
昆明654型橡胶止水带型号

产品名称 昆明654型橡胶止水带型号

公司名称 衡水天鹏橡塑制品有限公司

价格 38.00/米

规格参数 品牌:天鹏
产地:河北
扯断伸长率:380%

公司地址 衡水市桃城区河沿镇种家庄村

联系电话 0318-8078809 18631841680

产品详情

654型橡胶止水带埋设位置的检查：

1、检查止水带安装的横向位置，用钢卷尺量测内模到止水带的距离，与设计位置相比，偏差不应超过5c
m。

2、检查止水带安装的纵向位置，通常止水带以施工缝或伸缩缝为中心两边对称，用钢卷尺检查，要求止
水带偏离中心不能超过3cm。

3、用角尺检查止水带与衬砌端头模板是否正交，否则会降低止水带的有效长度。

654型橡胶止水带施工时应注意事项；

止水带的接头不得设在结构转角处，并尽可能不设接头。止水带埋设位置准确，其中间空心圆环应与变
形缝的中心线重合。止水带定位时，应使其在界面的部位保持平展，防止止水带翻滚、扭结，如发现有
扭结不展现象应及时进行调正。在固定止水带和灌筑混凝土过程中应防止止水带偏移，以免单侧缩短，
影响止水效果。可采用位钢筋认真定位。止水带先施工一侧混凝土时，其端头模板应支撑牢固，严防漏
浆。

   

混炼是指在炼胶机上将各种配合剂均匀的混到生胶中的过程。混炼的质量是对胶料的进一步加工和成品
的质量有着决定性的影响，即使配方很好的胶料，如果混炼不好，也就会出现配合剂分散不均，胶料可
塑度过高或过低，易焦烧、喷霜等，使压延、压出、涂胶和硫化等工艺不能正常进行，而且还会导致制
品性能下降。

混炼方法通常分为开炼机混炼和密炼机混炼两种。这两种方法都是间歇式混炼，这是目前广泛的方法。



开炼机的混合过程分为三个阶段，即包辊（加入生胶的软化阶段）、吃粉（加入粉剂的混合阶段）和翻
炼（吃粉后使生胶和配合剂均达到均匀分散的阶段）。

开炼机混胶依胶料种类、用途、性能要求不同，工艺条件也不同。混炼中要注意加胶量、加料顺序、辊
距、辊温、混炼时间、辊筒的转速和速比等各种因素。既不能混炼不足，又不能过炼。

密炼机混炼分为三个阶段，即湿润、分散和混炼、密炼机混炼是在高温加压下进行的。操作方法一般分
为一段混炼法和两段混炼法。

一段混炼法是指经密炼机一次完成混炼，然后压片得混炼胶的方法。他适用于全天然橡胶制品或掺有合
成橡胶制品不超过50%的胶料，在一段混炼操作中，常采用分批逐步加料法，为使胶料不至于剧烈升高
，一般采用慢速密炼机，也可以采用双速密炼机，加入硫磺时的温度必须低于100℃。其加料顺序为生胶
—小料—补强剂—填充剂—油类软化剂—排料—冷却—加硫磺及超促进剂。

两段混炼法是指两次通过密炼机混炼压片制成混炼胶的方法。这种方法适用于合成橡胶制品含量超过50
%得胶料，可以避免一段混炼法过程中混炼时间长、胶料温度高的缺点。di一阶段混炼与一段混炼法一样
，只是不加硫化和活性大的促进剂，一段混炼完后下片冷却，停放一定的时间，然后再进行第二段混炼
。混炼均匀后排料到压片机上再加硫化剂，翻炼后下片。分段混炼法每次炼胶时间较短，混炼温度较低
，配合剂分散更均匀，胶料质量高

  

压延是将混炼胶在压延机上制成胶片或与骨架材料制成胶布半成品的工艺过程，它包括压片、贴合、压
型和纺织物挂胶等作业。

压延工艺的主要设备是压延机，压延机一般由工作辊筒、机架、机座、传动装置、调速和调距装置、辊
筒加热和冷却装置、润滑系统和紧急停车装置。压延机的种类很多，工作辊筒有两个、三个、四个不等
，排列形式两辊有立式和卧式；三辊有直立式、Γ型和三角形；四辊有Γ型、L型、Z型和S型等多种。
按工艺用途来分主要有压片压延机（用于压延胶片或纺织物贴胶，大多数三辊或四辊，各辊塑度不同）
、擦胶压延机（用于纺织物的擦胶，三辊，各辊有一定得速比，中辊速度大。借助速比擦入纺织物中）
、通用压延机（又称压延机，兼有压片和擦胶功能、三辊或四辊，可调速比）、压型压延机、贴合压延
机和钢丝压延机。
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