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鼓式硫化机以连续硫化
、

操作稳定性好
、

生产效率高以及产品质量好而成为帆布芯胶

带生产的首选设备
。

为生产出符合要求的尼

龙输送带和聚醋 /尼龙交织输送带
,

本文根据

鼓式硫化机的设备特点
,

合理地确定了其前

后拉伸装置的拉伸参数
。

1 后拉伸装置的拉伸参数确定

尼龙和聚醋 /尼龙交织帆布受热时会收

缩 的特点
,

使得用鼓式硫化机硫化尼龙和聚

醋 /尼龙交织输送带时必须合理地调节后拉

伸装置的张力 以克服成 品胶带的收缩
,

必要

时还可用冷却水冷却定型
。

如果后拉伸装置

产生的胶带张力小于其收缩力
,

成 品会因收

缩而变形
,

严重的甚至会影响到胶带的正常

使用
。

后拉伸装置的张力是通过油缸的油压

来调节的
,

油缸油压与产生的胶带张力之关

系见附图
。

后拉伸装置胶辊的转速比主鼓转

速快 .0 5%
,

使冷却的胶 带能在规定的拉伸

条件下得到伸张
,

因此要合理地选用拉伸装

置油缸的油压
,

就必须掌握在硫化温度下尼

龙和聚醋 /尼龙交织帆布的收缩力
。

为此
,

需

要对尼龙和聚醋 /尼龙交织帆布的收缩力进

行测定
。

我们用法国 C O M E F 公司电子拉力

试验机对不 同帆布在 1 5 3 C 拉伸 。
.

5%状态

下的收缩力进行测定
,

结果如下
:
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胶带张力
,
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附图 后拉伸装里油缸油压与产生

的胶带张力的关系

式中 F

— 收缩力
,

N ;

B

— 胶带宽
, e m ;

i

— 胶带层数
。

后拉伸装置油缸使胶带产生的张力必须足以

克服此收缩力
。

根据设备特征和油缸油压与

产生的胶带张力关系
,

可得下式
:
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.
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.
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= 0

.
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式中 尸

— 后拉伸装置油缸油压
,

M P a 。

同样可得
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帆布种类

收缩力
,

N
·

c m 一 ’

N N
一 2 0 0 P N

一 2 0 0 N N
一 30 0

5 6
.

3

以 N N
一

2 0 0 1 2 0 0 只 S P ( 8 + 3 ) 为例
,

胶带

的收缩力为

F 一 4 0
.

4 B I

按照理论计算
,

制备 N N
一

2 0 0 1 2 0 o X 5 P

(8 + 3) 胶带
,

后 拉伸装置 油 缸 油 压 尸 -

1
.

47 M P a 。

但在实际操作中发现
,

此压力并不

能克服胶带收缩
,

拉伸标尺迅速后移
,

表明按

此值拉伸
,

胶带收缩力远大于胶带张力
,

这说

明油缸油压还需要一个补偿系数 ( K )
。

经过
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试验
,

发现油缸油压为 2
.

45 M P a
时

,

胶带的

张力与胶带的收缩力恰好平衡
,

由此得出

K = 2
.

4 5 / 1
.

4 7 = 5 / 3

因此可对油缸油压的公式修正如下
:

1
.
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1

3 0 0

同样得出 P N
一

20 0

综上所述
,

得
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.
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.
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经过反复试验验证
,

上式对其它种类的

帆布胶带生产同样适用
。

2 前拉伸装置的拉伸参数确定

鼓式硫化机的前拉伸装置是依靠链传动

系统的无级调速来实现拉伸的
。

为确保胶带

按要求伸张
,

其施加给胶带带坯的最大张力

为 1 4 Ok N
。

对于尼龙和聚醋 /尼龙交织输送

带来说
,

根据帆布的伸长率情况
,

在满足国家

标准的情况下应尽可能大地进行拉伸
,

以充

分利用原材料
,

达到增产节支的 目的
。

据帆布

进厂的检验
,

尼龙帆布扯断伸长率为 21 %左

右
,

聚醋 /尼 龙交 织 帆布 的扯 断伸 长率为

16 %左右
,

因此我们确定这两种胶带硫化前

带坯的拉伸量为 4 % (即将主鼓与前拉伸驱

动辊速比调节为 1 00
,

96 )
。

将带坯拉伸 4%

所需的力应与拉伸张力一致
,

此张力是通过

调节前拉伸装置油缸油压来完成的
。

根据张

力与油缸油压的关系
,

有下式
:

P `
= K

` B ` i ,

式中 尸
`

— 前拉伸装置油缸油压
,

M P a ;

K
`

— 前拉伸装置油缸油压补偿系

数
;

B
`

— 带坯宽
, e m ;

i ’

— 带坯层数
。

根据 N N
一

2 0 0 1 2 0 0 只 S P ( 8 + 3 )胶带试 验情

况
,

发现油缸油压为 1
.

96 M P a
时

,

恰好使带

坯张力与收缩力平衡
。

因带坯宽 1 2 0 m m
,

层

数为 5
,

所以

3 经济效益与产品性能

由于带坯的拉伸量可以根据不同帆布的

扯断伸长率进行调节
,

因此可通过调节带坯

拉伸量达到可观的经济效益
。

仍以 N N
一

2 00

1 2 O0 x 5 P (8 + 3) 胶带为例
,

前拉伸装置油缸

油 压为 1
.

96 M P a ,

后拉伸装置油缸油压为

2
·

4 5M p a ,

带坯长 Z0 0 0m m
,

硫化后成品长

2 0 4 3m m
,

下料系数为 0
·

9 7 8
。

但为安全起见
,

确定其下料系数为 0
.

” ( 以防止由于其它原

因造成胶带收缩 )
。

根据尼龙帆布的扯断伸长

率
,

即硫化前带坯的拉伸量可加大
,

此下料系

数又可降低
。

而平板硫化机制备尼龙和聚醋

/尼 龙 交织 输送 带时
,

通常 下 料 系数 为

1
·

0 1 5 ,

由此可见
,

鼓式硫化机硫化胶带产量

可增加 〔( 1
.

0 15 一 0
.

9 9 ) / 1
.

0 1 5〕 X 10 0% =

2
.

5%
,

经济效益十分显著
。

按上述方法确定的鼓式硫化机前后拉伸

装置的油缸油压而生产的尼龙和聚醋 /尼龙

交织输送带物理机械性能见附表
。

由附表可

见
,

成 品输 送 带 的物 理 机 械 性 能 符 合

G B 7 9 8 4 一 8 7 标准
。

总之
,

用鼓式硫化机硫化尼龙和聚醋 /尼

附表 成品输送带物理机械性能

N N
一

20 0 1 2 0 0 又

S P ( 8+ 3 )

PN
一
20 0 8 0 0 又

4 P ( 6 + 2 )

全厚度扯断强度

N
·

m m 一 l

全厚度扯断伸长率
·

%

全厚度参考力伸长率
,

%

1 0 3 5

1 7 5

1
.
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著 丁 鹏 彭丽萍编译 曾泽新校

摘要 已开发出一种获得专利的废橡胶脱硫新工艺和几种反应装置
。

这一技术以使用高能超声波

为基础
,

一定频率的超声波在一定压力和温度条件下迅速地破坏硫化橡胶的三维网络
。

脱硫胶几乎和新

胶 一样能够重新加工
、

定型和 硫化
。

第一个实验脱硫装置 已由 N a t i o n a l F e e d s e r e w 。 n d M
a e h i n i n g

( N FM ) 公司扩大至 中试水平
。

本研究采用 S B R 和废轮胎胶粉 ( G R T )进行了多种脱硫试验
,

对不同工艺条件下脱硫橡胶的硫化性

能
、

流变性能
、

结构特性以 及脱硫胶试样的物理性能进行了研究
,

讨论了一种可能的脱硫机理
。

完成的测

试表明
,

在超声波作用下
,

硫化橡胶只是部分脱硫
,

而且在脱硫过程中伴随一些大分子链的降解
,

尽管如

此
,

在实验确定的工艺条件下获得的脱硫胶还是能保持良好的机械性能
。

进一步的工作是寻找最佳脱硫

工艺条件和提高该工艺只破坏化学交联网络的针对性
。

具有三维化学网络结构的硫化橡胶是不

熔化和不溶解的
,

三维网络的存在是橡胶再

利用的一个难题
。

因此
,

发展一种逆硫化过程

的再生技术以清理成堆的废橡胶和旧轮胎是

橡胶工业面临的一个重要课题
。

目前
,

美国堆

积有 2
.

5 亿多条废轮胎
,

每年还有 2 亿条轮

胎报废丢弃川
。

再利用橡胶的方法有两种
:

( 1) 将使用过的橡胶粉碎为粒径 约 1如m 左

右的粉末
; ( 2) 废橡胶再生

,

或叫脱硫
,

即破坏

硫化橡胶分子间的化学键 2[]
。

有许多方法用于试图解决轮胎再利用问

题
。

使用化学试剂断裂 c一 s 或 s一s 键
,

化学处理破坏硫化 网络是 一条可 行 的途

径 3j[
。

但是
,

这种脱硫方法非常慢
,

而且溶剂

和产生的浆状废物是一个难以解决的问题
。

此外
,

也有人建议采用机械法闭和高
、

低温机

械法陈
”〕 。

但这些方法只是粉碎硫化橡胶
,

而

不能使橡胶脱硫
。

另外也有人提出采用微波

技术川
,

通过间歇操作方法来使橡胶脱硫
,

然

而这种方法只适用于极性橡胶
。

W a r
en

r 田最

近发表了一篇关于现有文献中不同脱硫方法

的精辟的评论
。

橡胶脱硫过 程需要高能量来打断 c 一 s

和 S一 S 键
。

这种高能量有选择地破坏橡胶

三维网络结构而不使大分子链断裂是最理想

的
,

但这是非常困难的
。

因此
,

可以将高能量

密度引向特定点是优先考虑的技术
。

超声波场可在多种介质中产生高频伸缩

应力
,

高振幅振荡波能引起固体碎裂和液体

空穴化图
,

超声波在溶液中引发高聚物降解

已得到广泛研究 l[ 。〕 。

溶液的声波空穴作用伴

随有微小共振泡的快速移动
,

它被认为与大

分子的断裂有关
。

声波的空穴作用和大分子

的裂解也可以在聚合物熔化时观察到 l[ `〕。

过去 10 年
,

l s a y e v
与其合作者对试图借

助高能超声波发展聚合物加工技术做了广泛

研究
。

研究表明
,

高能超声波能通过减小压力

和口 型膨胀率以及延迟熔融断裂来影响口型

特性
。

有时
,

超声波由于断裂大分子会永久性

降低聚合物的初始粘度
。

也 已发现在泡沫形

龙交织输送带时
,

通过合理地确定硫化机前

后拉伸装置的拉伸参数
,

不仅能确保产品的

性能符合国家标准要求
,

而且能大大降低带

坯下料长度
,

从而达到降耗 目的
,

收到较好的

经济效益
。

本文介绍的方法也适用于其它类型的帆

布胶带
。
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