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微型橡胶同步带的研制

张 软
(青岛第六橡胶厂科研开发中心 2 6 6 01 2)

摘要 研制了一种微型橡胶同步带
。

强力层材料选用进口玻璃纤维线绳
;

包布层材料选用无锡产尼

龙变形纱织物
。

带背和带齿胶料配合为
:

C R1 00
;

氧化锌 4;
硬脂酸 1 ;

软化剂 5,
氧化镁 5 ; 防老

剂 .3 5 ;
炭黑 50

;
促进剂 N A

一

22
,

T T
,

D M 适量
。

经检侧和实际应用证明
,

成品带各项性能指标均超

过本所企业标准和 日本 Jls K 6 3 7 9一 89 标准
,

并达到国内同类产品的先进水平
.

关键词 微型橡胶同步带
,

C R
·

配合

同步带传动属带传动范围
,

但其传动原

理并不是传统的摩擦传动
,

而是类似齿轮的

啮合传动
,

它兼有带传动
、

链条传动和齿轮传

动三者之长
,

可 在相 当广的 范围 内替代 V

带
、

平带
、

链条及齿轮传动
。

同时
,

同步带具有

传动效率高
、

节能效果好
、

啮合圆滑
、

传动平

稳
、

噪声小
、

不需润滑
、

不污染
、

负荷容量大等

特点
,

因此它应用非常广泛
,

规格系列很多
。

所谓微型橡胶同步带
,

一般是指节距代号为

M X L 和 3M
,

节线周长小于 5 0 Om m 的小功

率同步带
。

它主要用于吸尘器
、

刮须器等家用

电器
,

复印机
、

打印机等办公室机械以及纺织

机械的传动
。

其性能要求较为严格
,

制造难度

较大
。

金属模具在平板硫化机上硫化微型橡胶同步

带的新工艺
。

在模具设计中
,

借鉴 日本 O 型

圈无飞边模具的设计思想
,

设计了微型橡胶

同步带硫化用无飞边模具
。

其工艺路线是
:

整体成型~ 平板模具硫化及印制商标~ 脱模

~ 切割
。

与老工艺相 比
,

新工艺省去了缠绕水布
、

研磨
、

打印等 3 个工序及有关设备
,

且硫化压

力大
,

充齿率可达 1 00 %
,

用模压法硫化出的

制品外观光洁美观
。

1 工艺路线的选定

微型橡胶同步带由于节距和节线周长较

小
,

不能采用大规格橡胶同步带所采用的胶

套硫化和胶囊硫化生产工艺
。

目前国内引进

的几条同步带生产线都不能生产微型橡胶同

步带
。

据调查
,

目前国内采用的工艺路线是
:

整体成型~ 缠绕水布~ 硫化罐硫化~ 研磨~

脱模~ 打印~ 切割
。

该工艺由于水布的压力小
,

不易充齿
,

导

致成品合格率低
,

且其劳动强度大
,

设备投人

大
,

污染也较大
,

整个工艺路线较为落后
。

针

对这种状况
,

经过广泛调查论证
,

我们提出用

2 产品结构设计及主要原材料选定

.2 1 产品结构设计

微型橡胶同步带与普通同步带一样由强

力层 (抗拉层 )
、

胶层 (带背 )
、

带齿和包布层构

成
,

其结构示意图见图 1
。

微型橡胶同步带各

部位几何参数按国际标准选定
,

见表 1
。

.2 2 强力层材料的选择

强力层是同步带 的核心层
,

承受着传动

过程中的全部强力和载荷
,

并要使带传动尺

寸在传递动力时始终保持稳定以保证带齿与

带轮齿槽间良好的啮合
。

因此要求强力层材

料具有高的定伸
、

低的伸长率以及 良好的耐

屈挠性能
。

目前国内外一般选用玻璃纤维线

绳作强力层材料
。

玻璃纤维线绳的直径一般

根据同步带的强力要求
、

单根线绳的强度
、

线

绳排列密度的允许范围
、

包布层厚度等来确
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图 1微型橡胶同步带结构示意图

1一胶层
; 2一强力层

;3一带齿
; 4一包布层

;户。
一节距

; 2月一齿形角
;

一节根距
;

rr一齿根圆角半径
;a r一齿顶圆角半径 ; h

,

一齿高
; S一齿根厚

; hs 一带厚

定
。

由于国产玻璃纤维线绳的质量较差
,

达不 50 %一 1 00 % 的伸长率 以及 耐 1 50 C左右 的

到使用要求
,

我们选用了从英国进 口 的玻璃 硫化温度
。

一般采用具有特殊性能和结构的

纤维线绳
。

进 口玻璃纤维线绳性能如表 2 所 尼龙变形纱
。

我们选用 了无锡产尼龙变形纱

示
。

织物
,

其物理机械性能为
:

拉伸强度 78 N
·

.2 3 包布层材料的选择 ( sc m ) 一
` ,

扯 断 伸 长率 9 1
.

5%
,

厚 度

包布层的主要作用是保护带齿和 强力 0
.

2一。
.

3 m m
。

层
,

提高胶带的耐磨性能
,

降低摩擦系数
,

减 2
.

4 带背和带齿胶料的研究

小噪声
,

提高传动效率
。

为满足同步带制造过 微型橡胶同步带的带背和带齿胶料应具

程中的特殊要求
,

包布层材料必须具有足够 有耐热
、

耐油
、

耐屈挠
、

耐老化
、

耐磨
、

耐撕裂

的强力和耐磨性能
,

并能承受胶带运行 中的 及与玻璃纤维 良好的粘合性能
。

我们选用普

剪切 力
。

同时还要求材料在单方 向上具有 通同步带所采用 的 C R 为主体材料
。

微型橡

表 1 微型橡胶同步带各部位几何参数

型号 P 、
,

m m (英寸 ) h , ,

m m 人: .

m m

3M 3 2
.

4 1 1
.

2 2

M X L 2
.

0 3 2 ( 2 / 25 ) 1
.

1 4 0
.

5 1

J
.

m rn Z卢
.

(
“

)
r r ,

m m
r a ,

m m s
·

m m

0
.

3 8 1

0
.

2 三4

14

4 ( ) :
.

{: :
.

{;

表 2 进口玻璃纤维线绳性能

_ _ 规 格
I州n r 」

E C g 3 4 3 / 0

线直径
,

m m

拉伸强度
,

N

扯断伸长率
,

%

T 抽出力
,

N

0
.

16一 0
.

2 3

6 9一 8 8

2
.

5一 3
.

3

5 9 一8 8

E C g 3 4 2 / 2

0
.

2 5一 0
.

3 0

78一 1 1 8

2
.

6一 3
.

魂

6 9一 98

E C g 3 4 3 / 2

0
.

3 6一 0
.

4 5

1 2 7一 1 7 6

2
.

3一 3
.

5

9 8一 1 4 7

E C g 3 4 3 / 3

0
.

5 0一 0 60

20 6一 2 5 5

2
.

7一 3
.

5

14 7一 2 2 5

E C g 3 4 3 / 6

0
,

70一 0
.

8 0

3 9 2一 4 9 0

2 7一 3
.

5

1 4 7一 2 4 5
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胶同步带的带背胶和带齿胶是一整体
,

而这

两部分的功能要求又有所不同
,

带背胶要求

有足够的柔韧性和耐屈挠性
,

带齿胶要求有

足够的硬度和强度
。

同时
,

工艺上要求胶料不

粘辊
,

出片均匀
,

具有 良好的流动性
,

以保证

充齿饱满
。

我们通过配方对 比试验
,

确定了以

下配方
:
C R 1 00

;
氧化锌 4 ;

硬脂酸 1 ;
软

化剂 5 ;
氧化镁 5 ;

防老 剂 3
.

5 ;
炭 黑

50
;
促进剂 N A

一

22
,

T T
,

D M 适量
。

含胶率

为 6 0 %
。

带背和带齿胶料主要物理机械性能及指

标见表 3
。

} 原材料配合 …
寺

甲
’

吟甲
} 涂胶 】 } 压延出片 } !

专 去

表 3 带背和带齿胶料物理机械性能及指标

项 目 测试结果 暂定指标
G B l l 7 1一 7 4

V 带压缩胶

召阵尔 A 型硬度
,

度

拉伸强度
.

M aP

扯断伸长率
.

环

3 0 0汗定伸应力
,

M P a

磨耗量 ( 2
.

6 i k m )
, e m 3

, o 〔 ,: 7 2 h 老化后

召吓尔 A 型硬度
,

度

拉伸强度 M凡

扯断伸长率
,

丸

加。 忆 定伸应力

加11
) a

2 6
.

2 2

7 2土 5

) 1 1
.

7 6

) 3 0 0

}裁断缝
纫
I一… 成型 }—告

{硫化并印商标…
专

… 脱模 {
今

…膨胀鼓 …一 } 切割 I
去

… 检验 …
十

… 人库 …
1 2

.

2 8

0
.

3 5

7 5士 5

) 1 1
.

7 6

) 3 0 0

3
.

9 2

7 6

2 3
.

3 2

4 8 8

13
.

9 9

3 产品试制

微型橡胶同步带生产工艺流程示意 图如

图 2 所示
。

(飞)半成 品准备

胶料按照工艺 规程进 行 配炼
、

停放
、

热

炼
.

并按所需规格 出片
。

要保证胶片出片均

匀
、

无气泡
。

包布层用加有粘合剂 的胶浆进行 涂胶
,

并充分干燥
,

使用前按需要规格裁剪
,

缝成筒

形
。

( 2) 带筒成型

将缝好的布筒套在涂 有隔离剂 的模芯

上
,

然后将模芯装在成型机卡盘上缠绕玻璃

线绳
,

玻璃线绳的密度根据线绳和胶带的强

图 2 微型橡胶同步带工艺流程示意图

力而定
,

同时考虑胶与线绳 的粘合强度和充

齿因素
,

缠绕玻璃线绳时要控制好线绳张力
,

线绳缠绕完后涂刷胶浆
,

然后包覆胶片
。

( 3 )硫化

将成型好的芯模置人预热好的外模中
,

同时放人商标贴花
,

然后合模
,

按规定的硫化

条件硫化
。

( 4 )脱模

硫化完毕后取出芯模
,

将硫化好的带筒

用脱模器脱下
。

( 5) 切割

将带筒套在适当的膨胀鼓上用切割机切

成所需宽度
,

然后检查包装
。

4 产品性能及应用情况

经化工部胶带产品质量监测 中心检测
,

我们研制的微型橡胶同步带的性能指标均超

过本所企业标准 和 日本 JIS K 6 3 7 9一 89 标

准
,

并达到 国内同步带厂家同类产品的先进

水平
,

详见表 4
。
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表 4产品性能及与国内外同类产品比较

项 目 MX L 型 3M型

拉伸强度
,

k N
·
c m 一 1

J I S K 63 7 9一 8 9 0
.

4 3 一

口岸化纤机械配件厂 。
.

58 一

本所企业标准 0
.

35 0
.

35

化工部胶带检测中心检测 1
.

01 1
.

47

参考力伸长率
,

写

J IS K 6 3 7 9一 8 9 < 4
.

0 一

口岸化纤机械配件厂 < 3
.

5 一

本所企业标准 < 4
.

0 < 4
.

。

化工部胶带检测中心检测 2
.

0 1
.

3

将研制 的 7 l M X L 6
.

4
,

5 4M X L 6
,

2 7 6
-

3M
一

9 微型橡胶同步带提供给红星电器股份

有限公司和青岛办公机械公司在琴星牌吸尘

器和太脱拉斯便携式复印机上进行实际应用

试验
,

效果良好
,

达到这两个公司进 口样带的

水平
。

5 结论

( 1) 经检测和有关单位实际应用证明
·

所

研制的微型橡胶同步带各项性能指标均超过

本所企业标准 和 日本 JIS K 6 3 7 9一 89 标准
,

并达到国内同类产品的先进水平
;

( 2) 产品的结构和胶料配方设计合理
,

工

艺先进可行
;

( 3) 可以替代进 口产品
,

满 尼用户配套要

求
,

具有一定的经济效益和社会效益
。
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特种混炼胶出售

一 硅橡胶
: A

.

耐 3 50 c 高温硅橡胶
。

B
.

阻燃硅橡胶
。

c
.

耐 2 5。 ℃水蒸汽硅橡胶

D
·

透明硅橡胶
。

.E 印刷传热胶辊专用硅橡胶
。

F
.

导 电硅橡胶 (两 一 3
.

s n
· c m )

。

G
.

耐油硅

橡胶
。

H
.

游泳帽硅橡胶
。

1
.

奶咀及医用硅橡胶
。

J
.

高抗撕硅橡胶
。

K
.

挤出电线硅橡胶
。

l
、 ·

常压静态使用耐温 20 0 ℃硅橡胶
,

每吨 3 7 0 。。 元
。

M
.

各种颜色
、

硬度可按用户要求的硅橡胶
。

二
·

氟橡胶
: A

.

耐油耐腐蚀 2 50 c 使用
,

短时间达 3。。 c
。

B
.

硬度
: 6 5

,

7。
,

: 5
,

8。 (各

士 5 )
。

三
.

其它混炼胶
: A

.

减震器油封往复运动专用胶
。

B
.

纺织行业专用胶 c
.

其它专

用胶或提供技术服务
。

宁波昌泰橡胶技贸有限公司
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联系人
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欧世渊 电话
、

传真
:
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一
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