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冷轧不锈钢板用大型聚氨酯胶辊 的研制 

赵廷午 

(山西省 化工研 究所 ，太碌 030021) 码  

摘 要：介绍了冷轧不锈钢板用大型聚氯酯腔辊的研制过程；浇注工艺、峰科配 哩 产品性能· 
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在我 国玲轧不锈 钢板生 产线 上 ，多使 用钢辊 或 合间断式方法 浇注，势必会产生硬度偏差大 ，胶 面结 

氯丁胶 辊 ，前者影响不锈钢钢板 产品质量 ，后者 耐磨 合差 ，胶辊分段性能不均一 ，气泡 气穴 缺陷多等 严重 

耐撕裂性 能差 ，寿命短 ，严重影响 了我 国不锈 钢板的 质量 问题 ，因此 ，我 们选 择了采用浇注 机连续 浇注的 

产品质量 和产 量 ，为此 ，我 国每年需花 费大量外 汇由 生产工艺 。利用 浇注机试制 ，可以满足计量精确 ，混 

德国和 日本引进该类胶辊 。 合充分，并可连续浇注，从而可以避免手工间断操作 

为加速企业技术改道，加快对引进设备的消化 所产生的各种缺陷。 

吸收步伐 ，提高 国产部件配套率 ，改善我 国不锈 钢板 为保 证该类 大型胶 辊的 浇注工艺 ，在模 具装配 

质 量 和产量低 下的落后 局面 ，山西省化 工研究 所和 上 ，我们 制造 了模具 装 配传 输 台车 ，并 装配 起 吊装 

冶金 部太原钢铁公 司开展 了冷轧 不锈钢板用大 型聚 置 ，在解 决模具 和辊芯预热问题上 ，我们制作 了活动 

氨酯 橡胶胶辊 的研 制工作 。 组合式远 红外加 热箱 ，因浇 注机浇注 口距地 面仅有 

1 100 mm，为适应 长度 1 650mm胶 辊的浇注(连轴 

1 工艺选择 头在内，长达2 500mm)，专门挖掘了深度为3m的 
地坑 ，配有远红外加 热装置及 自动控 温系统 ，并装配 

1．1 胶 种的选择 了辊 芯及模 具定位装置 。 

因胶辊在对不锈钢板夹送的过程 中，要具备较 1-3 粘合工艺选择 

大的夹持力，胶辊承受的线压力较高，在玲轧的过程 针对 国产胶辊在大负荷下，辊轧操作时，易产生 

中，要求胶辊具备优越的耐磨性能、抗张强度和抗撕 辊芯和胶层分离现象 ，我们先后筛选了多种胶粘剂 

裂强度，同时要求具备一定的耐油性能，针对这些重 和粘合工艺，根据实验确定了：辊芯喷砂腺锈一脱油 

要技术要求，我们选择了聚酯型聚氨酯浇注胶，该胶 脂一辊芯加热一喷涂专用异氰酸酯粘合剂一辊芯筒 

不仅具备优良的耐磨性能，抗张强度和抗撕裂性能 加热活化 的粘台新工艺，该工艺和所选用的粘合剂 

特点，而且耐油、耐溶剂性也较聚醚型聚氨酯橡胶要 能使胶层 和辊芯 粘台 牢靠，其剥 离强 度大于 686 

好 。 N／cm，可满足使用要求。 

1．2 胶注方式的选择 

根据太钢七轧厂试验，我们选择了冷轧不锈钢 2 胶料的制备及浇注工艺 

板生产工艺 中 ，损耗量较多 ，国内生产 困难大的直径 

250 mm，长 1 650 lllm 的修磨辊，该辊胶 层厚度为 2．1 预聚体的制备 

15 mm，整个胶辊用胶 量约 为 35 kg，如采取 手工混 (1)选用分子 量 1 500的聚 己二酸 乙二醇酯 ，加 
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热 至 熔 融 ，并 在 150℃下 减 压 脱 泡 45 min至 6O 

min，除去 因贮 存吸潮 而吸附的 少量水份 ，然后进 行 

全分析，测定其羟值、酸值和痕迹水台量。 

(2)在冷却至 50℃～6O℃的聚酯 中，加入计算 

量 的 2，4一甲苯二异 氰酸酯 ，并在 8O℃～85℃下保 

温反应 2 h，制备具有端基为一NCO基团的预聚体， 

该中间体分析测定合格后 ，经过滤移人浇注机 A釜 

中，脱泡后备用。 

(3)预聚体 固化使用二胺类交联剂 ，将这种交联 

剂加热熔融 ，待过滤后倒人浇注机 B釜备用 。 

2．2 浇注 

分别置于浇注机内的 A、B组份，在预定工作温 

度下循环 ，调整测 定计 量 比例 ，当达 到设计配 比时 ， 

即可进入 正式浇注状 态。 

聚醢 

辊 芯要 预先经 过粘舍处理 ，装人预热 并涂有脱 

模 剂 的模 具 中，装配 调整 完毕 后 ，吊人 地 坑 定位 固 

定 ，加热至预定温度后 ，即可进 行正式浇 注。 

根 据浇 注机吐 出流 量，该种胶 混约需 35 rain～ 

40min浇注完毕 。 

浇注完 成后 ，在 120℃下加 热 2 h，即可将 初步 

定 型的胶辊 从模具 中脱 出来 ，为使 胶料达 到预 期性 

能 ，胶模后的胶辊 尚需在 120℃下进行后硫 化处理 8 

h。 

由此制备的胶辊 ，表面光洁，对于作业修磨辊使 

用 ，装机前 尚需上车床进行表 面加 工螺 纹凹槽 (全辊 

表 面计 27个右旋辊纹 ，上 升角为 30。) 工艺流程见 

图 1。 

『二 

图 l 腔料制备及浇注工艺过程简凰 
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3 性能 

胶 料性 能 ： 

抗 张强度 ≥40MPa 

断裂伸长率 ≥400％ 

邵 A 硬度 9O士5 

阿克 隆磨耗 <0．08 cm。／1．61 km 

与辊芯粘结剂剥离强度 ≥4O kN／m 

胶 辊表 面色 泽 均一 ，硬度 偏差 小于 2。，无机 械 

杂质 ，无气泡 ，机械车 削加工性 能 良好 。 

4 结 论 

(1)利用 聚氨酯 浇注脏试制 冷轧 不锈钢用修 磨 

辊 ，是一种新 产 品，可 以代 替普通 氯丁胶辊 或钢辊 ， 

对冶金工业的技术改造提供了一种新材料。 

(2)聚氨酯轧 钢胶 辊 ，性 能优越 ，耐磨 性 能十分 

突 出，基本上能 满足太 钢不锈钢板 冷轧 工艺技术要 

求 ，并 能取代 国外 引进 的同类 产 品，为 国家 节 约外 

汇，不需要再进 口聚氨酯胶辊 

(3)使用浇注机工艺浇注大型胶辊，操作简便， 

工艺合理可行，生产装备较齐全，可适宜此类胶辊的 

大批 量生产 。 

(4)聚氨酯胶辊生产原料全部立 足 国内 ，价格适 

中，大部分原料可在本省解决，具备大批量生产的条 

件 ，整体 技术水平 国内领先 。 

(5)今后应解决辊芯制作，表面喷砂处理等辅助 

装备，积极创造完备的连续化生产条件。 

(6)应积极开展轧钢、轧铝、金铜等用其他胶辊 

的研制工作，并应配合冶金工业，解决其他耐磨、耐 

油橡 胶制 品的更新换代产品 。 
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Preparation of Polyurethane Large Scale Rolls 

for the Colding Rooled Rustless—stell Plates 

Zhao Tin删 
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Abstract：This paper dealed with the preparation process of polyurethane large scale roils for the colding 

rolled rustless—steel plates，cast techniques，formulation and the product properties． 
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／／ HCPE改性带锈防腐装饰漆 f _x‘ 

～ 种采用 HCPE树 脂改性 的防腐漆 研究成 功 ，此技术 由武 汉市现代 工业技术 研究 所改进成功 。经有关 

专家鉴定，证明了该产 品聚原HCPE防腐漆、环氧漆、聚氨酯漆、氯化橡胶漆和氯磺化防腐涂料的优点于一 

体，为国内首创，产品具有耐酸碱、耐老化、耐湿热和耐臭氧等特点，性能优于传统的防腐涂料。产品被南海油 

田海上钻并平 台、武汉钢铁公司 、华北 电厂 、沪宁高速公路 、上海 中海远 洋航运 公司、上海八万 人体 育场等近 

百家单位采用 ，取得了很好的经济效益和社会效益。 

该产品先后连续荣获三年 中国专利博览会金奖和 1997年弟二届亚太经舍组织(APEC)国际贸易博览 

会 中国专利名 品金奖 1997年被原 国家科委列 为新型科技 成果并 向全 国推 广，同时被原化工部列 为化工防 

腐蚀推荐产品和国家船 检局颁发 了船用产 品证 书。 (黄春 玺) 
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