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摘要 介绍了采用小平板硫化机模压连续硫化法生产高精度密封条的工艺设计
。

其关键是半成品

的制备
,

要求半成品的形状
、

重量及各部位尺寸都与成品相近
,

其中又以装胶量的多少最为重要
。

一般是

半成品的单位长度重 t 应为成品单位长度重 t 的 1
.

1 倍左右
。

关健词 阻燃密封条
,

单位长度重量
,

平板硫化机
,

模压
,

连续硫化

“
P

”

形阻燃密封条主要用于矿井下炸药

库防爆门的密封
。

其功用
,

一是防止铁门开关

时由于碰撞而产生火花
;
二是隔断库内外的

可燃气体
,

起隔爆作用
。

其工作原理是产品的

圆形中空部位在库门关闭时受到挤压而变

形
,

由于橡胶的弹性在两者的接触面上产生

接触压力
,

从而达到密封的目的
。

我厂 1 9 9 3

年 7 月应江苏大屯矿务局的要求试制了该产

品
,

目前正在逐步推广使用
。

1 2 5m m

1 产品结构及性能要求

该产品为中空
“
P

”

形结构
,

其断面如图 1

所示
。
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图 1
“
P ”

形阻燃密封条断面

产品的单根长度为 I Om
,

外观质量上要

求平整
、

光滑
,

表面粗糙度达 甲 3
.

2以下
,

管

壁厚度偏差小于 0
.

s m m
,

整体管壁不得有气

孔
、

破裂等缺陷
。

硫化胶性能指标
:

拉神强度

) 1 2M P a ,

扯断伸长率 ) 4 5 0%
,

邵尔 A

型硬度 65 士 5 度
,

压缩永久变形 < 10 %
;

阻燃性能
:

自息时间 < 3 05
,

延燃长度 <

2 配方设计

从上述胶料性能可 以看出
,

除阻燃性能

外并无其它特殊要求
。

因此在配方设计中
,

首

先考虑的是胶料的阻燃性
。

目前在阻燃橡胶

配方中大都以氯丁橡胶为主
,

且用氯化聚乙

烯与之并用
,

这样既不降低胶料的阻燃性能
,

又可改善其单用时混炼粘辊及挤出膨胀率大

等加工性能
,

同时还可降低胶料成本
。

补强填

充体系用高耐磨炉黑及快压出炭黑并用
,

以
,

陶土作填充剂
;
硫化体系用金属氧化物和促

进剂 N A
一

22
,

可提高胶料的定伸应力及回弹

性
,

并降低压缩变形
; 以液体氯化石蜡作增塑

剂
。

胶料基本配方
:

氯丁橡胶 2 20 “
,

氯化

聚乙烯 35
,

金属氧化物 8
,

促进剂 N A
一

22

1
.

2
,

增塑剂 22
,

补强填充剂 50
,

组燃剂
1

.

5
,

防老剂 A 1
.

5
,

合计 1 8 4
.

2
。

硫化胶

性能
:

扯断伸长率 4 80 %
,

拉伸强度 1 5
.

2

M P a ,

邵尔 A 型硬度 68 度
,

压缩永久变形

8% ;
阻燃性能

:

自息时间 13 5 ,

延燃长度

5 2m m
。

硫化条件
: 1 5 1℃ X 3 o m i n

。

3 生产工艺设计

该产品表面光洁度要求较高
,

如采用挤

出无模硫化法生产则达不到要求
,

且产品表

面易产生气泡
,

而采用无芯硫化工艺则其管

状部位的形状不能保证
。

因此我们采用挤出
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后用 4 00 m m X 4 00 m m 小平板硫化机模压连

续硫化定型
,

再以硫化罐二次硫化
。

由于小平板硫化机没有锅头冷却设施
,

为使产品整体光滑平整
,

对硫化接头部位的

冷却问题只有在模具上加以考虑
。

模具设计

为长条形
,

其长度要超出平板长度 15 0一

20 0谊m
,

并在长出部分的上模之上和下模之

下
,

分别焊接上蛇形金属管
,

在硫化时通人冷

却水
,

使模具突出部位的前端 (即远离热板的

一端 ) 10 Om m 左右的温度不超过 10 0℃ ,

这

样就可以很好地解决硫化接头部位问题
。

芯

模的定位采用挤出半成品胶料定位
,

芯模要

比模腔长 l oo m m 左右
。

为了实现连续硫化
,

保证硫化接头良好
、

芯模定位准确
,

我们专门设计了挤出口型
,

将

胶料挤出成型后再装模硫化
。

挤出的半成品

圆管部分
,

需用剪刀剪开一条缝隙
,

以便抽出

模芯
。

为了解决人工剪缝增大工人劳动强度

的问题
,

我们在挤出 口型的芯型前端加上一

个小螺钉
,

将一根细钢丝的一端压住
,

拉紧后

将另一头固定在挤出机头的外部
,

使细钢丝

也成为挤出口型的一部分
,

如图 2 所示
。

试验证明
,

采用这种方法挤出的半成品
,

其圆管部分缝隙兀口 良好
,

不需再用剪刀剪

开
,

大大降低了工人的劳动强度
。

由于硫化时

整根半成品不能剪断
,

且芯模的定位要靠成

型后的半成品胶料来完成
,

因此挤出半成品

的长度要略长于成品长度
。

圆管部分壁厚要

均匀
,

其厚度偏差不得超过 。
.

3m m
。

半成品

单位长度的重量要控制在成品单位长度重量

的 1
·

05 二 1
·

巧 倍
,

否则
,

装胶量过大
,

合模加

图 2 挤出圆管切缝装里

压时挤出的胶料过多
,

会使半成品变形
,

造成

硫化接头不好
,

且芯模定位不准
,

偏差过大
。

硫化时
,

将上模固定在上热板上
,

下模固

定在下热板上
,

以便于操作 (下机台时
,

模具

可以自动打开 )
。

由于胶料中的抓丁橡胶和氯

化聚乙烯在加热硫化过程中产生的 H CI 对

模具有腐蚀作用
,

影响产品外观质量
,

因此硫

化时必须使用脱模剂
,

一般以用汽油稀释的

硅油较好
。

为了避免产品硫化接头处易产生

压痕
,

装芯模时
,

要使其前端 ( 即硫化后的一

端 )长出模腔 6 0一 1 0 o m m
,

而且模腔两端的

拐角部位要加工成圆弧形
;
芯模前端的圆角

·

要小些
,

而后端的圆角要大些
。

二次硫化时
,

要将产品盘好
,

并排放在托

盘上
,

不能相互挤压
,

以免造成变形
。

4 结语

采用以上 工艺生产的
“
P

”
型 阻燃密封

条
,

各项性能均达到指标要求
,

而且经用户使

用证明
,

完全起到了密封
、

隔爆的作用
。
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一
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( 8) 涂刷完毕后
,

各种用具要用溶剂清洗

( C R / P MM A 或 C R / S B S / PM M A 胶粘剂用

甲苯清洗
,

P U 胶粘剂用甲乙酮清洗 )
。

技术问题
。

上海天利树脂有限公司的胶粘剂

及与之配套的处理剂和固化剂
,

无论从品种

还是性能上都能满足常用鞋料的需要
,

可广

泛地推广使用
。

4 结语

胶粘剂的选用和性能是鞋生产的关键性 收稿日期 1 9 94
一
0 6

一
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