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V 带硫化用过热水胶套的制造工艺

陈 哲
(汉中市同步带厂 7 23 0 0 0)

摘要 介绍了以过热水作为加压介质的 V 带硫化胶套的胶料配方设计和生产工艺
。

通过加人强力

层和采用二次硫化法
,

提高了同步带
、

汽车多楔带和切边 V 带用的硫化胶套的使用寿命
,

降低了生产成

本
。

关扭词 V 带硫化胶套
,

三元乙丙橡胶
,

强力层
,

二次硫化法
,

过热水
,

饱和蒸汽

我厂采用过热水作加压介质和以硫化胶

套作隔离套
,

生产同步带
、

汽车多楔带和切

边 V 带
。

硫化时
,

在胶套外充以过热水
,

模具

内腔通人一定压力的蒸汽
,

使温度和压力可

以分别控制
。

在这种条件下
,

硫化胶套承受着

约 1 60 ℃的高温以及过热水 1
.

SM P a
左右的

压力和浸蚀
,

还要经受反复变形
。

原用的胶

套
,

由于配方和工艺原因
,

使用寿命均不超过

1 00 次
。

我们通过对其原材料
、

配方及制造工

艺
、

使用环境的研究及试验
,

自行设计了新的

配方
、

结构和制造工艺
,

制造的硫化胶套使用

次数达 30 0 次左右
,

有的多达 50 。 次以上
。

耐磨炭黑 50
;
硫化体系 18

;
增塑体系

1 5 ;
防老剂 R D 1

.

5 ;
其他 3

.

0
。

胶料性能 (硫化条件 1 6 0 ℃ x 3 o m in )
:

拉伸强度 15
.

7M P a ;
扯断伸长率 6 10 %

;

30 0%定伸应力 7
.

4M P a ;
扯断永久变形

9 % ; 召吓尔 A 型 硬度 72 度 ; 焦 烧 时 间

( 1 5 1℃ ) 8
.

g m i n
。

热老化性 能 ( 1 5 0℃ X

1 6 8 h )
:

拉伸强度保持率 91 % ;扯断伸长率

保持率 83 % ;定伸应力变化率 12 1% ;邵

尔 A 型硬度 84 度
。

该配方胶料的物理机械

性能很好地满足 了胶套的性能要求
,

适宜作

硫化胶套
。

1 胶料配方设计

以过热水作加压介质
,

要求硫化胶套具

有优良的耐热
、

耐老化
、

耐撕裂
、

耐过热水及

气密性好
,

较小的定伸应力
、

永久变形和收缩

率
,

较大的密度和足够的挺性
。

三元乙丙橡胶 ( E P D M ) 的耐过热水性能

是所有橡胶中最佳的
,

而且当第三单体为乙

叉降冰片烯时
,

其耐热压缩性能最好
,

所以我

们选用 E 型三元乙丙橡胶 ( E N B
一

E P D M )作

胶套胶料的基本原料
。

同时选用过氧化二异

丙苯 ( D C P ) 和氯磺化聚 乙烯 ( S C M )及金属

氧化物硫化体系
。

补强剂选用高耐磨炭黑
。

增

塑剂为石蜡油
,

并加少量酚醛树脂作增粘剂
。

防老剂选用 R D
。

用计算机 ( C A D 法 )确定的

硫化胶套生产配方为
: E N B

一

E P D M 1 00
;
高

2 制造工艺
.2 1 炼胶工艺

E P D M 化学性质稳定
,

塑炼时分子链不

易断裂
。

我们选用 门尼粘度为 60 士 5 的

E N B
一

E P D M 胶
,

己具有适宜的加工性能
,

不

需进行专门的塑炼
,

只是混炼前在低温下将

生胶薄通几次
,

包辊后即可加其他组分
。

由于 E N B
一

E P P M 的门尼粘度较低
,

可

采用开炼机混炼
。

因其不易包辊 (或易包后

辊 )
,

难以混人炭黑
,

故混炼开始时采用窄辊

距
,

先将生胶薄通 10 次左右
,

使其形成连续

的包辊胶后再放宽辊距进行加料混炼
;
辊温

控制在 60 ℃左右
,

前辊温度稍低于后辊
。

.2 2 压片及卷取

E P D M 胶料易粘辊
,

压片困难
,

容易发
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生掉皮及表面不光等问题
。

解决的方法是热

炼时采用低温多次回炼
,

将胶料中的水分除

尽
,

同时将热炼胶温度控制在 80 ℃左右
。

要

制得几乎没有收缩的平滑胶片
,

关键在于辊

温的调节
。

采用低温压延法时
,

胶料收缩大
,

易产生气泡
,

但操作简单
,

无焦烧危险
。

压延

辊温控制范围如表 1( 两种条件任选其一 )
。

表 1 压延辊温控制范围

压延辊 低温范围
, ℃ 高温范围

, ℃

4 5~ 50

5 5~ 60

常 温

9 0 ~ 1 0 0

8 0 ~ 9 0

9 0~ 1 1 5

辊辊辊上下中

为保证胶片质量
,

热炼供胶卷不宜过重
,

供料应适量
、

勤加
、

均匀
,

最好做到连续供胶
。

压延存胶必须适量
,

且应两端稍尖
,

以利于空

气排出
。

胶片厚度控制在 1
.

0 士 0
.

l m m
,

宽度根

据工艺要求而定
,

出片速度 1 0 m
·

m in 一 ` 。

为

消除压延效应
,

我厂采取 自然冷却方式进行

卷取
。

收卷时
,

垫布应平整洁净
,

不能有皱折

及污物
,

也不能用手触及胶片
。

胶片应处在垫

布正中
,

收卷张力要两边恒等
。

每卷胶片以

4 0一 5 0m 为宜
。

2
.

3 成型

胶套的成型是在胶带成型机上进行的
。

将涂刷过脱模剂的胶套模具夹装在成型机

上
,

胶卷装于供料架上
,

再将胶片拉下用压力

辊压紧在模具上
,

按工艺规定进行操作
,

使缠

绕总厚度达到工艺要求
。

由于 E P D M 胶片的自粘性差
,

故成型时

需在胶片的两面都均匀涂刷汽油
,

以提高粘

合效果
。

应特别注意的是必须待汽油完全挥

发后才贴合
,

且各层胶片之间必须压实
,

特别

是接头处更要注意
。

胶片搭头为 5 ~ 1 0m m
,

接好后用压力辊压紧
,

缓缓滚动 5一 6 圈
。

如

胶片上有泡或层间夹有气体时
,

应以特制的

锥子挑破
,

再用手轮赶出里边的气体并压紧
,

最后成螺旋状缠绕水布
,

水布搭接宽度约为

水布宽度的 2/ 3
。

为增加胶套的挺性并延长其使用寿命
,

在成型时加人了强力层材料
。

要保证强力层

与 E P D M 胶料的粘结
,

需在工艺上采取特殊

措施
。

根据传动带的结构尺寸
,

对胶套的厚度

作了合理的调整
。

我厂生产的胶套厚度系列

为 4一 g m m
,

使用效果良好
,

经济效益可观
。

2
.

4 硫化

胶套属厚壁制品
,

传热性很差
,

因此硫化

初期其不同部位的硫化程度差异很大
。

我们

利用
“

等效硫化时间法
”
计算出了最佳硫化时

间
。

为了保证胶套的硫化质量
,

我厂采用二次

硫化法
。

据资料介绍
,

E P D M 胶料的最宜硫

化温度 为 16 0 一 18 0℃ ,

而 DC P 胶料则 以

1 60 ℃左右硫化的效果最佳
。

结合试验结果
,

我们最终确定的硫化条件如下
。

第一次硫化条件见表 2
。

水冷却至常温

后脱模
,

停放 h4 后进行第二次硫化
。

裹 2 胶套第一次硫化条件

时间
,
m in 温度

, ℃ 压力
,

M P a

1 4 5

1 6 5

0
。

3 2

0
。

60

4。 结束

第 二次硫化条件 为
: 1 7 5 ℃ (压力 为

0
.

7 9M P a ) X 2 5m i n
。

硫化后
,

吊出冷却
,

按要

求高度切割
,

停放待用
。

3 注意事项

3
.

1 生产过程的注意事项

( 1 ) E P D M 胶料混炼时包辊温度敏感性

较强
,

必须控制好辊温
。

混炼时
,

应在生胶形

成半透明的弹性胶片时再开始按工艺规定加

人配合剂
;

( 2) 胶料一定要混炼均匀
,

且混炼胶停放

不能少于 24 h ;

( 3) 成型操作必须把好工艺质量关
,

不能

出现缓冲强力层与主体胶料脱层的现象
;
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(4 )缠绕水布一定要按工艺要求进行
,

布

头必须系牢
;

( 5) 第二次硫化结束后
,

如有气泡
,

应立

即用锥子挑破
,

赶出气体并用特制胶粘剂粘

贴
,

然后再进行冷却处理
。

.3 2 使用过程的注意事项

( 1) 胶套必须在二次硫化并经水冷却后
,

停放一周以上才能使用
;

( 2) 使用前应对胶套的高度按工艺需要

进行切割
,

一般应留出 10 一 1 s m m 的余量
;

( 3) 暂不使用或用完后的胶套应整齐地

立放在胶套专用固定架上
,

不得乱扔或平放
,

以防变形或打褶
;

(4 )同一个胶套连续使用不得超过三次
;

(5 )胶套内壁要定期涂刷脱模剂
。

收稿 日期 1 9 94
一 0 2

一
2 8

汽车生产的轻 t 化要求导致聚氨

醋泡沫发展前景暗淡

美国《橡胶和塑料新闻 》1 9 9 3 年 n 月 1

日 1 0 页报道
:

由于汽车制造商要求汽车轻量化并提高

回收利用率
,

因此可能对聚氨醋泡沫的发展

产生不利影响
。

这是参加 1 9 9 3 年法兰克福国

际汽车展示会的某些人的观点
。

例如
,

J
o h n s o n C o n t r o l s 公 司展示了仅

使用 比通常用量少很多的聚氨醋泡沫制造的

组合结构座椅样品
,

其中有一副座椅完全没

有使用聚氨酷泡沫
。

J o h n s o n C o n t r o l s 公司正在试用聚醋纤

维制成的传统浸胶毛鬃垫来替代聚氨醋泡

沫
。

他们希望通过采用聚醋纤维衬垫和聚醋

织物覆盖层生产一种真正的封闭活套
,

而这

种材料可回收重复使用多次
。

J o h n s o n C o n t r o l s 公司的非泡沫座椅的

设计要点是
:

将多孔编织 的聚醋织物
“
网

”

紧

罩在一种类似吊床的框架上
,

以取代传统的

衬垫
。

这种被称为
“
U in

一

lF ex
”

的设计原理听

起来有些陈旧
。

该公司的汽车座椅采用铝和优质钢作骨

架
,

聚醋纤维作软垫
。

据称
,

这种轻量化的设

计使普通座椅的重量减轻 40 %
。

他们这次展

示的样品座椅比普通座椅轻 10k g
。

J o h n s o n C o n t r o l s 公司己将这种浸胶毛

鬃垫提供给那些以磨损座椅最快而闻名的德

国出租车司机们
。

公司解释说
,

所谓
“

浸胶毛

鬃垫
” ,

系由动物毛与椰子壳浸以天然胶乳而

制成
,

易于回收用来制造新的座椅
。

据称
,

浸胶毛鬃垫具有三大优点
,

即透气

性强
、

舒适性好
、

易于回收利用
。

尽管 W oo d
一

Br i d ge 公司坚持 自己的观

点
,

他们坚信聚氨醋泡沫可以回收用来生产

新的座椅软垫或其它等值的车内零件
,

但是
,

以 设 计和 安装 汽 车座 椅 而享 誉 世界 的

J
o h n s o n C o n t r o l s 公司表示

,

他们仍在考虑

是否用代用品来满足汽车制造商的要求
。

(许炳才译 杨 群校 )

阿旺公司援助第三世界获表彰

英国 《欧洲橡胶杂志 》 1 9 94 年 17 6 卷 3

期 8 页报道
:

阿旺技术服务公司提高发展中国家轮胎

生产水平的努力获得了
“

世界觉醒
”

慈善机构

的嘉奖
。

阿旺公司 目前在亚洲的客户包括巴基斯

坦的 D el at 轮胎公司
、

斯里兰卡的 K el an i 轮

胎公司
、

印度 V ik ar nt 轮胎公司
、

马来西亚银

石轮胎公司和中国大连国际诺迪克轮胎公

司
。

阿旺说
,

斯里兰卡正在执行 A T S 计划
,

该计划有助于提高该国国产生胶的 自用量
,

减少轮胎进 口量
。

(涂学忠译 )


