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前言
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《橡胶硫化》

内容概要

《橡胶硫化》首先对橡胶的硫化原理、硫化设备、硫化体系的选取、硫化介质、硫化工艺方法进行了
介绍，然后对各种橡胶的硫化特性以具体实例进行了说明，最后对硫化工艺常见质量问题及解决方法
等进行了概述。
《橡胶硫化》可供橡胶工业从事橡胶制品科研、设计、生产、应用、管理等方面人员使用，也可供高
等院校、高职院校、中专学校有关专业的教师、学生阅读和参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   （3）硫化罐硫化用蒸汽、空气或蒸汽—空气混合介质硫化橡胶制品，一般是在加
压的硫化罐中进行。在一些场合下，硫化罐硫化也可在热（过热）水、氮气或其他气体介质中进行。
最广泛应用的是在蒸汽介质中硫化，蒸汽价廉，使用安全，硫化过程也易于控制。 硫化罐可按其大小
（直径和长度）、主轴线的位置（卧式和立式）、管壁的结构（单壁和双壁）、罐盖闭锁机构的类型
（活动栓式和错齿式，即快速操作的闭锁机构）和加热方式（蒸汽夹套、蛇形管、电加热或强制循环
热载体）分类。硫化罐一般装有辅助设施（水、汽、空气的供排阀门以及安全阀和单向阀），并装有
压力、温度和硫化时间的自动调节器（指令仪器）和各种辅助装置（轨道、支架等）。 硫化罐硫化是
间歇性硫化过程，加热是非稳态的。一般来说，硫化过程包括几个连续操作：装罐和关闭罐盖（一次
性或分阶段）；升高罐内的温度和压力；在规定的温度、压力和时间下硫化制品；降低罐内压力；打
开罐盖并卸罐取出制品等。在一些场合下，要在出罐前将制品在罐中冷却。 硫化罐是在压力下工作的
容器，由国家硫化罐技术检验部门进行严格管理，由它们对硫化罐进行登记，发给安装许可证，并对
使用实行监督。 根据硫化介质的不同，硫化罐硫化工艺又有如下几种主要硫化方法。 ①在蒸汽介质
中硫化该法是在关闭罐盖后，向罐内输入蒸汽。蒸汽要经过专用管路送入硫化罐，管路位于硫化罐的
上部，在管路上部有一排或两排出汽孔。为使偶尔生成的冷凝水（例如在向罐内充汽时）不致四处飞
溅，在蒸汽管末端要接上管子，管子下端装上斜槽，以保护制品不受冷凝水的影响。在装罐和出罐（
装卸罐）时罐内充满空气。硫化前将罐内空气排出，因为蒸汽如与空气混合，会使罐内的压力升高，
从而改变饱和蒸汽的温度及罐内的压力。此外，当硫化罐中有空气时，也会增加生成冷凝水的可能性
。 在硫化初期，在较凉的未硫化制品表面上可能会形成冷凝水。此时，水汽透入橡胶内部，会在制品
中造成气孔、鼓泡或分层。为减少冷凝水，要逐步充入蒸汽，空气从罐底的支管排出，因为空气的密
度大于蒸汽，从上部输入蒸汽时空气就向下运动。采用带蒸汽夹套的硫化罐，也可减少冷凝水的生成
。冷凝水中含有硫化物，所以从经济上不宜重复使用。在一些场合下，单壁硫化罐中安装蛇形管，也
可明显减少冷凝水的生成。 为了消除可能出现的空气滞积区，要用蒸汽吹洗硫化罐。蒸汽介质硫化的
特点是升温快，传热效果好，硫化效率高，温度分布均匀，硫化温度易控制，但制品易被水渍污染。
对胶料的要求是硫化起点应快些，以防止制品变形。在130～150℃蒸汽介质中硫化时，一般在15min内
完成送汽，放汽也要逐步进行（一般为10min）。
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编辑推荐

《橡胶硫化》可供橡胶工业从事橡胶制品科研、设计、生产、应用、管理等方面人员使用，也可供高
等院校、高职院校、中专学校有关专业的教师、学生阅读和参考。
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精彩短评

1、书的完整程度很好，没有破损。
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