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(57)摘要

本发明公开一种复合型橡胶法兰垫片生产

工艺及复合型橡胶法兰垫片，该复合型橡胶法兰

垫片包括垫片主体和复合在垫片主体上的覆膜，

其生产工艺包括模具加工、覆膜裁片、覆膜处理、

预制垫片、材料复合、硫化压制及分型脱模等步

骤，提高了垫片产品对介质的耐受性及弹性适用

范围，同时降低了法兰垫片的成本。其中，将PTFE

覆膜复合在EPDM垫片主体上，解决了PTFE材质较

硬的问题，同时避免EPDM材质与介质接触，拓宽

其对介质耐受性。同时添加的密封线，使垫片在

两法兰之间具有良好的密封性能，双层材料为法

兰面密封提供双重保险。且PTFE与EPDM制作的复

合型橡胶法兰垫片的生产成本相对于FPM和PTFE

材质的产品降低了50%，具有很好的经济价值，及

应用前景。
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1.一种复合型橡胶法兰垫片生产工艺，其特征在于：该复合型橡胶法兰垫片包括垫片

主体和复合在垫片主体上的覆膜，其生产工艺包括如下步骤：

1）模具加工：依据相关标准，加工法兰垫片生产模具，并在与法兰接触面处添加若干道

密封线槽，备用；

2）覆膜裁片：将用于制作覆膜的橡胶材料通过车床加工裁切成设计厚度的膜片；

3）覆膜处理：将步骤2）中裁切好的膜片进行钠化处理，待其干燥后再在其一面涂抹粘

接剂；

4）预制垫片：将制作垫片主体的橡胶材料混炼并根据需要的厚度出片，得到制作垫片

主体的橡胶片材，然后根据相关标准，剪切成预成型的垫片主体；

5）材料复合：将步骤3）中涂抹好粘接剂的膜片，包覆在步骤4）中预成型的垫片主体的

内孔上，并向外侧翻折黏贴在垫片主体的内孔周围，使二者复合在一起，形成预成型的复合

橡胶法兰垫片；

6）硫化压制：将步骤5）预成型的复合橡胶法兰垫片放入步骤1）加工的模具型腔内，然

后放入真空硫化机进行硫化压制，将覆膜贴合在垫片主体上；

7）分型脱模：将步骤6）中硫化压制后的复合橡胶法兰垫片，自真空硫化机中取出，分型

脱模并修剪，即获得目标产品复合橡胶法兰垫片。

2.根据权利要求1所述的复合型橡胶法兰垫片生产工艺，其特征在于：步骤1）中，所述

密封线槽为两道，其环向设计，并分布在法兰垫片内孔的周围。

3.根据权利要求1所述的复合型橡胶法兰垫片生产工艺，其特征在于：步骤2）中，所述

用于制作覆膜的橡胶材料为聚四氟乙烯棒料，其通过车床裁切成膜片。

4.根据权利要求3所述的复合型橡胶法兰垫片生产工艺，其特征在于：所述膜片的厚度

为0.2mm。

5.根据权利要求1所述的复合型橡胶法兰垫片生产工艺，其特征在于：步骤3）中，所述

钠化处理使用的钠化处理剂为金属钠加入到液氨溶液中配制成质量分数为1%～5%的钠氨

溶液；所述粘接剂为“列克纳”胶水。

6.根据权利要求5所述的复合型橡胶法兰垫片生产工艺，其特征在于：所述钠化处理的

时间为1.5～3h；所述粘接剂的涂抹为两遍，每遍涂胶后于室温下晾置30min。

7.根据权利要求1所述的复合型橡胶法兰垫片生产工艺，其特征在于：步骤4）中，所述

制作垫片主体的橡胶材料为三元乙丙橡胶。

8.根据权利要求1所述的复合型橡胶法兰垫片生产工艺，其特征在于：步骤5）中，所述

膜片黏贴在垫片主体内孔周围的宽度为垫片主体宽度的1/3～1/2，并覆盖密封线槽。

9.根据权利要求1所述的复合型橡胶法兰垫片生产工艺，其特征在于：步骤6）中，所述

硫化压制的工艺条件为：硫化温度145～165℃，硫化时间450～540s，硫化压力40～60Mpa；

所述硫化压制还包括两次抽真空，每次真空持续的时间均为20s。

10.一种复合型橡胶法兰垫片，其特征在于：该复合型橡胶法兰垫片为根据权利要求1

～9任意一项所述的复合型橡胶法兰垫片生产工艺制作而成。
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一种复合型橡胶法兰垫片生产工艺及复合型橡胶法兰垫片

技术领域

[0001] 本发明涉及一种复合型橡胶法兰垫片生产工艺及复合型橡胶法兰垫片。

背景技术

[0002] 法兰垫片(符合HG/T20606-2009标准)是钢制管法兰面密封的重要零部件。一般情

况下，法兰垫片都为单一材质制作而成，包括：合成橡胶，石棉橡胶，非石棉橡胶，聚四氟乙

烯等等，根据管道流通介质不同采用不同材质。以管道内介质是酸碱类液体为例，一般采用

的法兰垫片有三元乙丙橡胶(EPDM)，氟橡胶(FPM)，或聚四氟乙烯(PTFE)。然而，单一材质生

产的垫片要么对介质耐受性能不佳，要么成本较高，或者硬度太高没有压缩形变量。例如，

在实际使用过程中，EPDM法兰垫片仅能耐受弱酸碱，对介质的耐受性能不佳；FPM法兰垫片

能耐受较强酸碱，但其制作成本较高；PTFE能耐受较强酸碱，但硬度较硬，没有压缩形变量，

在一些特殊的情况下不利于使用。虽然，市场上也有一些复合材质的垫片，但这些垫片两种

材质仅仅是简单的配合，使用不当容易破损从而造成管道液体泄露。

发明内容

[0003] 为了克服上述不同材质的法兰垫片在使用过程中存在的种种问题，本发明提出一

种复合型橡胶法兰垫片生产工艺及法兰垫片，有效解决了垫片对介质的耐受性能问题，同

时还降低了生产成本。具体技术方案如下：

[0004] 首先，本发明提供一种复合型橡胶法兰垫片生产工艺，该复合型橡胶法兰垫片包

括垫片主体和复合在垫片主体上的覆膜，其生产工艺包括如下步骤：

[0005] 1)模具加工：依据HG/T20606-2009标准，加工法兰垫片生产模具，并在与法兰接触

面处添加若干道密封线槽，备用；

[0006] 2)覆膜裁片：将用于制作覆膜的橡胶材料通过车床加工裁切成设计厚度的膜片；

[0007] 3)覆膜处理：将步骤2)中裁切好的膜片进行钠化处理，待其干燥后再在其一面涂

抹粘接剂；

[0008] 4)预制垫片：将制作垫片主体的橡胶材料混炼并根据需要的厚度出片，得到制作

垫片主体的橡胶片材，然后根据HG/T20606-2009标准，剪切成预成型的垫片主体；

[0009] 5)材料复合：将步骤3)中涂抹好粘接剂的膜片，包覆在步骤4)中预成型的垫片主

体的内孔上，并向外侧翻折黏贴在垫片主体的内孔周围，使二者复合在一起，形成预成型的

复合橡胶法兰垫片；

[0010] 6)硫化压制：将步骤5)预成型的复合橡胶法兰垫片放入步骤1)加工的模具型腔

内，然后放入真空硫化机进行硫化压制，将覆膜贴合在垫片主体上；

[0011] 7)分型脱模：将步骤6)中硫化压制后的复合橡胶法兰垫片，自真空硫化机中取出，

分型脱模并修剪，即获得目标产品复合橡胶法兰垫片。

[0012] 作为优选的技术方案的，步骤1)中，所述密封线槽为两道，其环向设计，并分布在

法兰垫片内孔的周围。
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[0013] 作为优选的技术方案的，步骤2)中，所述用于制作覆膜的橡胶材料为聚四氟乙烯

棒料，其通过车床裁切成膜片。

[0014] 进一步优选的，所述膜片的厚度为0.2mm。

[0015] 作为优选的技术方案的，步骤3)中，所述钠化处理使用的钠化处理剂为金属钠加

入到液氨溶液中配制成质量分数为1％～5％的钠氨溶液；所述粘接剂为“列克纳”胶水。

[0016] 进一步优选的，所述钠化处理的时间为1.5～3h；所述粘接剂的涂抹为两遍，每遍

涂胶后于室温下晾置30min，即第一遍涂抹后在室温下晾30min后再进行第二次涂抹，并再

晾30min后进行复合。

[0017] 作为优选的技术方案的，步骤4)中，所述制作垫片主体的橡胶材料为三元乙丙橡

胶。

[0018] 作为优选的技术方案的，步骤5)中，所述膜片黏贴在垫片主体内孔周围的宽度为

垫片主体宽度的1/3～1/2，并覆盖密封线槽。

[0019] 作为优选的技术方案的，步骤6)中，所述硫化压制的工艺条件为：硫化温度145～

165℃，硫化时间450～540s，硫化压力40～60Mpa；所述硫化压制还包括两次抽真空，每次真

空持续的时间均为20s。

[0020] 此外，本发明还提供一种复合型橡胶法兰垫片，该复合型橡胶法兰垫片为根据前

述的复合型橡胶法兰垫片生产工艺制作而成。

[0021] 本发明的有益效果是：

[0022] 本发明复合型橡胶垫片的生产工艺，通过将PTFE覆膜复合在EPDM垫片主体上，

PTFE直接与介质接触，其对介质的耐受性能好，解决了EPDM法兰垫片不耐受强酸强碱的问

题；而EPDM材质具有良好的弹性及变形能力，这解决了PTFE材质较硬的问题；且PTFE覆膜厚

度仅仅0.2mm，其通过硫化压制工艺完美地与EPDM材质粘接融合在一起，即所复合的产品不

仅弹性好且对介质的耐受性能好，同时又辅以添加的两道密封线，使垫片在两法兰之间具

有良好的密封性能，而EPDM材质本身也具有一定的酸碱耐受性能，在法兰面密封时无疑是

双重保险。另外，本发明的目标产品复合型橡胶法兰垫片其成本相对于FPM和PTFE材质的产

品降低了50％，具有很好的经济价值，及应用前景。

具体实施方式

[0023] 为使本发明的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将结合实施例，对本发明的技

术方案进行清楚、完整地描述。

[0024] 实施例1

[0025] 本实施例是生产一种复合型橡胶法兰垫片，该复合型橡胶法兰垫片包括垫片主体

和复合在垫片主体上的覆膜，其具体的生产工艺包括如下步骤：

[0026] 1)模具加工：依据HG/T20606-2009标准，加工法兰垫片生产模具，并在与法兰接触

面处添加两道密封线槽，备用。本实施例中，所述密封线槽为两道，其环向设计，并分布在法

兰垫片内孔的周围。

[0027] 2)覆膜裁片：将用于制作覆膜的橡胶材料通过车床加工裁切成设计厚度的膜片。

本实施例中，用于制作覆膜的橡胶材料为聚四氟乙烯(PTFE)棒料，其通过车床裁切成膜片，

该膜片的厚度优选为0.2mm。
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[0028] 3)覆膜处理：将步骤2)中裁切好的膜片进行钠化处理，待其干燥后再在其一面涂

抹粘接剂。由于聚四氟乙烯的分子中，碳碳键被外层的氟原子紧紧包围，所以有很高的稳定

性和不粘性，采用一般的压敏粘合剂不能对其产品作大面积、高强度的粘合。通过钠化处理

可以增加其表面的极性和表面张力，从而使其表面得到活化的，使其与金属、非金属和其他

塑料能够粘合。本实施例钠化处理所使用的钠化处理剂为金属钠加入到液氨溶液中配制成

质量分数为1％～5％的钠氨溶液，优选为2％～4％，进一步优选为3％；本实施例所用的钠

氨溶液质量分数即为3％；钠化处理的时间为2h；在其他实施例中，可适当缩短或延长钠化

处理的时间，但一般不低于1.5h，不超过3h；优选为2～2.5h。

[0029] 本实施中采用“列克纳”胶水作为粘接剂，涂抹为两遍，每遍涂胶后于室温下晾置

30min，即第一遍涂抹后在室温下晾30min后再进行第二次涂抹，并再晾30min后进行复合。

列克纳胶又名JQ-1胶、三苯基甲烷三异氰酸酯胶、聚异氰酸酯胶，其粘结效果好，利于覆膜

与垫片主体粘合。

[0030] 4)预制垫片：将制作垫片主体的橡胶材料混炼并根据需要的厚度出片，得到制作

垫片主体的橡胶片材，然后根据HG/T20606-2009标准，剪切成预成型的垫片主体。本实施例

中，所述制作垫片主体的橡胶材料为三元乙丙橡胶(EPDM)。

[0031] 5)材料复合：将步骤3)中涂抹好粘接剂的膜片，包覆在步骤4)中预成型的垫片主

体的内孔上，并向外侧翻折黏贴在垫片主体的内孔周围，使二者复合在一起，形成预成型的

复合橡胶法兰垫片。优选的，所述膜片黏贴在垫片主体内孔周围的宽度为垫片主体宽度的

1/3～1/2，本实施例中膜片宽度为垫片主体宽度的1/2，并覆盖密封线槽。

[0032] 6)硫化压制：将步骤5)预成型的复合橡胶法兰垫片放入步骤1)加工的模具型腔

内，然后放入真空硫化机进行硫化压制，将覆膜贴合在垫片主体上。所述硫化压制的工艺条

件为：硫化温度145～165℃，硫化时间450～540s，硫化压力40～60Mpa；本实施例中，硫化温

度155℃，硫化时间490s，硫化压力为56Mpa。另外，本实施例所述硫化压制还包括两次抽真

空，每次真空持续的时间均为20s，使覆膜与垫片主体之间贴合更加紧密。

[0033] 7)分型脱模：将步骤6)中硫化压制后的复合橡胶法兰垫片，自真空硫化机中取出，

分型脱模，并修剪飞边毛刺，即获得目标产品复合橡胶法兰垫片。

[0034] 实施例2效果例

[0035] 本实施例是将实施例1生产的复合型橡胶法兰垫片进行性能测验，同时采用单材

质的法兰垫片性能进行对比，实验方法：横向抗拉强度实验根据GBT528-2009实施，压缩强

度根据GB-T7759-1996实施，热变形温度根据GB-T3512-2001实施，耐碱性和耐酸性均根据

GBT1690-2010实施，其中耐碱性为将试件用5％氢氧化钠处理1个月，观察外观；耐酸性为使

用5％硫酸处理试件1个月，观察外观；结果如表1所示：

[0036] 表1.法兰垫片性能实验结果情况
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[0037]

[0038] 由上述表可以看出，本发明工艺生产的复合型橡胶法兰垫片，通过将PTFE覆膜复

合在EPDM垫片主体上，PTFE直接与介质接触，其对介质的耐受性能好，解决了EPDM法兰垫片

不耐受强酸强碱的问题；而EPDM材质具有良好的弹性及变形能力，这解决了PTFE材质较硬

的问题；且PTFE通过硫化压制工艺完美地与EPDM材质粘接融合在一起，即所复合的产品不

仅弹性好且对介质的耐受性能好，同时使垫片在两法兰之间具有良好的密封性能，而EPDM

材质本身也具有一定的酸碱耐受性能，在法兰面密封时无疑是双重保险。此外，本发明复合

型橡胶法兰垫片其成本相对于FPM和PTFE材质的产品降低了50％，具有很好的经济价值，及

应用前景。

[0039] 对于本领域技术人员而言，显然本发明不限于上述示范性实施例的细节，而且在

不背离本发明的精神或基本特征的情况下，能够以其他的具体形式实现本发明。因此，无论

从哪一点来看，均应将实施例看作是示范性的，而且是非限制性的。此外，应当理解，虽然本

说明书按照实施方式加以描述，但并非只包含一个的技术方案，说明书的这种叙述方式仅

仅是为清楚起见，本领域技术人员应当将说明书作为一个整体，实施例中的技术方案也可

以经适当组合，形成本领域技术人员可以理解的其他实施方式。
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