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氟橡胶外骨架油封的研制

刘传成 邹桂兰

(铁岭橡胶工业研究设计院

关玉坤
1 12 0 0 2 )

8。 年代中期
,

为解决硅橡胶油封和氟橡

胶油封长期 以来依靠进 口的问题
,

铁岭橡胶

工业研究设计院研制出了硅橡胶油封和氟橡

胶油封样 品
,

并在实验室取得了技术上 的成

功
。

在此基础上
,

我院又进行了低摩擦氟橡胶

胶料的配方设计
、

油封结构尺寸改进及氟橡

胶胶料与金属骨架的粘接技术研究
。

现将该

氟橡胶外骨架油封的研制情况介绍如下
。

1 试验

1
.

1 进口样品分析

生胶
,

氟橡胶
。

主要结构尺寸
:

内径 71
.

Zm m (无弹

簧 )
、

7 l m m (有弹簧 ) ;
外径 1 2 0才

。
·

’ s
m m ;

高

度 1 3才
。

·

“
m rn ;

腰部厚度 1
.

6 m m ;
腰部高

度 1
·

s m m
。

1
.

2 产品工作条件及结构设计

( 1) 工作条件

介质 机油
; 温 度 13 O C ;

轴 转速

1 8 0 0一 Z 0 0 0 r ·

m i n 一 ’
( 7一 s m

· s 一 `
) ; 工作压

力 0
.

O SM p a 。

( 2) 结构设计

产品的结构特征如附图所示
,

其公称尺

巾 12 。士会护

必7 0
.

5

口叨弓M

d 石
+ 」
O ,
, . 叫 f 丁2 5

0

_

橡胶

金属骨架

附图 撅橡胶外骨架油封的结构示意图

寸为 中 7 2m m X 中1 2 Om m X 1 3 m m
。

具体的改

进设计为
:

内径 (无弹簧 ) 由 71
.

Z m m 改为

7 0
.

s m m
,

腰部厚度由 1
.

「

6m m 改为 1
.

s m m
,

腰部高度 由 1
.

s m m 改为 2
.

o m m
,

其它尺寸

(如外径公差
、

高度公差
、

唇 口与轴夹角 ) 按

15 0 6 1 94一 81 标准和样件尺寸设计
。

1
.

3 配方及物理性能

胶料配方确定为
:

氟橡胶 (F P M 26 02 )

1 0 0 ;
硫化剂 3

.

0 ;
炭黑 1 0 ;

氧化镁 1 0 ;
氢

氧化钙 4
.

0 ;
减磨剂 1 0

,

合计 1 3 7
。

硫化

条件 1 6 0℃ X 3 o m i n 。

如制作彩色油封
,

将

炭黑换成白炭黑
、

添加适量颜料即可
。

该配方的物理性能为
:

拉伸强度 1 1
.

2

M P a ;
扯断伸长率 1 55 % ;

扯断永久变形

2 0 % ;
邵尔 A 型硬度 7 0 度

; 15 0 ℃ 又 z 4 h 老

化后 (在 3 “

标准油 中 )
:

硬度 变化 1 度
,

体

积变化率 1
.

26 %
。

1
.

4 胶料与金属的粘接

氟橡胶油封的工作寿命
,

除受产品的结

构尺寸和胶料配方的影响外
,

还受胶料与金

属骨架的粘接强度的影响
,

如粘接不好
,

一开

始运转就可能脱落
,

只有粘接牢固才能保证

油封的工作
。

氟橡胶与金属粘接强度 的影响因素有
:

生胶
、

硫化体系
、

补强剂和胶粘剂及金属表面

的处理方法等
。

由于本油封是外骨架结构
,

因

此采用不破坏骨架表面光洁度的化学局部处

理方法
。

而其粘接试验主要采用两种途径
:

①

采用进 口 C h e m l o k (开姆洛克 ) 6 0 7 胶粘剂粘

接
;②采用国产 JQ

一

1( 列克纳 ) 胶粘剂粘接
。

金属材料为 T 型 45
”

钢
,

金属表面用自配的

处理剂进行处理
,

C he m lok 60 7 胶粘剂粘接
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的油封粘合强 度 1
.

3 MP a
;

J Q
一

1胶粘剂粘

接的油封粘合强度 3
.

Z MP a
。

试验说明
,

JQ
-

l 胶粘剂优于 C h e m lo k 6 0 7 胶粘剂
,

实际制

作产品时也是如此 (采用 C h e m l o k 6 0 7 制作

油封
,

有 的启模时胶料就与金属脱落
,

有的用

手一扯就脱 )
。

因此
,

本油封确定采用 JQ
一

1 胶

粘剂粘接
。

1
.

5 产品试制工艺

( 1) 胶料混炼

采用 6 英寸开炼机
,

其容量 13 7 Og’ 辊

温 ( 5 0士 5 ) C (全开冷水 )
,

辊距 3 m m 左

右
,

混炼时间 1 5 m i n 。

加料顺序
:

生胶 (不需塑炼 ) 在辊上压 4

或 5 次一氧化 镁~ 填料一氢氧 化钙一硫化

剂
。

加料过程中不割刀
,

粉料自然吃进胶中
,

全部吃进后左右各割两次
、

下辊
,

调整辊距到

1一 1
.

s m m
,

过一遍辊后包辊割刀打两个三

角包
,

辊距调至 4 m m 下片
,

停放过夜再用于

硫化产品
。

( 2 )硫化

硫化条件 1 6 0 C X 30 im
n ,

硫化压力

12 M aP
。

硫化设备
:

25 t 电热平板硫化机
。

采

用冷却启模法
,

以保证产品合格率
。

由于氟橡

胶胶料热硫化后热撕裂性能较差
,

油封结构

形状较复杂
,

如采用热启模
,

试验表明基本上

得不到合格产品
。

一般氟橡胶产品需高温二次硫化
,

而本

产品因为是外骨架结构
,

如采用二次硫化工

艺
,

骨架外露部位就会 因低温挥发物 的腐蚀

作用变成黑紫色
,

所以
,

本产品不采用二次硫

化
,

通过装机试验表明
,

这对油封的工作寿命

基本无影响
。

1
.

6 装机试验

试制样件于 80 年代末在室内进行初试
,

合格后于 1 9 9 1 年 8 月份在北京丰台
、

大连等

地机 务段装机 ( 1 5 个 )
,

1 9 9 2 年年末试验结

束
。

样件工作寿命基本都在 1 年左右 (此寿命

是机车检修时间 )
,

达到美国同类产品水平
。

2 结语

通过样件的装机试验表明
,

本氟橡胶外

骨架 油封采用的技术路线 (包括结构尺寸设

计
、

胶料配方
、

粘接技术及制造工艺 )是可行

的
,

产品的实际工作寿命达到 了美国同类产

品质量水平
,

可代替进 口 产品使用
,

通过了技

术成果鉴定
,

已能批量生产
。

收稿 日期 1 9 9 4一 0 4一 1 1

1 9 9 5 年 2 月橡胶行业主要产品产量
1 9 9 5 年前两个月橡胶行业主要产品产

量累计 (1 月份有些数据为估计数
,

故两个月

的累计数据与实际数据有 出人— 作者注 )

与去年同期相 比
,

有 5 种产品高于去年
,

4 种

产品低于去年 (见附表 )
。

其中增长速度较快

的是摩托车外胎
、

子午线轮胎和轮胎外胎
,

分

别增长 76
.

52 %
,

16
.

5 7 %和 1 4
.

09 % ;
降低幅

度最大的是炭黑
,

降低 18
.

78 % ;
输送带

、

胶

管和胶鞋虽略低于去年
,

但由于去年输送带
、

胶管和胶鞋的产量 比上年 ( 1 9 9 3 年 ) 降幅较

大
,

因此
,

今年前两个月输送带
、

胶管和胶鞋

的累计产量仍处于较低水平
。

附表 2 月主要产品产最

产品名称 本月 产量
两个月

累计

7 6 5
.

6 7

7 7
.

0 0

1 7 9 0 1

1 62 1
.

3 7

2 0 2
.

3 8

9 7 2
.

0 0

] 2 9 9
.

0 0

7弓8 3 0 0

累计为去年

同期%

轮胎外胎
.

万条

子午线轮胎

手推车外胎
,

万条

自行车外胎
.

万条

摩托车 外胎
.

万条

输送带
,

万 n l 之

胶管
·

万标米

胶鞋
·

万 双

炭黑
.

万 t

3 74
.

3 4

3 3
.

4 8

79
.

0 7

7 5 6
.

2 7

9 8
.

0 1

4 6 9 0 0

6 5 7
.

0 0

3 4 7 3
.

0 0

2
.

7 2

1 1 4
.

0 9

1 1 6 5 7

1 0 2
.

9 7

1 0 0
.

4 6

1 7 6
.

5 2

9 7
.

5 9

9 6
.

1 5

9 5
.

8 2

8 1
.

2 2

(华 乡供稿 )


