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橡胶印色浆的研制

随着胶鞋出口 量的增加
,

国外客户对胶

鞋模压商标的要求越来越高
。

近来许多客户

要求使用双色模压商标
,

为此潍坊恒 昌制鞋

有限公司分别用塑料油墨和聚丙烯
一

醋酸乙

烯印色浆在橡胶模压商标上进行印色试验
,

但硫化后印色都易龟裂
、

脱落
,

严重影响了产

品质量
。

为解决这一问题
,

该公司研制了橡胶

印色浆
,

取得了满意的效果
,

现作一小结
。

药
一

碳酸钙
一

硫黄
一

薄通
一

下片
。

在

混炼过程中要求碳酸钙含水分少
,

否则易造

成胶浆出现小颗粒
。

3 胶浆的制备

混炼胶在开炼机上进行破胶形成网状

后
,

加人打浆机中
,

用一半的溶剂进行溶胀
,

溶胀 h2 后开始打浆
,

打浆时间为 2 h4
。

印色

胶料与溶剂的比例一般为 1 , 2
.

4
,

所用溶剂

为汽油
。

1 原材料的选择

橡胶印色浆应选择加工性能好
、

有利于

提高着色力的生胶
,

本试验选用 1 “

标准天然

橡胶颗粒胶
。

由于橡胶模压商标所用硫化体系为促进

剂 (M + D M ) 和促进剂 D 硫化体系
,

而且要

求胶浆焦烧期长
,

硫化速度快
,

耐老化
,

故选

择了与模压商标相 同的硫化体系
。

软化剂应选择无污染
、

能降低胶浆粘度
、

使印色图案有光泽 的软化剂
,

通过实验选择

了锭子油
。

着色剂可根据客户的要求而确定
,

应尽

量选择着色力强的颜料
。

因用溶剂稀释
,

其用

量 一般为在模 压 胶 料 配方 中颜 料 用量 的

3
.

5一 4 倍
,

否则印刷图案着色力较差
。

印色胶浆混炼配方 (重量份 )如下
: 1 ”

天

然橡胶 1 00
;
硫黄 2

.

4
、

;
促进剂 1

.

45 ;
氧

化锌 7 ;
硬脂酸 4 ;

碳酸钙 2 40
; 防老剂

S P Z ;
锭子油 10 ;着色剂 适量

。

印色胶浆配方含胶率一般为 30 %左右
,

含胶率过高
,

使胶浆粘度增大
,

使用困难
。

4 印刷工艺

将制好的印色剂用 120 目尼龙网过滤
,

除去杂质
,

然后取少许放在玻璃板上
,

用印刷

胶辊滚压几下
,

使印色浆转移到胶辊上
,

最后

用印刷辊在模压商标上滚压
,

将印色浆转移

到商标上
。

这样制成的商标具有硫化后不龟

裂
、

着色鲜艳
、

均匀
、

牢固的特点
。

5 结语

印色模压商标与多色模压商标相 比
,

具

有模具制作简单
、

投资少
、

工艺简单
、

效率高
、

生产成本低等优点
,

但也存在着缺点
,

即只能

在商标上印一色
。

(潍坊恒 昌制鞋有限公司 高云美供稿 )

2 塑炼和混炼工艺

塑炼胶塑性值必须控制在 0
.

70 一 0
.

75

范围内
。

塑性值低
,

易造成印刷过程中出现拉

丝现象
。

塑炼必须分 4 段进行
。

塑炼胶停放

1h2 后使用
。

颜料须在塑炼过程 中加人
,

以利

颜料均匀分散
。

混炼加料顺序如下
:

塑炼胶包辊
一

小

巴金胶垫结构的改进

长期以来
,

太原双喜轮胎工业股份有 限

公司硫化车间四 柱硫化机生产的 4
.

00 一 12

规格轮胎一直存在外观质量问题
。

其主要原

因是
,

硫化过程中水胎和模型间内压水连接

通道部位密封不 良
,

存在跑水现象
。

而巴金胶

垫在此主要起密封作用
。

因此该公司对巴金

胶垫的结构作了改进
。

旧 巴金胶垫的装配图见图 1
。

其缺点是
:

( l) 胶垫的高度变化大
。

在使用很短时间

(约 1一 d2 )后
,

胶垫的高度即减小 基本上等

于 h
,

达不到工艺要求
。

这样
,

在 2
.

45 M P a
内

压作用下
,

内压水必然会从密封面喷出
,

造成


