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皮帮热硫化胶鞋的研制

黄志杰 翁晨瑜 韩 阳

(浙江正益企
,

!仁集团 公司 3 2 5 0 28)

摘要 以真皮作鞋帮面
.

透 明橡胶作大底
.

三合底作中底
,

橡胶作围条
,

采用热硫化扳帮无露浆围条

成型工艺研制皮帮热硫化胶鞋 讨论 了胶粘剂
、

处理剂
、

干燥条件
、

固化剂用量
、

压合条件
、

硫化条件等因

素对粘合强度的影响
。

列出了胶鞋各部件的配方 及炼胶
、

出型
、

制鞋
、

制浆
、

成型和硫化工艺流程
。

关键词 皮帮热硫化胶鞋
·

无露浆围条成型
.

处理剂

皮帮热硫化胶鞋是新 出现的一个鞋类品

种
.

它融胶鞋的合适轻便和皮鞋 的透 气耐穿

于一身
,

是 当今世界上深受欢迎 的鞋类新品

种
,

具有广阔的市场
,

出 口前景十分看好
。

此鞋帮面采用真皮
,

大底一般用透明橡

胶底
,

中底是三合底
,

围条用橡胶 围条
,

采用

热硫化扳帮无露浆围条成型工艺成型
,

是 目

前热硫化胶鞋 中最高档的品种
。

我公司从 1 9 9 3 年下半年开始研制皮帮

热硫化胶鞋
,

1 9 9 4 年投产
,

现 已批量生产
,

产

品出 口美国
。

本文介绍皮帮热硫化胶鞋的研

制情况
。

1 实验

L I 配方设计

为了保证帮面牛内纤维在硫化条件下不

受损
,

采用低温硫化工艺
,

故橡胶部件配方采

用高促进剂硫化体系
。

各部件胶料的配方如

下
:

( 1 )透明底
。

N R 5 2
,

S B R 4 8
.

碳酸锌

7
.

5
,

硫黄 2
.

3
,

促进剂 4
.

4
,

防老剂

1
.

5
,

硬脂酸 2
,

白机油 10
,

二甘醇 5
.

白

炭黑 5 9
,

着色剂 0
.

0 5
。

( 2 ) 白围条
。

N R 7 0
,

S B R 3 0
,

氧化锌

5
,

5
,

硫黄 2
.

3
,

促进剂 3
.

5
,

防老剂

1
.

5
,

硬脂酸 2
,

石蜡 1
,

RX
一

8 0 树脂 2
,

白

炭黑 25
,

二甘醇 2
.

5
,

钦白粉 30
,

填料

8 7
,

群青 1
。

( 3 )主跟皮
。

N R 6 0
,

SB R 2 0
,

高苯乙

烯树脂 20
,

氧化锌 5
,

硫黄 3
.

5
,

促进剂

3
.

3
,

防老剂 1
.

8
,

硬脂酸 3
.

5
,

白油膏

0
.

9
,

白炭黑 55
,

二甘醇 5
,

水杨酸 。
.

2
,

填料 1 6 0
。

胶粘剂使用情况如下
:

鞋边浆采用氯丁

胶浆
,

围条浆采用接枝型氯丁胶浆
,

大底浆采

用氯丁胶浆与透明天然胶浆混合浆
,

皮面处

理剂采用 P U 处理剂
,

大底边缘处理剂采用

橡胶处理剂
。

1
.

2 工艺设计

因橡胶部件 配方采用高促进 剂硫化体

系
,

胶料易焦烧
,

所 以炼胶和 出型时
,

必须十

分注意预防焦烧
。

1
.

2
.

1 炼胶工艺

( 1) 大底和白围条
。

N R 塑炼~ S B R 合炼

~ 加细料~ 加中料~ 加大料~ 翻炼~ 捣胶~

出片~ 加硫~ 翻炼~ 打三角包一出片
。

(2 ) 主跟 皮
。

高苯乙 烯树脂 十 S B R 高温

塑炼后与塑炼后的 N R 合炼~ 加细料~ 加中

料一加大料 ~ 加硫一 翻炼一打三 角包一出

片
。

( 3 )胶浆用 C R 胶料
。

C R 在 l m m 辊距下

薄通 20 次一放大辊距一加树脂一加 防老剂

~ 加氧化镁~ 加白炭黑一加氧化锌一翻炼~

打三角包一出片
。

1
.

2
.

2 出型工艺

( 1) 透明底
。

热炼一出型一冷却收缩一裁
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断一堆放 ~冲切一存放
。

要求花纹清晰
,

无气

泡
、

冷纹
,

边缘整齐
,

不收缩
。

( 2) 围条
。

热炼~ 出型~ 冷却~ 裁断一堆

放~ 分条
。

要求花纹清晰
,

无气泡
、

冷纹
,

宽度

一致
,

边缘整齐
,

不弯曲生角
。

( 3) 主跟皮
。

热炼一出片一冲切贴合
。

L Z
·

3 制帮工艺

选皮~ 裁断~ 帮片检验~ 批皮~ 做帮~

缝帮一检验
。

L .2 4 制浆工艺

将 C R 胶 片剪切成细 小条后称重
,

按混

炼胶
:

溶剂一 1 : 3 的重量比
,

将混炼胶和溶

剂放人打浆桶中
,

连续搅拌 1 h2
,

搅拌至 1 h0

时翻浆一次
,

翻浆量为 30 %
。

为了降低甲苯

毒性
,

并使溶剂成本降低
,

溶剂采用混合溶

剂
。

L .2 5 成型工艺

钉中底一中底
、

鞋帮刷绷帮浆~ 烘干一

绷前帮~ 绷中帮~ 绷后帮~ 打帮桐~ 鞋边起

毛~ 垫心刷汽油浆~ 贴垫心~ 大底刷大底浆

~ 鞋帮刷处理剂~ 刷鞋边浆一烘干一贴大底

~ 大底边刷橡胶处理剂~ 围条刷围条浆一干

燥一贴围条一压合一整理一检验一挂鞋
。

成型实行流水线操作
,

采用机器绷帮
。

围

条贴合采用无露浆工艺
。

该工艺与一般成型

工艺的不同之处在于帮面贴围条处不刷浆
,

只刷处理剂
,

围条贴合面刷围条浆
,

然后贴合

成型
。

1
·

2
·

6 硫化工艺

采用低温硫化工艺
。

硫化温度为 ( 1 10 士

2) C
,

内压为 0
.

35 一 0
.

40 M P a
,

进罐温 度 为

( 9 0士 2 ) C
,

升温时间为 2 0 5 (升至 1 1 o C )
,

保

温时间为 4 0 5 [温度为 ( 1 10 士 2) C 口
。

2 结果与讨论

在解决了配方和工艺问 颐之后
.

皮帮热

硫化胶鞋最关键的技术问题是实行无露浆工

艺后胶部件 ( 围条大底 ) 同皮帮 面的粘合问

题
。

影响粘合的因素较多
,

主要有粘合剂的品

种
、

处理剂的类型
、

固化剂的 品种及用量
、

干

燥条件
、

压合条件
、

围条大底配合等
。

.2 1 胶粘剂的品种对粘合强度的影响

皮帮热硫化胶鞋的帮面采用 的是 白色

P U 二榔皮
。

由于 P U 二榔皮是极性物
,

它与

橡胶的粘合必须采用极性胶粘剂
,

故我们选

择 C R 胶粘剂
。

P U 二榔皮表面是 P U 膜
,

考

虑到采用无露浆工艺时围条贴合处的 P U 膜

不能打磨
,

为防止增塑剂迁移
,

围条浆选择接

枝型 C R 胶粘剂
。

鞋边浆用于帮脚与大底的

粘合
,

考虑成本因素
,

选择 自制的 C R 胶浆
。

用于透明橡胶底与鞋边浆粘合的大底浆则采

用 C R 与 N R 透明浆混合的双组分胶浆
。

实

验表 明
,

胶粘剂品种选择不 当将严重影响粘

合效果
。

鞋边浆 采用 C R 胶浆时
,

鞋边刷浆粘合

的部位必须起毛
,

去掉 P U 膜
,

否则二层皮与

透明底的粘合强度很低 (仅为 1
.

3k N
·

m 一 ` ,

而起毛后的粘合强度为 3
.

k7 N
·

m 一 `
)

。

.2 2 表面处理对粘合强度的影响

处理剂对粘合效果影响很大
。

处理剂主

要有三个方面的作用
,

一是清洁
、

脱油脂
,

增

进湿润效果
;
二是改变材质表面组织

;
三是防

止增塑剂迁移
。

为了提高粘合强度
,

应根据帮

面材质选用适当的处理剂
。

实验表明
,

刷 P U

处理剂时围条与帮面的粘合强度为 4
.

kZ N
·

m
一 ` ,

而不刷处理剂时仅为 1
.

kI N
·

m 一 ` 。

另外
,

处理剂选择错误或处理不当
,

胶粘

剂也无法发挥其粘合效果
。

对于 P U 移膜革
,

宜选用 P U 处理剂
; 已刷围条浆的围条同透

明底粘合成型时
,

透明底的粘合界面宜用橡

胶处理剂作表面处理
; 已起毛的二层皮宜选

用真皮处理剂
,

不可混淆
。

该处理的部位要处

理完全
,

不可遗漏
。

.2 3 干燥条件对粘合强度的影响

刷处理剂和胶粘剂后
,

必须经过适度的

干燥才能获得 良好的粘合效果
。

刷处理剂后
,

须 自然晾干至稍有处理剂

痕迹时再上胶
,

不能太湿
,

否则处理剂被胶粘
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剂再溶解的机会增大
,

从而导致处理效果降

低
。

但晾干时间也不宜太过
,

否则会重新吸收

空气中灰尘
、

水分
、

油脂或其它污染物
,

影响

粘合效果
。

上胶后
,

一般采用自然干燥
,

干燥程度要

严格掌握
,

以似干而有明显粘手感为准
,

不能

太湿或太干
。

太湿
,

会造成初始粘合强度差
,

易移位
,

并残留部分溶剂
,

使结晶固化慢
,

硫

化时易产生气泡
,

胶层呈海绵状
;
太干

,

则胶

层流动性
、

渗透性和湿润力差
,

粘合强度低
。

为了增加粘性
,

围条胶浆一般要加热
,

使

胶粘剂热活化
。

但加热温度不能太高
,

否则活

化过度
,

初始粘合强度也低
,

而且会使增塑剂

迁移严重
。

一般加热温度以 60 一 80 C 为宜
。

.2 4 固化剂用量对粘合强度的影响

固化剂的作用主要是使胶粘剂分子形成

交联
,

提高胶粘剂内聚力与耐热性
,

加固化剂

有助于提高粘合强度
。

其用量一般为胶粘剂

用量的 3%一 5 %
,

在湿度较大 的场合
,

应酌

量增加
。

实验表明
,

围条浆中不加固化剂时
,

热硫

化 后 围 条 与 帮 面 的 粘合 强 度 可 达 要 求

( 4
·

Ok N
·

m
一 `
)

,

但加 固化剂后
,

粘合强度提

高 (达 4
·

s k N
·

m 一 `
)

。

.2 5 压合条件对粘合强度的影响

压合压力和稳压时间对粘合强度的影响

也较大
。

粘合强度随压合压力增大和稳压时

间延长而提高
。

压力不足
、

时间太短
,

不利于

胶层流动和渗透
,

造成接触面贴合不完全和

接触面减少
。

但考虑围条变形和生产效率
,

稳

压 时 间 不 能 过 长
,

我们规 定 压合压 力 为

0
.

4一 1
.

SM P a
,

稳压时间为 3一 55
。

2
.

6 围条和透明底配方对粘合强度的影响

围条和透明底配方中掺用 S R 和 白炭黑

等材料后能提高胶料挺性
,

使花纹清晰
,

但如

果硬度过大
,

则会使粘合强度降低
,

脱胶现象

增加
。

2
.

7 胶浆层厚度对粘合强度的影响

在一定厚度范围内
,

粘合强度与胶浆层

厚度成正比
,

超过此范围
,

则反而下降
。

据报

道
,

对于不起毛的 P U 二层皮
,

胶浆层厚度以

。
.

1一 。
.

Zm m 为宜
,

所以围条浆应刷一次浆
,

鞋边浆应刷二次浆
,

实验结果证明其效果理

想
。

2
.

8 硫化条件对粘合强度的影响

胶层中若留有一定数量的溶剂
,

则 当硫

化温度升高时
,

便汽化为气体
,

如果硫化时没

有足够的内压
,

就会产生气泡
,

使胶层呈海绵

状
,

严重影响粘合力
。

实验证明
:

当内压低于

0
.

35 M P a 时
,

有此情况发生
;
当内压提高至

。
.

4M P a 左右时
,

此现象基本消失
。

3 结语

皮帮热硫化胶鞋具有皮鞋工艺和热硫化

胶鞋工艺的双重特点
,

属高档胶鞋品种
。

研制

此鞋的关键技术是配方工艺设计和皮帮无露

浆围条热硫化贴合
。

正确选择胶粘剂和处理

剂
、

适当的干燥条件
、

适量的固化剂
、

足够的

压合压力和时间
,

是确保胶部件与皮帮成功

贴合的重要因素
。

收稿日期 19 9 6
一 0 3

一
1 5

郑州第二橡胶厂防水卷材赢得市场

改革开放的深入带来了建筑行业的蓬勃

发展
,

郑州第二橡胶厂不失时机地组织科技

人员瞄准建筑防水材料急需更新换代这一市

场需求
,

与化工部北京橡胶工业研究设计院

合作开发出新型防水建筑材料
。

现已开发的

防水卷材有 1
.

0
,

1
,

2 和 1
.

s m m 等多种规格
,

系采用 E P D M
、

n R 和氯化 聚乙烯等高分子

弹性体制造
,

该厂同时还生产了粘接材料如

粘合剂
、

嵌缝胶
、

密封胶
、

胶粘带等
。

该厂生产的防水卷材已在郑州地区广泛

使用
,

在北京地区也推广应用
,

已引起越来越

多的建筑单位的兴趣
。

(本干
,」讯 )


