
从零件漏油看橡胶与工作油介质的匹配
五五O厂 赵启元

麟井洋落
量 . 补橡胶件的工作尺寸变化

。

这种变化与橡

胶和工作油介质的匹配情况有着密切的关系
。

试验证明
,

橡胶件在油介质中的尺寸变化

与其体积变化
、

重量变化是 等效果的
,

即尺寸

胀大则其重量增加
,

体积增大
。

因此
,

可从橡

胶在油中的重量
、

体积变化预测 出尺寸变化
,

反之亦然
。

目前
,

工厂一般采用橡胶浸油后的

重量 (或体积 )变化来衡量其耐油性能
。

由于各厂橡胶件实际使用环境的油介质多

种多样
,

大多 与耐油溶胀试验技术条件 中的试

验用油不尽相同
,

因此
,

按技术条件进行的耐

油溶胀试验并不能完全反映橡胶实际使用时的

溶胀情况

近年来
,

我厂在实际生产中曾出现过三起

橡胶零件漏油间题
:

第一起
,

4 1 7 2 胶 圆形胶圈在 80 ~ 90 ℃ 的

H L 2 0 齿轮油中浸泡 5小时
,

小2 7一 。
‘

3

毫 米的

胀大 0
.

5弓毫 米
,

小3. 5 士 0
.

1 毫米的 胀 大。
,

17

毫米
,

过盈量 由图纸要求的 。
.

8 ~ 工
.

4 增 加 到
1

·

2 ~ 1. 8毫米
,

因此
,

活塞在弹簧盘 内不能上

下活动 (见图 1 )
。 ‘

第二起
,

5 8 7。胶加强皮碗在80 ~ 90 ℃混合

油 ( 75 肠 8 ”滑油 + 2 5肠20 弃 滑油 ) 中浸泡 犯小

时
,

小3 0瑞 :立尾毫米 的 收 缩 。
。

21 毫 米
,

过盈 量

由图纸要求的 0
.

22 7 ~ 0
.

45 毫米几乎减小到。
,

皮碗外径漏油 (见图 2 )
。

第三起
,

5 4 8 0胶加强皮碗在室温20 “ 滑 油

中浸泡 12 0 小时
,

小12 5
.

3 时 : :岌已毫 米 的 收缩

0
.

招毫米
,

过盈量 由图纸要求的 0
.

口、 0
.

40 毫

米减小到 。
,

皮碗外径漏油 (见图 3 )
。
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为了解决以上三起漏油问题
,

我们先后进

行了部分橡胶零件的浸油试验
。

1
.

不同牌号的胶料在 同一工作油介质中浸

油结果不同

表 1所示为41 72
、

51 72
、

508 认 51 邹 四 种

胶料分别在 2 酬滑油
、

混合油
、

H 工
。

2 0齿轮油

中经扣。℃ 4 8小时浸泡后体积变化 (呢 )o

表 1 不 同牌号的胶料经同一油介质
厂

一

浸泡后的体积变化 ( 肠 )

表 3 油的苯胺点与所含成分的关系
一
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。
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2
.

不同的工作油介质对4 1了2胶件尺寸产生

很大的影响

表2所示为4 1 7 2 圆形活塞胶圈分别在 H L -

20 齿轮油
. 、

22 “
双曲线齿轮油

、

18 ”双曲线齿轮油

(保定买的 ) 中经80 ~ 90 ℃ 5小时浸泡后 △D
、

△d尺寸变化
。

表 2 4 1 72 活塞胶圈在不 同油介质

中的尺寸变化

油介质中的芳香烃对橡胶的溶胀起着决定

作用
,

芳烃含量高 ( 即苯胺点低 )能使氯丁
、

丁睛胶溶胀增大
。

橡胶浸油溶胀 (收缩 ) 一方面是油从橡胶

中抽出可溶解成分
,

另一方面是橡胶吸油
,

当

吸入和抽 出两种过程的速度相同时
,

即达到动

态平衡
,

这就是橡胶浸油试验的平衡状态
。

负

值的出现
,

显然是抽出大于吸入 之故
。

六二一所及沈阳橡胶研究所的试验证明
,

同一种油介质
,

如果产地不同
,

其苯胺点迥然

不同
,

因而橡胶的浸油溶胀结来就有很大差异
。

3
.

橡胶浸油后尺寸变化写时间
一

的关系

在介质油 中工作的橡胶件
,

其尺寸随时间

而变化
,

开始时急剧增大 (或减小 ), 达最大

值后
,

变化就不大了
,

最后趋向一个定值
,

即

达到稳定态 心见图4和图 5 )
,

据文献介绍
,

橡胶浸油溶胀平衡时间随试

片厚度增加而增加
,

大约与试片厚度的平方成

正比
,

也与油介质的粘度成正比
; 同时

,

试验

介质若存有空气
,

空气中氧气的氧化作用会大

大影响橡胶的溶胀和力学性能
。

但是
,

试验结
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由表2 可见
,

41 72 活塞胶圈在 H L 20 齿轮

油中
,

溶胀很大
,

而在2 2 “双曲线齿轮油中
,

收

缩较大
。

装有胶圈的活塞在弹簧盘中上下不活

动
,

就是因为胶圈在工作油介质中溶胀卡死之

故
。

油介质对胶料的影响是 由于不同的油介质

有不同的苯胺点
,

苯胺点高
,

说明油中芳香烃含

量低
,

苯胺点低则油中芳香烃含量高(见表幼
。

石 2 7

争
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1 () 2 0 3 0

时间
,
打喃勺乞

5 0 5 0
、

5 1 5 8胶 ( 活塞胶圈 ) 在

1 00 士 S
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c H L一 2 。齿轮油中尺

寸D 的变化与时间的关系
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C混合油中尺寸D 的变化与

时间的关系

果与试验温度无关
,

只不过试验温度高
,

橡胶

溶胀达到平衡态所需时间短
;
试验温度低

,

所

需时间长
。

但是不管在什么条件下
,

大约在70 0

小时后都可达到平衡态
。

4. 橡胶批次对浸油结果的影 响

我们曾用几批 4 1 72 胶料硫化活塞胶圈
,

另

外从库房领 出任意批次的活塞胶圈作浸油(H L

一

20 齿轮油
,

80 ~ 90 ℃ 5小时 ) 试验
,

测量尺寸

D 的变化
,

各批差异都在。
.

10 毫米范围内
,

并且

遵循相同的溶胀 (收缩 ) 趋势
,

即各批及任意

批胶料的活塞胶圈在 H L
一

20 齿轮油中
,

尺寸D

都是溶胀增大的
。

说明在橡胶生产工艺稳定的

情况下批次对浸油结果影 响不大
。

5
一

橡胶零件采用不同的硫化温度对浸油结

果 的影响

我们制造了三套活塞胶圈模具 ( 1 # 、

2 ”
、

3 “ )
,

采用 14 3 oC 3 0分钟和 1 5 1 oc 2 o分钟两种硫

化工艺参数硫化41 72 胶圈
,

并分别在 80 、 90 ℃

的 H L 20 齿轮油和 22 “ 双曲线齿轮油中浸泡 5

小时后测量尺寸 D 的变化
,

其结果如表4所示
。

说明无论采用何种硫化工
.

艺参数
,

只要保证橡

胶正硫化
,

对浸油结果没有影响
。

表 4 不 同硫化温度的活塞胶圈浸油前后尺寸 D 的变化 (毫米 )
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在处理我厂出现的橡胶零件活动不灵及漏

油问题中
,

我们做了上述试验
,

并采取了以下

的解决办法
:

( 1 ) 在H L 20 齿轮油中工作的圆形活塞

胶圈
:

’

在大量浸油试验基础上
,

重新设计三套

( 1 #
、

2 # 、

洲 )模具
,

零件投产前
,

先将 1 #
、

2 #
、

3 “模具各硫化 3 ~ 5 个零件作浸油试验
,

哪套生

产的零件浸油后尺寸符合图纸要求
,

就将那套

模具投入生产
。

(2 )在混合油中工作的5 8 70 胶加强皮碗
:

采

用将模具外径扩大0. 15 毫米
,

皮碗零件在80 ~

90 ℃工作油中浸泡 24 小时后再装配的办法
。

(3 )在2尹航空滑油中工作的 5 4 8 0胶加强皮

碗
:

采用将图纸尺寸增加0
.

15 毫米的办法
,

此

项零件正在使用中
。

前两项零件经过几年生产实践
,

证明是可

行的
。

我们认为
,

为了解决橡胶件实际使用 (无

论军品还是民品 ) 的密封漏油问题
,

就像胶件

本身来说
,

可在工作油介质中做橡胶浸油溶胀

试验
。

并采用诸如调整工作油介质
,

改变像胶

材料或零件尺寸
,

以及修改橡胶模具等方法
,

保证橡胶零件在工作油介质中的密封盈度
,

以

排除漏油故障

鉴于油介质对橡胶溶胀影响极大
,

油介质

产地不同
,

即使同一牌号的油介质
,

其苯胺点

也各异
,

所以一般不要轻易更换油 介 质
、

油

介质产地和胶料
。

若要代料时
,

应 该 进 行 新

胶料的溶胀试验
,

保证橡胶与油介 质匹 配 良

好
,


