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表 4 不同填料对 Fz
一
1 粘合性能的影响

配 方 号 剥离强度
,

M P a

界面粘合情况

F卜 s

( 5 10 2 ,

M gO ) 4
.

0 断胶
、

部分断胶
F卜 6

(喷雾炭黑
,

M g o ) 3
.

5 断胶
、

部分断胶
F卜 7

( 5 10 2 ,

活性 M g o ) 4
.

5 断胶
F 、 : 4

.

5 断胶
( 5 10 2 ,

活性 M g o
,

E
一 4 4 ) 5

.

0 断胶
F d 5

.

0 断胶
(M 只0

,

喷雾炭黑 )

注
:
F b
一生胶 2 4 6 B ; F d

一意大利 F O R 6 0 K
。

粘接界面产生不 良影响所致
。

对不同粘合剂性能进行了比较
。

将 F Z
一

1

与国内外氟橡胶粘合剂进行了对比试验
,

结

果列于表 5
。

由表 5 可见
,

F Z
一

1 粘合剂的粘合

性能优于国内外同类胶粘剂 C he m lo k 60 7
,

32 9 0
一

1和 A P M
,

达到了德国 5 12 粘合剂 的水

平
,

但价格仅为 5 12 的 1/ 3 左右
。

据介绍
,

C h e m l o k 6 7 0 和 3 2 9 0
一

1 在沿海地区使用不

稳定
,

文献中曾建议采用 5 1 2
,

而 F Z
一

1 基本

表 5 不同粘合剂的比较

名 称

F z 一 1

C h e m lo k (美国 )

3 2 9 0
一
l (德国 )

5 1 2 (意大利 )

A P M (上海 )

F X Y 4 (北京 )

剥离强度
,

M P a

3
.

0一 5
.

0 以上

1
.

5一 3
.

0

界面粘合情况 稳定性 价格
,

元
·

k g 一 ,

0
.

2一 0
.

4

4
.

0一 5
.

0

1
.

5一 3
.

3

断胶

光面
、

断胶

光面
、

断胶

断胶

光面
、

断胶

脱胶
, ,

9 个月稳定

6 个月稳定

不稳定

稳定

3 5 0

3 90

24 0

10 0 0 (港元 )

样品

样品

注
:

1) 未做剥离试验
,

在产品使用时发现
。

上达到了 51 2 的水平
。

为 了验证 F Z
一

1 贮存稳定性
,

从 1 9 8 9一

1 9 9 3 年共进行了两批试验
,

结果表明
,

F Z
一

1

贮存期在 9 个月内仍能保持 良好的粘合性

能
。

9 个月之后
,

只要保存得当
,

仍可使用
,

但

必须进行试验
。

此外
,

在生产使用中发现 F Z
-

1 出现沉淀现象
。

原因是当 F Z
一 1 加乙醇和水

一起加热时
,

即可发现硅烷复合现象
,

生成白

色的蜡状硅烷聚集体
。

因此使用过程中
,

不能

将剩余的 F Z
一

1 连同溶剂一起倒回原液中
。

1 9 9 2一 1 9 9 3 年共批量 生 产 7 o k g F Z
一

1

粘合剂
,

经使用表明
,

粘合性能 良好
,

金属骨

架不论采用喷砂还是磷化处理
,

都未发现脱

胶
。

总之
,

采用几种含不同官能团的复合硅

烷为主体研制的新型粘合剂 F Z
一

1
,

用于氟橡

胶与金属 的粘合
,

在不同氟橡胶和不同硫化

体系及不同填料中
,

均有较好的粘合强度
,

表

明 F Z
一

1 粘合剂性能稳定
,

适应范围较宽
。

与国内外同类产品比较
, F Z

一

1 粘合剂粘

合性有创睁
,

价格便宜
。

(青岛密封工业公司 刘振华 刘印文供稿 )

硫黄直接投入密炼机进行二段混炼

在橡胶混炼工艺中
,

将硫黄直接投人密

炼室与一段胶料进行二段混炼
,

可以提高混

炼均匀性
,

提高混炼速度
,

改善生产环境
,

降

低劳动强度
。

广州第一橡胶厂利用 G K 27 o N

型密炼机的性能特点
,

开展了硫黄直接投人

密炼机进行二段混炼的工艺试验
。

经过多次

试验
,

对配方的硫化体系作了调整
,

确定了工

艺条件
,

已经投人正常生产
。

1 胶料配方特征及混炼工艺条件的确定

选择摩托车轮胎胎面胶和 自行车轮胎胎

面胶进行试验
。

胶料配方如下
:

生胶 100
;
硫

黄 1
.

5一 1
.

8 ;
促进剂 C Z 0

.

4一 0
.

9 ;
促进

剂 D M 0
.

4一 0
.

7 ;
氧化锌 5 ;

硬脂酸 3 ;

炭黑 5 0一55 ;
填充剂 o一 8 1

.

5 ;
软化剂

12 一 1 4 ;
防老剂 2

.

2一 2
.

5
。

经多次试验后确
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定的加硫混炼工艺条件如下
:

转子转速 0 2
r

·

m i n一 ` ;
冷却水温 镇 4 5℃ ;

冷却水压

( 0
.

3 士 0
.

1 ) M Pa ;
压花压力 )0

.

SM Pa ;
投

料量 1 6 o L
。

投料顺序如下
:

先投人一段混炼胶
,

接着

投人硫黄
,

关闭投料 口 门
,

混炼 70 一 80
5
后排

胶 (排胶温度通常为 1 10 ℃左右 )
。

用辊筒 口

型挤出机出片
,

出片后表面温 度不得高于

80 ℃
,

经液体隔离剂槽
、

风冷后收胶
。

2 混炼胶质 ,

混炼胶硫黄分散均匀
,

避免了在开炼机

上加硫时各种原因造成的硫黄损耗
,

因而质

量均匀
。

统计表明
,

2 8 8 6 份摩托车轮胎胎面

胶的快检合格率达 99
.

93 %
。

同一配方胶料用三种不同加硫方式混炼

制得硫化胶性能如附表所示
。

由附表可以看

出
,

三种加硫方式所制得的胶料物理机械性

能相近
。

在 G K 2 70 N 密炼机上直接将硫黄投人

密炼室加硫的胶料表面粗糙
,

压型操作工艺

性能较差
。

经测定
,

在 G K 2 70 N 密炼机上直

接加硫的胶料威氏塑性值明显低于 中45 。 开

炼机热炼加硫的胶料
。

对此
,

可在一段胶料生

产时相对加大捏炼程度来加 以弥补
。

附表 加硫方式对胶料物理性能的影响

加 硫 方 式

性 能
G K 2 7ON 密炼机直接加硫

M X
一

14 。 / 20 密炼机热炼后

用 X K
一
6 60 开炼机加硫

巾4 5。 开炼机热炼加硫

然 ;:

::
5612361

,八乙
l.

,,扫8
11

3 0 0 %定伸应力
,

M P a

拉伸强度
,

M P a

扯断伸长率
,

%

扯断永久变形
,

%

召吓尔 A 型硬度
,

度

注
:

硫化条件为 1 4 3℃ X Z o m i n
。

3 结语

硫黄直接投人 G K 2 70 N 密炼机进行二

段 混炼可大大提高混炼效率
。

按每份胶料
z s o k g

、

耗时 3 m i n 计
,

每小时可 混炼胶料

3
.

6t
,

相 当于 目前力 车胎 行业普遍使用 的

X M
一

1 4 0 / 2 0 密炼机的 2
.

6倍
。

(广州第一橡胶厂 林广梁 曾锡仑

黄瑞伟 何秀琼供稿 )

如固化剂 JQ
一

1 等
。

而对于采用热硫化工艺

方法 的胶鞋而言
,

其粘合剂仅限于胶乳和天

然橡胶
,

在采用热硫化工艺生产胶鞋的粘合

中配加固化剂尚未见报道
。

北京橡胶一厂采

用德国生产的多异氰酸醋类固化剂在热硫化

工艺胶鞋中进行了试验
,

现作一简单介绍
。

化学纤维材料与围条胶的粘合
目前鞋用粘合剂的品种很多

,

如氯丁橡

胶胶粘剂
、

溶剂型聚氨醋胶粘剂
、

天然橡胶胶

粘剂
、

聚氯乙烯树脂胶粘剂等
,

这些粘合剂主

要用于冷粘和注塑鞋的粘合
。

为了提高粘合

效果
、

加快交联速度
,

一般还需配加固化剂
,

1 实验
1

.

1 配方

外 口胶浆的胶料配方如下
:

天然橡胶

1 0 0 ;
氧化锌 5 ;

硬脂酸 0
.

3 ;
硫黄 2

.

5 ;
促

进剂 2 ;
松香 2 ;

立德粉 4
.

5 ;
钦 白粉

1 1
.

5 6 ;
防老剂 1

.

0 ;
酞青兰 0

.

0 1 2
,

合计
1 2 5

.

8 7 2
,

含胶率 7 7
.

6%
。

内围条配方如下
:

天然橡胶 1 00
;
氧化

锌 5 ;
硬脂酸 1

.

5 ;
硫黄 2

.

0 ;
促进剂 M


