
1.胶布的制作。本产品所用的骨架材料是表

面覆有橡胶的棉帆布 。棉帆布选用 21S /5×5型。

胶布制作方法有两种:一种是在压延机上两面擦

胶;另一种是在涂胶机上两面涂胶。本次采用的

是第二种方法 ,即涂胶工艺。先将混炼胶预热 、翻

炼 、薄通 ,然后下成厚度为 0. 2mm 的胶片 ,每片

1. 0kg 。再将胶片与苯按 1:4(质量比)投入搅拌

缸中搅拌成均匀的胶糊。最后将棉帆布在涂胶机

上两面刮涂胶糊 ,晾干待用。上胶量约为:180±

15g  m
-2
,厚度约为 0. 8mm 。

2.预成型工艺 。传统的夹布橡胶件 ,其骨架

层加工工艺是:裁布→将胶布卷成环状→预压成

一定形状→修边 、待用 。因为本次设计的产品尺

寸较小 ,不易将胶布卷成环状预压待用 ,所以必须

设计新的工艺路线 。新工艺路线是:胶布绕芯棒

→截取→浸胶糊→晾干待用。

为增强胶布层的刚性 ,胶布裁剪时必须沿与

经线成45度角进行(见图 2)。图中 EF 、HG 分别

与经线成 45度角 。沿 H 点作 EF 线的垂线交EF

于 J 点 。同理 FK 垂直 HG 于 K 点。四边形

FKHJ即为待用胶布 。

图 2　胶布裁剪图

　　根据产品下部的内径 ,选取直径为 13mm 的

铜棒作为芯棒 ,从 HJ线纯铜棒卷取 3 ～ 4 圈后裁

下。

脱去钢棒 ,中间插入硬纸或塑料纸(以免剪取

时内层胶布粘在一起 ,不易装模)。沿径向截取 ,

轴向取 2. 5mm ,截下的每段即为待用预制件 ,将

每个预制件内层所夹的硬纸或塑料纸取出 ,然后

恢复成一个个高为 2. 5mm 的圆柱物 。因为圆柱

物的上下两个环形平面是剪刀剪出的胶布平面 ,

所以会露出白布 。如果不进行处理 ,硫化后的产

品表面就会清晰地印出一圈圈的白布茬。因此 ,

我们增加了浸胶糊工艺。将一个个圆柱物浸胶糊

后晾干 、待用。

3. 2 纯胶部分的制备

产品的上部是纯胶部分 ,其半成品有两种制

作方法;一种是先压出直径为 3. 5 ～ 4. 0mm 的胶

条 ,然后成轴线 45度截取 、搭接成外径为 20mm

的环状物即可;另一种方法是先压出直径为

10mm 的胶条 ,然后按长 10mm 截取的胶豆即为

半成品(因产品尺寸较小 ,胶豆也可充分流入模

腔)。

3. 3 模压硫化工艺

模压硫化条件为:3MPa , 150℃×30min ,装

模前模具需要预热 10min 。装模时 ,先将骨架材

料放入模腔底部 ,然后将纯胶部分的半成品放上。

合模时要慢慢打压 ,让胶料流动充分 ,同时以免多

余的空气不易逸出而发生滞气现象 ,硫化后的产

品经过修边 、检验 ,然后包装入库。

4 结论

1.微型蕾形夹布橡胶件的骨架材料可采用直

接绕芯棒 、裁断 、浸胶糊工艺 ,此生产工艺设计合

理 、易于操作。

2.经实用证明 ,该产品具有挺性好 、能有力支

承密封唇口 、密封效果好 、使用寿命长等特点 。

吉化乙丙橡胶通过专家验收

最近 ,由吉林石化研制的高档汽车密封条用

乙丙橡胶 J-4090在北京通过了中油公司组织的

专家验收 。专家认为 ,该产品质量稳定 ,生产成本

低 ,产品性能与国外同类产品相当 ,可完全替代进

口产品。

乙丙橡胶是世界第三大合成橡胶 ,广泛应用

于汽车配件 、防水卷材 、电线电缆 、体育制品 、民用

医用密封制品及塑料改性等领域。尤其是高档汽

车密封条已经成为较大的应用领域 。

该公司针对目前国内高档汽车密封条专用乙

丙橡胶依赖进口的实际情况 ,充分发挥吉化公司

在乙丙橡胶技术研究方面的优势 ,从市场调研 、样

品分析 、指标制订入手 ,经过一年的刻苦攻关 ,开

发成功了 J-4090。该产品投产后共生产1372. 5t ,

实际销售收入 1700万元 ,实现利润 344. 95万元 ,

具有显著的经济效益 。 万博供稿　
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