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防腐胶管阀

王 怡 明

在化学工业上
,

控制管道容器等设备内

流体输送的 阀门经常接触酸
、

碱等腐蚀性强

的介质
,

使用金属 阀门常 因腐蚀造成泄漏
。

将

防腐橡胶压制成套管
,

装配在金属 阀体 内
,

输

送的流体通过阀门时
,

只接触到橡胶管
,

而接

触不到金属 阀门
,

起到防腐蚀的作 用
。

进行调

节作业时
:

利用外压将胶管压扁
,

减少管 内腔

容积
,

可降低管路 内流体的流量
;
去掉外压

,

胶管回复原状
,

流体 流童增 加
;
不同外压

,

管

内腔容积不同
,

流体流量随之变化
。

防腐胶管

阀具 有耐化 学腐 蚀
、

耐磨损
、

密封 可靠
、

结构

简单
、

更换方便
、

调 节灵敏等优点
。

结构见图
。

2 橡胶材料的选择

化工生产 卜几使 用的胶管 阀的怜胶套管
,

通常 要求其 fJ’极 好的抗 化学腐蚀性
、

抗热氧

老化性能及高弹性
。

就综合性能而言 氟橡胶

是 目前 观有胶种中最为理想的狡种
。

并、橡胶

是一种高窗氟化的烯烃 的共聚物
,

其仆
一

子链

卜的碳原子
一

无部石)为氛原 子屏蔽
.
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电分 子
,

高度稳定的分

子结构 使它具 有钱 异的耐高温
、

耐 多种化学

药品侵蚀
、

耐氧化
、

耐溶剂的特性
,

以 及优 良

的物理性能
。

根据应用条件具体要求
,

来选择使 用氟

橡胶 23 一 11 或者氟像胶 26 一 难1
。

拐 型氟橡

胶是偏氟 乙烯与三氟 氯乙烯 的共 聚物 〔(一

C H Z
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为两种单体的等克分子比共聚物
。

2 3 型氟橡

胶耐强氧化性酸性 比 筑 型好
,

耐浓硝酸
、

浓

硫酸或其它多种化学药品性优越
,

特别是能

抗耐发烟硝酸的浸蚀
,

但在耐芳族溶剂
、

含氯

育初
.

溶剂
、

燃料 油
、

液压油以及润滑油 (特别

是双酷类
、

硅酸酷类 )和沸水方面不拓 2 6 型

氟{象胶
。

2 3 型氟橡胶在 2 00 C 老化后仍具 有很好

的性能
,

也能承受 2 5 0 C短时间工作
。

使用温

度范围为一 5 一 2 50 ℃
。

硫化胶物理性能
:

拉仲

弧 度 10 ~ ZJ
.

SM p a ;
扯 断 伸 长 率 2 50 ~

5 0。只不;
硬度 5 0 ~ SC(邵 A 度 )

。

2 6 型氟橡胶为偏 氟乙烯与六氟丙烯的

乳液共聚物〔一 (C I
一

I ZC F : )
‘
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一下F
-
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)
、

〕
1 . ,

2 6 一 引 胶中两种 单体 的共聚 比为 一
l
t 口

26 一 弓1 氟橡胶 可在 2 50
’

c 卜民期工作
,

在 3沁 C 卜短期工作
,

使 川温度 范围 一 。5 一

洲 5 (
‘

它具 有耐多种化学溶剂性能
,

特别是

耐高温油腐蚀性好
。

硫化胶物理性能
·

拉仲强

j贫 ‘O一 2 :
,

SM p : ; 十汁龄T下中长率 18 0 一 3 5 、, % ;

硬度 6斤一 了5 (邵 A 度 )
。

橡胶套管的制备

3
0

1 配方设计

氟橡胶的耐老化
、

耐热性优 良
,

通常使用

温建高
,

住这种条件 卜
。

防老剂起 不到防护作

形 卜需添加 ;
制品是在高温 卜

’

与各种化学药
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剂或热油接触
,

软化剂在使用中会产生挥发
、

抽出
、

移栖现象
,

所以不宜采用
。

这样
,

配万就

比较简单
.

包括硫化剂
.

填充补强剂 以及能

有效地 中和氟橡胶硫化过 程中析出的氟化氢

的酸接受剂
。

2 3 型氟橡胶配方应突出其耐酸 的特点
,

为获得好的耐酸性能
,

配方 中以过 氧化物作

硫化剂
.

酸接受 剂使用氧化锌与二碱式亚磷

酸铅 (p b H p o 3 )并用
,

填充剂选用沉淀白炭黑

与硫酸钡
。

配方如 }伙

2 3 型胶配方

氟 像胶 2 万一 日 100

过氧化苯甲酸 3 .5

氧化锌 10

二碱式亚磷 酸铅 ! 0

硫酸钡 10

沉淀白炭黑 沁

合计
’

14 3
.

5

按 曰主配方制备的混炼胶
,

经 13 7
‘

C 丫

3 0 分钟 平板 硫化 定型后
,

再进行二段硫化
,

条件 为
:

常温升至 100 c
,

} 小时
; L00

‘

c 缓慢

升至 }20
‘

C ,l 小时
;
从 !20

‘

C 匕升到 150 C
,

l

小时
; }叨 C

一

卜保持 ! , 小时
。

总计进行 2 2 个

小时
。

硫化胶各项性能如 卜
:

物理机械性能

拉仲强度
,

林Pa 2 2

扯断仲长率
,

% 36 。

硬度 (邵 A )
,

度 70

永久变形
,

% 3

压缩永久变形(压缩率 2。%升写

15 0亡 又 2 4 小时 吕5

2 〔》0℃义 2刁小时 9 0

抗热空气老化性能 (老化条件 2 00 ℃ 又 7 会小时)

拉仲强度变化率
,

% + 晗

扯断仲长变化率
.

% + 附

硬度变化
,

度 + 2

耐酸性能

96 %硫酸常温丫 7 天增重
,

% 0
.

9

9 6 %硫酸 70 ℃ 义 刁夭增重
,

% 0
.

8

9 6 %硫酸 l朋亡 义 4 天增重
,

写 15

发烟硝酸 70 C 火 刁夭增重
,

% 15

王水常温 义 2 刁小时增重
,

% 2

2 6 型氟橡胶重点突出它的耐热性和耐高

温 油
,

配方 匕的考虑要点
:

采 用胺类硫化剂
,

其巾的 N N ‘
一双 肉佳叉 已二胺 (3

材

硫 化剂 )

在氟像胶中易分散
,

对胶料有增塑 作用
,

加工

安全 ; 以氧化镁作酸吸收剂
,

有利于胶料的耐

热性
,

但氧化镁不适合用于要求抗耐酸的胶

料 ;填允补强剂选用喷务炭黑
,

它对胺类硫化

剂有促进硫化作 用
,

并能改进氟橡胶的混炼
、

压出
、

模压性能
。

26 型氟橡 胶配方如 卜
;

2 6 型胶配方

氟橡胶 2 6一 引 B 1 0 0

氧化镁 15

N 冲 一双 肉桂叉 已二胺 3

喷务炭黑 ! 5

总计 13 3

按
.

仁述 配方制 备的混炼胶
,

经 ! S J℃ 丫

3 0 分钟平板硫化定型后
,

进行二段硫化
,

条

件为
:

常温升至 120 C
, ! 小时

; 120 ℃逐步 上

升至 ! 50 ℃
,

l 小时
; 15 0 ℃ 下保持 1 小时

;

! 50 亡
.

匕升至 20 0
‘

C
,

! 小时
;
20 0℃

一

厂保持 20

小时
。

二段硫化总计进行 24 小时
。

硫化胶各项性能如下
:

物理机械性能

拉伸强度
,

M P a l凡 5

扯断伸长率
,

%
.

2沁

硬度(召辉人)
,

度 7 8

永久变形
,

% 6

压缩永久变形 (压缩率 20 % )%

15 0℃又Z d 小时 65

劝。℃义刽 小时 沁

抗热空气老化性熊(老化条件 邪公℃ x 加。小时)

拉仲奢度变化率
,

纬 一 15

扯断伸长变化率
,

% 一州
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硬度变化
,

度

而士热油性能

2 号煤油 !50 犷 又 铭 小时

增重
,

%

体积膨胀
,

%

液压油 15 0 r
’

又 月8 小时

增重
,

%

体积膨胀
,

%

耐酸性能

96 环硫酸 70 ℃ 又 刁天增重
,

%

弱 %硫酸 18 0℃ 又 」天增重
,

%

发烟硝酸 7 0
‘

C 又 ‘天增重
,

%

十 8

2 5

溶解无法测定

2 9

3
.

2 制备工艺

生胶直接在开炼机 l二混炼
,

辊温控制在

6 O C 以下
,

l刁英寸开炼机容量为 6
/ ~ 7 公斤

。

加料顺 序
:

生胶包辊~ 金属 氧化物~ 填 允补

强剂~ 硫化剂~ 薄通 ~
一

卜片
。

过氧化苯甲酚

及 3 号硫化剂应拌以少量填料加入
。

使用氧

化镁时
,

如有粘辊现象
,

可将它与少虽填充补

强剂混合后一起添加
。

各材料吃入胶中后
,

胶

料薄通数次
,

放开辊矩
一

「料
。

由氟橡胶混炼胶

制备橡胶套管的流程图示于 卜
。

套管产品

⋯
一

协可
一

口)l竺竺i

停放2 冲小时

平平平平平平平平平平板硫化化
,,

压出半成品品品品品品品品

烘烘烘烘烘烘烘烘烘烘烘

霹霹霹霹霹霹霹霹霹霹
---

了了七七

平平平平平平平平扳硫化化返返炼出片片片片片片片片片片

混炼胶料要求存放在低温干燥处
。

由于

氟橡胶 流动性差
,

自粘性也差
,

准备半成 品

时
,

最好能 采用压出机压 出形状规格接近成

品 尺
、

J
‘

的整块混炼胶
,

并严格控制装胶量
,

这

样就能保让硫化制 品的质量
。

胶料在压出前

需 在开炼胶 卜允分的热炼
,

辊 筒温 度可掌握

遗。一 15 C
·

并 趁热进 行压 出
,

冷胶 片不能压

出
「
二

氟橡胶压出时生热大
,

要注意调 节螺杆

转速
.

加强通水冷却
,

以控制压 出机各部位温

度
。

2 3 型混炼胶玉 出条件
:

机身 15 一 S O C
一

; 日

型 只。一 6 5 亡 ; 机头 50 一 的 C
。

2 6 型混炼胶压

出 条件
:

机身 」5
,

一书O (
‘

; 胡
』

头 川一 8() 〔 ; 门型

另O一 沙O C
。

若条件 不允许
,

可采用胶 片包 缠硫化的

方法
。

存放的脸料在裁 片之前
,

应进行返炼
,

返炼时以 小棍距薄
.

通
,

有利于配合剂进一步

分 散
,

改善胶 料的 流动性
,

并提高硫 化胶性

能 平jJt 品剪成后
,

应及时包缠装模硫化
,

注

意停放时卜小超过 2摘小时的半成品需重新返

炼制备
。

同时要精心操作并严格控制装胶量
,

否则会影响质量
。

两胶相 比
:

23 型胶工 艺性能不好
,

胶料

流动性差
,

易 焦烧
; 2 6 型狡混炼时材料 易分

散
,

加工安全性好
。

硫化条件
: 2 3 型胶

,

一段硫化 ! 3 5 C 沐
.

3 5

分钟 二段硫化 150 〔
、

火 2 2 小时 ; 26 型胶
,

一

段硫化 ! 5 0℃ 丫 3 0 分 钟
,

二段 硫化 2 0()
’

C 万

2 1 / }
、

时
。

4 应用

防腐胶管 阀具有耐强酸腐蚀
,

密封性 好

的特点
,

可 )
‘一

泛 用于 比工企业和 石油化学工

业中
。

氟橡胶虽然具有优异的耐化学介质性

能
.

但对低 分子酮类 酷类
.

有机酸等杭 耐性

较差
,

因此在贮存和使用过程 中应避免 与内

酮
、

酷酸
、

醋酸乙酷等接触
。

操作时应避免
一

手

轮旋转过度而 使胶管被过分挤压
,

这样小心

操作可以 延长胶管 阀掩用寿命
。


