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金属骨架的喷砂处理工艺

高福年
(青岛茂林橡胶制品有限公司 青岛 6 62 427)

金属骨架是橡胶骨架油封
、

防漏垫圈
、

橡胶减

震器等橡胶金属复合制 品的重要组成部 分
,

能否

使金属与橡胶牢固的粘合成一体是制作该种产品

的重要工艺过程
,

也是技术关键
。

要使之粘合必

须对骨架进行表面处理
,

使金属形成新鲜的表面

和大的比表面积
,

这样在橡胶与粘合剂
、

粘合剂与

金属介面层上形成 良好的湿润
、

渗透
、

扩散
、

吸附
,

产生大的范德华引力和化学键的结合
。

金属骨架

的表面处理大体有两种方法
:

一种是化学处理
,

即

表面酸洗处理和表面磷化处理
,

另一种是机械处

理
,

主要是表面喷砂处理
,

本文介绍金属骨架的喷

砂处理工艺方法
。

表面能形成静电
,

可将细砂末吸附在骨架表面
,

给

下道工序即骨架清洗带来困难
,

一旦清洗不净
,

带

有砂末的骨架流人硫化工序很容易将硫化模具损

伤
。

表 根据骨架板的厚度
,
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1 骨架喷砂 的质量要求

喷砂后的骨架不得变形
,

表面不得有锈痕
、

毛

刺
、

不得粘污砂粒
、

水
、

油污
,

表面形成细麻点
,

并

均匀一致
。

还应根据骨架的直径钢砂的粒径骨架数量来

合理调整时间和喷砂骨架 的数量
。

按 Q 3 l l O
,

抛

丸机喷砂 骨架不超 过 80 k g
,

铸 钢或 铸铁不 超过

1 5 o k g
。

Q 3 2 6 规定
,

抛丸机骨架不超过 6 o k g
,

铸

件喷砂最好采用 Q 3 1 1 0
。

2 工艺过程
、

工艺装备和主要物料

工艺过程是
:

喷砂一清洗~ 涂粘合剂~ 存放

待用
。

工艺装备主要有两种设备 比较好用
,

一种是

履带式 的 Q 32 6 抛丸清理机
,

另一种是 Q 3 1 10 抛

丸清理滚筒
,

两种都能满足 质量 要求
,

相 比之下

Q 3 1 1 0 生产能力大
、

易操作
、

易维修
,

不易 出现机

械故障
。

物料主要是钢砂
,

对钢砂的质量要求 比

较严格
,

粒径要求在 0
.

5 一 。
.

s m m 之间
。

铸钢
、

铸铁骨架粒 径可在 1
.

2 一 1
.

s m m 之间
。

钢 砂太

小影响生产效率
,

且喷砂效果差
,

太大易使骨架变

形
。

钢砂要求机械强度高
,

结实耐用
,

不能经喷砂

破碎形成碎末
,

碎末是喷砂工艺 中的大害
,

一旦钢

砂破碎成细粉末
,

因喷砂是定向旋转抛丸
,

在骨架

3 喷砂工艺操作要点及注意事项

1
.

作业前要认真检查骨架的型号
、

尺寸规格
,

不得错喷和混淆
。

2
.

开机前认真检查设备的运转部分
、

电气部

分和控制部分是否灵敏好用
,

不得带病作业
。

3
.

将被喷骨架倒人机体内关闭门后
,

运 转抛

丸机喷砂
,

到预定时间开 门
,

开倒车将骨架倒人干

净的容器 内
。

4
.

注意事项
:

注意安全生产
,

严禁将身体投人

机内
,

在操作过程中要注意观察钢砂 的状态
,

发现

钢砂粒子过细要及时取出过筛
,

筛去细粒和碎末

并增添更新钢砂
,

要认真观察钢砂表面的油污情
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目前国内外采 用最广泛 的萃取溶剂仍 然为

S CZ
。

其沸点仅为 4 6
.

3℃
,

若不采用低温冷冻措

施很难把 C S Z 消耗降下来
,

而且残 留在不溶性硫

黄中的 C SZ
,

在萃取烘干
、

粉粹
、

运输过程中
,

会因

静电引起燃爆
,

成为安全隐患
。

4
.

2 粉碎过程中 IS 值下降

目前橡胶轮胎行业对不溶性硫黄的纯度要求

越来越高
,

IS O T 一 33
,

IS O T 一 20 (相当于国产传

统的 15 一 6 0 3 3
,

15 一 70 2 0 ) 已 经满 足不 了工艺要

求
,

美国富莱克斯公 司现在 已经很少用 O T 一 33

和 O T 一 20 了
,

他们趋向用国产 75 一 20 产品
,

然

而目前 国内许多厂家仍采用涡轮粉碎机或雷蒙磨

来粉碎不溶性硫黄
,

一般 粉碎后 IS 值 要降 4一 8

个百分点
。

4
.

3 不能实现连续化生产
,

产 能难扩大

不管高温气相工艺还是低温液相工 艺
,

目前

仍然是间隙式批量生产
,

中间环节多
,

劳动强度

大
,

生产规模不易扩大
。

4
.

4 不溶性硫黄的抗热稳定值差

提高硫化温度是提高轮胎产量的主要手段之

一
,

因此对不溶性硫黄的抗 热稳定值和熔点也提

出了更高的要求
。

现在 国外 已经把不溶性硫黄抗

热稳 定 值 的 测定 温度 由原 来 的 1 05 ℃ 提 高 到

1 15 ℃
,

已经接近硫黄本身 的熔点 ( 1 14 ~ 1 19 ℃ )
,

这就要求企业在提高产品抗热稳定值和熔点上下

大功夫
。

5 洛阳瑞录石化的生产特点

洛 阳瑞录石化是 中日合 资企业
,

位于洛阳 国

家高新技术开发区吉利园区
。

瑞录石化借鉴国外

先进工艺
,

在原低温液相工艺基础上加以改进
,

创

新而建成 了自己特有的新工艺
。

它将高温气相法

和低温液相法两种工艺有机地结合起来
,

扬长避

短
。

5
.

1 简化操作工艺
,

实现半连续化生产

洛阳瑞录石化正在投人大量的人力
,

物力 同

国外专家一起开展新工艺的研究
,

现在 已 经建成

了一套半连续化 中型 试验装置
,

并在该装置上获

取 了全套实际生产依据
,

为扩大产 能奠定 了坚实

的基础
。

5
.

2 改进 lS 粉碎工艺

IS 粉碎工艺 中如何确 保安全
,

并 且避免 IS

的抗热值下降
,

一直是该工序 中比较棘手的问题
。

瑞录公司投巨资与北京圣嘉华科技有限公司合作

开发不溶性硫黄专用粉碎机
。

该机是在综合 了德

国一种炸药粉碎磨机的基础上研发出来的
。

机体

外壳靠夹套冷却水冷却
,

通过 一 20 ℃ 的氮气控制

不溶性硫黄温度
,

由氧气 自动检测仪监控 系统含

氧量
,

用电机转速调节产品细度
,

整个过程都在电

脑监控下完成
。

工业应用结果证 明
,

用该机粉碎

的不溶性硫黄
,

其 IS 值仅 仅下降零 点几个百分

点
,

这样就从根本上解决了粉碎不溶性硫黄时
,

IS

值下降
,

因 C SZ 静电引起的燃爆问题
。

5
.

3 借鉴两种工艺优点
,

开发高抗热稳定性的产

品

轮胎加工厂向高温硫化工艺发展的趋势已势

不可挡
,

作为不溶性硫黄的生产厂家只能想方设

法来满足轮胎加工新工艺需要
,

瑞录石化正在开

发无机
、

有机复合型稳定剂
,

旨在最大限度地提高

不溶性硫黄的抗热稳定值和熔点
。

希望得到各位

专家学者的支持
。
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情况
,

发现钢砂表面粘附油污严重
,

要及时除油或

更换新砂
。

4 喷砂后骨架的表面清洗

骨架经喷砂后
,

表面易被油污污染 (骨架冲制

时带有油污 )
,

表面吸附细粒粉末若不清洗会影响

粘合而造成质量问题
。

清洗剂可根据骨架的油污

情况确定
,

表面油污较重可用三氯 乙烯
、

二氯乙

烷
、

丁酮
、

丙酮等除油溶剂
。

油污很轻或无油可用

乙醇清洗 (主要洗去细料粉末 )
。

清洗过程是将喷

砂后的骨架倒人旋转的鼓内
,

以每分钟 20 一 30 的

转速浸泡在清洗液 内旋转离心清洗
,

清洗时间应

根据骨架的数量和表面油污状态确定
,

一般是 5

一 10 m in
,

铸件可用空压机
、

冷 风吹净
,

清洗后 的

骨架应立即涂粘合剂
,

以防生锈
。


