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布面胶鞋大底弹边的解决办法

陈松雄
(中国人 民解放军第只五 共七工厂 5 51 20 4 )

摘要 对布面胶鞋大底弹边的原因进行了分析
,

提出了相应的解决措施
。

大底弹边主要与大底斜口

弯曲变形后 的回弹力
、

大底斜 口与刷浆鞋帮的粘合力及围条胶对大底斜口 的拉力有关
·

当回弹力大于粘

合力与拉力之和时
.

则出现大底弹边
。

解决措施 主要是降低大底斜口 弯曲变形后的回弹力并提高大底斜

口 与刷浆鞋帮的粘合力及围条胶对大底斜口 的拉力
。

关键词 布面胶鞋
.

大底弹边

布面胶鞋大底弹边 (又称花边脱层 )是贴

合法成型胶鞋生产中容易出现的质量 问题
。

大底弹边形成后
,

很大程度上会降低其使用

价值
,

在穿用时容易在弹边部位折破
,

影响整

鞋寿命
。

因此
,

各胶鞋厂都很重视并力求解决

好大底弹边质量问题
。

现就大底弹边的原因

以及相应的解决办法作一介绍
。

1 大底弹边的原因分析

布面胶鞋大底弹边是指大底斜 口 (坡茬 )

部位和刷浆鞋帮在停放或硫化过程中互相脱

离
,

使其内部形成一定的空隙
,

并将围条拉薄

变形
,

轻者成次品
,

严重者则成为废品
。

弹边

现象多发生于大底两腮和后跟部位
。

布面胶鞋成型时
,

需施加一定压力进行

压合
。

对辊筒法冲切大底而言
,

其大底经成型

机收斜口 海绵胶垫压合
,

大底斜 口 被弯曲变

形压粘在刷浆鞋帮上
,

然后粘贴围条并进行

压合
。

模压大底因大底各部位与鞋帮之间有

间隙
,

经压合后
,

大底斜 口也被强制压粘在刷

浆鞋帮上
,

再粘贴围条进行压合
。

通过分析认

为
,

大底弹边主要涉及以下三个方面的作用

力 〔如附 图所示 )
:

① 由于辊筒法 冲切大底以

及模压大底在成型时大底斜口 受压被迫弯曲

变形
,

其斜 口蕴藏着恢复原状的回弹 力` F )
·

其方 向与弯曲变形方向相反
,

它对大底弹边

起着非常关键的作用
。

F 越大
,

大底弹边的可

能性就越大
。

②大底斜 口与刷浆鞋帮的粘合

力 ( F
I
)

,

其方 向与 F 相 反
,

它有利于克服大

底弹边现象
。

若大底斜 口与刷浆鞋帮粘合牢

固
,

则不发生大底弹边现象
。

③围条胶对大底

斜 口 的拉力 ( F
Z
)

,

其方向与 F 相反
。

F :

较大

时
,

可以进一步防止大底弹边
。

胶鞋压合完

毕
,

外力解除
,

大底斜 口 的回弹力 ( F )就转由

大底斜 口与刷浆鞋帮的粘合力 ( F
, )和围条胶

的拉力 ( F
:
)来抵消

,

以保持平衡
。

在停放或硫

化过程 中
,

当回弹力 ( F )大于粘 合力 ( F ,
) 与

拉力 ( F :
)之和时

,

则发生大底弹边现象
。

附图 胶鞋成型 ( 局部 )示意图

l一 鞋植
: 2

一

鞋帮
: 3一胶浆

: 4 一围条

5一海绵
: 6一 大底

2 大底弹边的解决办法

通过对大底弹边的原 因分析可知
,

要解

决大底弹边
,

就必须尽可能地降低大底斜 口

因弯曲变形 所产生的 回弹力 ` F )
,

提高大底
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斜 口与刷浆鞋帮的粘合力 ( F
l

)以及围条胶对

大底斜 口 的拉力 ( F
Z

)
,

使回弹力 ( F )小于粘

合力 ( F
l
) 与拉力 ( F

Z
) 之和

,

即 F < F ,
+ F

: 。

2
.

1 降低大底斜口回弹力 ( F )

2
.

1
.

1 辊筒法冲切大底

(1 )合理选择大底配合中 N R 与 S R 的

并用比例
。

胶鞋大底一般采用 N R 与 S B R 及

B R 并用
,

以综合利用各胶种的优点
,

满足性

能要求
。

由于 S R 较 N R 的弹性大
、

粘性差
,

随着 S R 并用 比例的增大
,

大底斜口粘性 下

降
,

回弹力 ( F )增大
,

大底胶片半成品僵硬并

伴有较大收缩
。

大底配方中 N R 与 S R 的并

用比例应根据本厂实际生产情况合理选择
。

( 2) 增加大底胶料的柔软性
。

柔软性好的

大底胶料
,

一方面其粘性好
,

另一方面塑性

大
,

大底斜口的回弹力 ( F )小
。

提高大底胶料

柔软性有两种办法
,

一种是在保证大底胶料

物理机械性能指标的情况下
,

通过机械塑炼

或化学塑解
,

适当提高大底胶料的塑性
,

以降

低粘度
、

增加塑性
。

另一种是合理选用软化

剂
,

使橡胶分子之间范德华力减弱
,

在外力作

用下产生较大的永久变形
,

以提高胶料塑性
。

( 3) 避免大底胶料早期硫化
。

如果大底胶

料发生早 期硫化
,

则生胶由线状大分子结构

逐渐转变成为具有三维空间的网状结构
,

胶

料由柔软开始变僵硬
,

弹性增加
,

斜 口的回弹

力 ( F )增大
。

因此
,

必要时可在大底配方中加

人适量防焦剂
。

( 4) 防止大底斜 口过厚
。

辊筒法冲切大底

斜 口 过厚
,

其弯曲变形后 的回弹力 ( F )就大
,

同时还造成浪费
。

但大底斜口 也不宜过薄
,

以

免斜 口卷边
。

因此
,

应经常对大底冲切模具进

行检查维修
,

不合格的模具应及时报废
。

此外
,

冲切后的大底胶片半成 品应采取

保温措施
,

要尽量缩短使用前的贮存时间
。

半

成品贮存温度以 25 一 35 C为宜
。

2
.

1
.

2 模压大底

模压大底斜 口 的回弹力 ( F )取决于模压

大底的硬度和套帮后植底曲线与模压大底周

边曲线是否吻合
。

一般情况下
,

适当降低大底

胶 料硬 度
,

有 利于 减弱 大底 斜 口 的 回弹力

( F )
。

若模压大底周边距离刷浆鞋帮间隙较

大
,

在外力作用下大底斜 口 向里弯曲变形就

大
,

其斜 口 回弹力 ( F )也大
。

对此
,

可在间隙

中填补一点胶料 ( 内胶条 )
,

以补上空隙
,

底边

就不会向里变形了
。

不过
,

这种补救措施在成

型时较繁琐
,

而且易造成浪费
,

因此
,

主要办

法还是修理模压大底模具
,

使模压大底 周边

曲线与套帮后的植底曲线相吻合
,

也可稍紧

一些
,

这样大底斜 口就具有 向外的变形
,

从而

获得 向里的回弹力
,

它可将刷浆鞋帮周边紧

紧包住
。

实践证明
,

如吻合紧密则根本不发生

弹边现象
。

.2 2 提高刷浆鞋帮与大底斜口的粘合力

( F
,
)

( 1) 增大鞋帮胶浆或大底斜 口的粘性
。

胶

浆 (汽油胶浆或乳胶浆 )在胶鞋制造过程中主

要起粘合作用
。

胶浆不仅要渗人鞋帮布缝和

鞋帮表面
,

而且还应具有较高的初粘性和粘

合强度
。

为了提高胶浆的初粘性
,

可在胶浆配

方中加人适量 的菇烯树脂
、

二 甲苯树脂和松

香树脂
。

对汽油胶浆而言
,

生胶的塑性值应在

.0 72 以上
,

以保证胶浆有良好的流动性和渗

透性
。

硫化体系必须有适当的诱导期
,

使其有

充分的软化时间渗人布纹
,

并在规定的硫化

条件 下达到正硫化
,

同时有较长的硫化 平坦

线
。

为了提高汽油胶浆的初始粘合强度
,

可在

汽油胶浆中掺用部分生胶丝 (未经 塑炼的生

胶与汽油混合液 )
。

乳胶浆本身就具有较高的

初始粘合强度
,

在配制时要根据鞋帮布品种
、

规格
,

适 当调整渗透剂的用量
。

另外
,

刷浆工

序要注意刷浆平整
、

均匀
,

做到
“

一重二轻三

均匀
” ,

以保证胶浆对鞋帮的渗透
,

提高胶浆

对鞋帮和大底斜 口的物理粘合
。

成型时应避

免缺浆
、

胶浆不干和早期硫化等现象
。

丫2 )增大刷浆鞋帮与大底斜 口的接触面
。

众所周知
,

增大刷浆鞋帮与大底斜 口 的接触

面
,

可增强对大底斜 口 的粘合
。

实践证明
,

大
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底斜 口边沿超过鞋帮与中底布缝合线 5一

7 m m时
,

可获得理想的效果
。

( 3) 严格控制成型压力及压合时间
。

成型

工艺中应严格控制成型压力及压合时间
。

适

宜的压力有利于增强刷浆鞋帮与大底斜口 的

粘合
,

气压压力一般保持在 .0 4 0一 .0 45 M aP

之间
。

压力过大易压塌花纹
,

压坏胶部件或使

底布开线
。

压合时间长有利于提高成型质量
,

这是因为橡胶在受力时应变滞后于应力
,

在

外力消除后
,

内应力仍存在
,

作用时间越短
,

内应力越大
,

回弹力也越大
,

作用时间长
,

回

弹力就小
。

但压合时间也不宜过长
,

否则会影

响生产效率
。

此外
,

成型机海绵胶垫 的软硬程度要适

当
,

过硬会使海绵胶垫不易符形
,

造成某些部

位压力薄弱
,

过软则会造成压力不足
。

海绵胶

垫应与植型符合
,

防止各部位压力不足
。

2
.

3 提高围条胶的拉力 ( F
Z
)

围条胶硫化起步应和胶浆的硫化起步相

匹配
,

并稍快于冲切大底胶的硫化起步
。

此

外
,

适当降低围条胶塑性
,

增加围条胶厚度
,

使围条胶压合牢固等都有助于提高围条胶的

拉力 ( F
Z
)

,

防止大底弹边
。

3 结语

布面胶鞋的成型方式主要是贴合成型
,

其成型质量的好坏主要取决于胶鞋各部件的

粘性
。

胶料粘性差
,

会造成大底弹边
、

围条离

上下 口
、

海绵与大底或中底布脱层
、

围条粘合

力低等质量问题
。

但粘性又不宜太大
,

否则会

给压延
、

出片带来困难
,

而且成型粘贴易包进

空气并产生粘碰坏
。

因此
,

必须合理地控制胶

料的粘性
,

以保证胶鞋质量
。
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浙江黄岩东海化工厂— 为您提供
一

、

氯丁橡胶防焦剂 C R
一
x

主要性质
:

本品为淡黄色粉末
,

不溶于水
,

无毒
,

是有机金

属离子和 > N一 S一结构的有机化合物化合而成
。

用途
:

主要用于 防止氯丁橡胶在加工过程中的焦烧
。

本品不仅适用于硫调节型
,

也适用于非硫调节型
,

用

量 0
.

5一 3 份 (同时对焦烧较快的胶料在回炼时加人

本品也可使焦烧时间延长 )
。

包装
:

聚丙烯编织袋内衬 P V C 薄膜
,

每袋 2 5 k g 装
,

置

于干燥通风处贮存
。

二
、

橡胶防焦剂 Y G
一
1

主要性质
:

白色或略带微黄色粉末
,

稍溶于冷水
,

易溶于酒

精
、

苯等有机溶剂
。

用途
:

适用于用硫黄硫化的天然橡胶
、

顺丁橡胶
、

丁苯

橡 胶
、

丁睛橡胶 及并用胶胶料
。

用 于 M
,

D M 和

T M T D 并用的胶料中有极佳的防焦烧作用
,

用量在

.0 2% 一 。
.

5 %范围
。

对硫化胶物理机械性能及老化

性能无影响
,

并且对白色和艳色橡胶制品不 污染
.

但

对无硫硫化体系的各种胶料无防焦烧作用
。

包装
:

2 5 k g 袋装
,

塑料编织袋内衬 P V C 薄膜
,

置于干

燥通风处贮存
。

三
、

橡胶塑解剂 A P

主要性质
:

本品为五氯硫酚活性剂和惰性分散 剂的混合

物
,

外观为浅绿色粉末
,

基本不溶于常用溶剂
。

用途
:

可缩短橡胶塑炼时间 1 3/ 左右
,

在密炼机
、

开炼

机及高
、

低温条件下
,

都有塑解效应
,

且效果较好
,

对

橡胶物理机械性能无不良影响
。

加硫化剂后
,

塑解效

能消失
。

是天然橡胶
、

丁苯橡胶
、

丁睛橡胶有效的塑

解剂
。

包装
:

聚丙烯编织袋内衬 P V C 薄膜
,

每袋 2 5 k g 装
,

置

于干燥通风处贮存
。
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:
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电话
:

( 0 5 7 6 ) 4 1 1 1 6 4 2 4 2 1 4 0 1 1
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