化锌 5 ;

防老剂 M B + R D +

石蜡 3
.

8 ;
白油膏 30

;
邻苯二 甲酸二丁醋

2 2 ;
白炭黑 30

;
发泡剂 A C S ;发泡助剂

1 2 ;
硫黄 1

.

5 ;
促进剂 D M + T M T D + D

4
.

5
。

胶料硫化条件
: 1 63 C X 46 s0

。

硫化后的

胶料表面光滑
,

海绵孔多且细小
、

均匀
,

孔壁

薄
。

胶料 的物理机械性能 为
:

堆积密度

0
.

s o 6M g
·

m 一 3 ,

邵尔W型硬度 4 0度
;
拉伸

强度 2
.

19 M P a ;
扯断伸长率 3 20 % ;

压缩

永久 变形 ( 压缩 50 %
,

70 ℃ X 2 2 h) 9
.

7 % ;

撕裂强度 12
.

3 k6 N
·

m
一 ` ;
冲击弹性值

2 3% ;
色带油 墨浸泡 (室温 X 7 2 h )体积变化

率 0
.

7 1 5 %
。

3 生产工艺

色带盒橡胶海绵导轮体积小
,

重量轻 (每

只约 0
.

5 9 )
,

属精密橡胶制品
。

制造时若采用

一般橡胶制品单个模压成型的工艺
,

不但生

产效率低
,

尺寸难以控制
,

而且最重要的是产

品表面有一层亮膜
,

直接影响油墨的吸收
。

为

此
,

我们制订了一套切实可行 的生产工艺
,

现

说明如下
。

( l) 硫化
。

根据产品不同规格的尺寸要

求
,

将混炼胶在平板硫化机上模压硫化成海

绵胶管
。

这时应注意两个问题
:

一是装胶时

严格控制装胶量 (精确至 g )
,

装胶量小
,

会造

成胶管缺胶
、

塌陷和冷却后收缩大等现象
;
装

胶量大
,

会造成胶管膨胀
,

甚 至开裂及硬度

高
、

弹性差
、

尺寸精度低等现象
。

二是产品质

量对硫化温度
、

时间比较敏感
,

所以必须严格

控制平板温度 (波动范围在士 I C 以内 ) 和硫

化时间 ( 以 S
计 )

。

( 2 )研磨
。

将硫化胶管在 M M 1 4 2 o 精密
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外圆磨床上进行研磨
,

为保证一定的表面粗

糙度
,

砂轮的材质
、

直径大小
、

转速要经过一

定 的 协 调
。

如 在 半 自动 精 密 外 圆 磨床

M M 1 4 2 0 A 上研磨
,

产品的一致性更能得到

保证
。

( 3) 切割
。

将研磨好的海绵胶管用精密车

床 C B 6 1 2 5 B 切割 (形成轮 )
。

为保证产品尺寸

的准确性和生产的高效率
,

我们采用微机控

制车床进行自动切割
。

表 3 导轮密度与硬度测试结果对比

导轮来源
密度

M g
·

m 一 3

召吓尔 A 型硬

度
,

度

日本

沈阳外设总厂提供 。
.

5 38 51

北京智达公司提供 。
.

5 25 46

南京七三四厂提供 。
.

5 20 4 7

本研制
. … _

.

..0 5 06 45

4 装机试验

本研制产品送沈阳计算机外部设备总厂

( 以下简称沈阳外设总厂 ) 装机进行强化试验

(运行速度是正常打印速度的 1
.

5 倍 )
。

试验

结果
:

用 日本色带连续运行 3 06 h (至色带报

废 )后
,

又采用上海色带继续运行了 1 4 h7
,

合

计运行 4 53 h (相当于正 常打印速度下运行

68 h0 )
。

在整个试验过程中
,

导轮工作可靠
,

未 出现任何故障
,

运 行时间远 远超过 指标

( 3 0 0 h )要求
。

表 4 导轮耐油墨体积变化率测试结果对比 %

导轮来源 上海油墨 嘉善油墨 进口 油墨

日本
沈 阳外设总厂提供 7

.

92 9
,

80 5
.

13

本研制 5
.

6 5 6
.

1 0 4
.

2 0

注
:

浸泡条件 室温 X 1 6 8h
。

表 5 导轮压缩永久变形测试结果对比

导轮来源 压缩永久变形
,

%

日本

沈阳外设总厂提供 n
.

4

北京智达公司提供 n
.

9

本研制 9
.

7

注
:

试验条件 压缩 5。%
.

70 C 义 22 1:

5 与日本同类产品主要性能比较

本研制橡胶海绵导轮与 日本同类产品主

要性能对 比见表 3
,

4 和 5
。

从表中看出
,

本研

制产品与日本产品相比
,

具有密度小
、

硬度相

近
、

耐色带油墨 ( 国产及进 口 )性好和压缩永

久变形小的特点
。

6 结语

本研制的橡胶海绵导轮技术性能达到日

本 同类产品水平 (其中耐色带油墨性和压缩

永久变形等关键指标优于 日本产品 )
,

且产品

合格率高 ( 95 % 以上 )
。

经装机试验和实际使

用证明
,

其质量完全达到用户要求
.

对进 口和

国产色带均适用
。

收稿日期 29 95
一

0 2
一
1 4

(上接第 2 8 7 页 )

开始时胶条表面不平 整
,

但 l m in 后胶条平

整
、

光滑
,

这时挤 出速度从 3 m
·

m in
一 `

提高到

s m
’

m in 一 `

都能适应
。

用密封条
,

不仅胶料的加工工艺性能
、

产品的

内在质量及外观质量 良好
,

且具有一定 的经

济效益
,

值得同行借鉴
。

收稿日期 19 94一 0 6一 0 4

3 结语

以 E P D M / L D P E / c P E 并用体系生产车


