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高线压力造纸胶辊的研制

刘春斌
(沈 阳工 业橡胶制品厂 1 1 0 03 1)

在造纸机上
,

上下压榨辊之间的挤压 力

称为线压力
,

其主要作用是尽可能多地排除

湿纸幅的水分
.

其受 力情况如附图所示川

附图 上压榨辊受力情况

1一上压榨辊
; 2一下 压榨辊

: 3一支座
; 4一杠杆

;

G一辊 自重
; N一线压力

; 尸一附加力

线压力 N 是由生 幸工艺决定的
,

要满足

一定的线压力必须通过杠杆 4 来调节 P
。

但

在通常情况下
,

都假定辊面的均布载荷对称

于中点
,

且平分于两个支点
,

故线压力通常表

示为辊子单位长度的载荷
。

国家标准中对于胶辊产品规定的技术指

标
,

如胶料的各项物理机械性能及胶辊表面

的尺寸
、

公差
、

硬度
、

中高度等
,

都是在线压力

低于 50 o N
· C m 一 `

的条件下制定的
。

随着造

纸机械的不断改进及国外进 口 纸机上的一些

胶辊需要更新
,

要求提高线压力川
。

因此
,

胶

料性能及生产工艺也要相应提高和改进
。

本

文介绍 了我们为提高耐高线压力采用胶粘剂

法川研制生产胶辊的情况
。

配方设计

生胶的选择

高线压力胶辊所用的胶料应具有较高的

拉伸强度和耐磨性
,

半成品胶料应具有较好

的粘合性能
。

此外
,

产品在使用过程 中在承受

一定压力的同时
,

不应产生较大的剪切应力
;

在具有较高硬度的同时
,

还要有一定的弹性

与之相适应
。

经试验确定采用 N R / S B R /高

苯乙烯树脂并用体系
。

并用 S B R 可改善胶料的耐磨性
,

高苯乙

烯树脂 增加硫 化胶 的拉伸强度和硬度
,

N R

能提高半成品胶料的粘合性能
,

改善成型工

乙
。

1
.

2 配合剂的选择

( l) 硫化体系
。

考虑到胶辊属于厚制品
,

需要有较长而平坦的硫化曲线
,

应选用迟延

性促进剂
,

以适应低温长时间硫化的特点
,

所

以采用硫黄 /促进剂 C Z /促进剂 T M T D 硫化

体系
。

活化剂用氧化锌和硬脂酸
。

( 2) 防护体系
。

由于磨损和动态疲劳影响

胶辊的使用寿命
,

所以选用抗疲劳性较好的

防老剂 4 0 1 0N A
。

( 3 )补强填充体系
。

考虑到胶料应具有较

高的拉伸强度及自粘性
,

所以采用炭黑 /轻质

碳酸钙并用体系
。

1
.

3 试验配方及主要物性

试验配方为
: N R 4 0 ; S B R 6 0 ;

高苯乙

烯树脂 20 一 30
;
硫黄 变量 (根据不同硬度

调节用量 ) ;
促进剂 C Z I ;

促进剂 T M T D

。
.

2 ;
氧化锌 7 ;

硬脂酸 2 ;
防老剂 4 O10 N A

2 ;
炭黑 80

;
轻质碳酸钙 30

;
松焦油 5 ;

古马隆 3
。

胶料的物理机械性能见附表
。
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胶料的物理机械性能

能 指标 实测值
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2 工艺要点

2
.

1 混炼
N R 二段塑炼后备用

; S B R 小辊距塑炼

逐步加人高苯 乙烯树脂混合均匀
,

小辊距薄

通数次
,

放宽辊距出片
;
把 N R 与 S B R 和高

苯乙烯树脂的混合胶进行合料
,

然后加人粉

剂进行混炼
。

硫黄单放不加人
。

2
.

2 混炼胶过滤

为 了防止杂质的混人
,

保证成 品辊面的

光洁度
,

要对混炼胶进行过滤
,

过滤好的混炼

胶根据不 同硬度加人相应量的硫黄
,

做快速

小样试验后备用
。

2
.

3 胶浆的制造

根据不同硬度要求
,

将混炼胶与苯 (或二

甲苯 ) 按 1 : 5 的 比例搅拌均匀制成胶浆备

用
。

2
.

4 辊芯处理

符合要求的金属芯经喷砂处理后
,

用汽

油洗净晾干
,

然后涂开姆洛克 (C he m l o k) 胶

粘剂
,

先涂 C H
一 2 05 底胶

,

干燥后
,

再涂一层

c H
一

22 0
,

干燥后再均匀地涂一层本体胶浆
,

辊芯晾干后以备成型用
,

停放时间不宜太长
。

2
.

5 成型

成型胶片厚 4一 s m m
,

胶片接头割成 4 5
“

角斜坡搭接
,

两 面压实
,

在成型机上连续缠

卷
,

并用极性相近的溶剂擦净胶片
,

调整成型

机压力挤出气泡
,

压实胶片
。

2
.

6 缠辊

分别用布
、

铁丝等在车床上把胶扎紧并

施加一定 的压力
,

使 1 0 “

铁丝压下 4一 sm m

深度
。

2
.

7 硫化

在硫化罐中
,

采用逐步升温加热的方法
,

即低温长时间硫化
,

硫化时间视辊芯情况及

胶层厚度而定
。

.2 8 解辊和磨光

硫化完毕的胶辊经过 24 h 的 自然冷却后

解去捆扎物
,

检查无异常现象后进行磨光加

工
。

3 结语

采用这种工艺生产的胶辊可以使规格达

到 巾 8 5 o m m 只 3 6 5 Om m
,

经实际使用证明
,

在

1 30 ON
· c m

一 `

线压力下
,

胶辊完全达到用户

的使用要求
。
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