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压延法涂擦夹织物密封圈胶布

压延法涂擦夹织物密封圈胶布

于智发
(齐齐哈尔市富拉尔基橡胶厂 1 6 1 0 4 1)

目前
,

国内一般采用涂胶的方法涂擦各

种夹织物密封圈胶布
。

但该法有易产生静电
、

劳动强度大
、

浪费能源和产生有害气体等缺

点
,

因此急需找到一种新的擦胶法
。

齐齐哈尔

富拉尔基橡胶厂在对擦胶胶料配方
、

擦胶工

艺及帆布结构进行 了研究后
,

探索出用压延

法涂擦夹织物密封圈胶布的方法
。

现将该法

的研究过程和结果简介如下
。

1 擦胶胶料配方

综合考虑密封圈的耐油性能和其它性

能
,

本研究确定擦胶胶料的胶种为丁睛橡胶

( N B R )
。

N B R 胶料的擦胶工艺难易取决于混

炼胶的塑性值和含胶量
。

胶料的塑性值小
,

不

但擦胶时易掉皮
,

而且胶料对帆布的渗透力

小
,

从而影响产品的整体性能
。

胶料含胶量

大
,

胶料的收缩率大
,

不易擦胶
。

为此
,

根据生

产经验确定
,

擦胶胶料配方的含胶率小 于

50 %
,

试验配方及性能见附表
。

根据附表数据
,

并综合考虑各项性能
,

选

择 2 ”

配方较好
。

2 生产工艺

2
.

1 N B R 的塑炼工艺
.

胶料要想达到擦胶工艺要求
,

其威氏塑

性值必须达到 0
.

5 以上
。

为此
,

我们进行了两

种塑炼方法的对比
。

第 1 种是常规塑炼法 (低

辊温
、

小辊距
、

小容量的多段法 )
,

该法是在

中40 o m m 开炼机上进行
:

容量 1 k0 g ;
辊温

(4 0 士 5 ) C ;
辊距 1一 1

.

s m m
,

每段薄通

15 次后 自然落盘
。

停放 2h4 后进行下一段塑

冻
,

共进行 5段这样的塑炼
,

使其威 氏塑性

附表 擦胶胶料配方及对应的胶布性能

配方号
项 目

—
1# 2 称 3 #

N B R
一 4 1 1 0 0 1 0 0 10 0

硫黄 2
.

0 2
.

5 3
.

5

促进剂 T M T D 0
.

1 5 0
.

1 5 0
.

15

促进剂 C Z 1
.

5 1
.

5 1
·

5

氧化锌 5
.

0 .5 0 .5 0

硬脂酸 2
.

0 2
.

0 2
.

0

防老剂 R D 2
.

0 2
.

0 2
.

0

古马隆树脂 12
.

0 12
.

0 12
.

。

增塑剂 1 5 2 0 2 0

炭黑 4 0 5 0 6 0

轻质碳酸钙 3 0 3 0 3 0

石蜡 1
.

5 1
.

5 1
.

5

合计 2 1 1
.

5 2 2 6
.

6 5 2 3 7
.

6 5

含胶率
,

% 4 7
.

4 4 4
·

1 4 2
·

1

硫化时间 (温度 1 5 0℃ )
,

m i n 2 5 2 2 2 0

拉伸强度
,

M P a 15
.

6 1 6
.

8 2 0
.

1

扯断伸长率
,

肠 5 6 0 3 7 0 2 4 0

扯断永久变形
,

% 12 12 巧

邵尔 A 型硬度
,

度 6 7 7 3 7 8

耐油重量变化率
,

写

1 2 0 #

汽油 + 苯 ( 3 + l )

〔( 2 0士 5 )
`

C 又 24 h〕 + 1 4 + 1 2 + 8

1 5 耸机油

仁( 7 0士 2 ) ℃ x 2 4 h ] 一 3
.

1 一 2
.

5 一 2

注
:

夹织物密封圈擦胶胶料的物性标准是
:

拉伸强度

) 10 M aP
;
扯断伸长率 妻 2 50 % ;

扯断永久变形 簇25 % ;

邵尔 A 型硬度 (7 5士 5) 度
;
耐油重量变化率

: 1 2。 #

汽油 +

苯 ( 3+ 1 ) 仁( 2 0 士 5 )℃ 又 2 4 h〕 ( + 2 5写
,

15 牲 机油〔( 70 士

2 ) ℃ 只 2 4 h」 一 3写一 + 5%
。

值可达 0
.

42 一 0
.

45
。

第 2 种是加增塑剂的塑

炼法
,

该法是 N B R 在按第 1种塑炼法进行了

二段 塑 炼的基础 上 ( N B R 威 氏 塑性值 为

0
.

18 一 0
.

22 )
,

进行如下 的第 3 段塑炼
:

先用

大辊距 (3 一 s m m ) 加部分增塑剂与部分碳酸

钙 的混合物 ( 用量 以易加人塑炼胶 中为宜 )
,

待混合物全部吃尽后
,

再薄通 3 次 (辊距
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l一 1
.

s m m )放厚下片
,

停放 2 4 h 后 即可用
。

N B R 威 氏塑性值为 0
.

46 左右
。

比较两种塑

炼方法
,

确定选用加增塑剂的塑炼法
,

既节省

时间
,

又节约动力
,

塑性值也易达到要求
,

且

混炼工艺性能较好
。

2
.

2 混炼工艺

在 巾45 o m m 开炼机上进行混炼
:

容量

3 o k g
,

辊温 ( 4 5士 5 )
`

C
。

加料顺序为
:

小辊

距 ( l一 1
.

s m m ) 薄通 3 次
,

放厚 ( 3一 s m m )

一
加硫黄
一

氧化锌
、

硬脂酸
、

防老剂 R D

一
其它配合剂 (除促进剂外 )

一
促进剂

c Z 和 T M T D
,

混匀
,

薄通 3 次后放厚下片
。

混炼时间为 ( 25 士 2) m in
,

混炼胶威氏塑性值

在 0
.

55 以上
。

2
.

3 返炼胶工艺

擦胶前应把混炼胶进行返炼
。

粗炼工序

辊 温 ( 5 0 士 5 )℃
,

辊距 2一 3m m
,

粗炼后

的胶料均匀
、

无明显气泡和疙瘩
,

送人细炼工

序
。

细炼工序辊温 ( 80 士 5) ℃
,

辊距 3一
sm m

,

细炼 3一 5 次即可打小卷送人压延机
。

2
.

4 擦胶工艺

由于 N B R 胶料粘性差
、

易脱辊
,

故在压

延机包胶前应将压延辊涂一层水胶
。

为使胶

料对帆布有较好的渗透
,

擦胶条件确定为
:

压

延速比 1
: 1

.

5 : 1
,

上辊温度 9 5一 1 0 0℃
,

中辊温度 70 一 80 ℃
,

下辊温度 85 一 90 ℃
,

中辊包胶厚度 2一 3m m
。

3 帆布的选择

原夹织物密封圈擦胶所用的棉帆布规格

2 1 / 3 X 2 1 / 3 ;
密度

:

径 向 ( 15 0士 4 )根
·

( 1 0 e m 犷
` ,

纬 向 ( 1 6 0 士 4 ) 根
·

( I Oe m 犷
, ;

厚度 (0
.

68 士 0
.

o s) m m
。

这种帆布由于密

度较大
,

胶料不易渗人
,

使两面的擦胶胶料连

接不上
,

影响成品的整体性能 (整体刚性 )
,

即

产品多次弯曲后
,

会产生胶料与纤维分离
,

使

产品整体变软
,

从而降低密封圈耐压性能
,

使

用寿命缩短
。

为了使两面擦胶胶料能互相渗连
,

所用

帆布 的密 度确定为
:

经向 ( 1 2 5 士 5) 根
·

( 1 0 e m 犷
` ,

纬 向 ( 1 4 0 士 5 ) 根
·

( 1 0 e m 犷
, 。

如果帆布的密度再小一些
,

还可根据使用要
-

求适当提高胶料硬度
。

4 结语

根据我厂近期应用情况看
,

用压延法涂

擦夹织物密封圈胶布不但擦胶胶料的配方
、

工艺可行
,

产品性能达到或超过涂胶法
,

而且

具有如下特点
:

取消了溶剂苯
,

提高了生产的

安全性
;
节约能源

;
提高了生产效率 7一 8 倍

;

取消了搅浆机
、

干燥机等设备
;
杜绝了空气污

染等
。

因此
,

该法值得同行借鉴
。
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