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　　摘要:介绍了氯化聚乙烯橡胶(CM)/ EPDM 空调器 YZW型电线电缆线芯的研制。 胶料配方确定为:CM

+EPDM [ CM/ EPDM 并用比为(65～ 70)/(35～ 30)] 　100;硫化剂 DCP 粉料(DCP质量分数 0.40 ,碳酸钙质量

分数 0.60)　8～ 12;助交联剂 TAIC　3～ 6;碳酸钙+锻烧陶土+滑石粉+白炭黑　150～ 200;增塑剂 DOP+

白蜡油　15～ 25;氧化镁+硬脂酸铅　10;防老剂 RD　0.5;其它　3 ～ 5。挤出成型工艺条件为:模具为双口

型模具 ,模口温度　85～ 95 ℃;机头温度　80～ 90 ℃,机头压力　21～ 23 MPa;机身温度　55～ 65 ℃;蒸汽压

力　1.5～ 1.8 MPa;胶料融体温度　85～ 90 ℃;线材挤出速度　100～ 120 m·min-1;硫化管有效长度 48 m 。

成品线缆性能达到国家标准。
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　　目前 ,空调器配套用 YZW 型电线电缆线

芯一般采用 NR/SBR并用体系作主体材料 ,线

缆产品存在加工困难 、线芯易变形 、耐候性和耐

化学药品性差等缺点。为此 ,本课题研制了氯

化聚乙烯橡胶(CM)/EPDM 空调器 YZW 型电

线电缆线芯。现将研制情况介绍如下。

1　实验

1.1　原材料

CM ,牌号 CM352L(粉状),杭州科利化工

有限公司产品;EPDM ,牌号 EP51 ,碘值 19 ,门

尼粘度[ ML(1+4)100 ℃] 38 ,日本合成橡胶株

式会社产品;硫化剂 DCP ,牌号 40B(DCP 质量

分数 0.40 ,碳酸钙质量分数 0.60),上海敦煌化

工厂产品;助交联剂 TAIC ,湖南浏阳有机化工

厂产品;锻烧陶土 ,广州丰生行提供;碳酸钙 ,广

州番禺南方橡塑制品厂产品;超细滑石粉 ,广州

硫酸厂产品;白炭黑 ,湖南长沙望城白炭黑厂产

品;白蜡油 ,牌号DB-1 ,广州迪必隆公司提供;

　　作者简介:彭立新(1967-),男 ,湖南岳阳人 ,湖南建材高等

专科学校讲师 ,工学学士 ,从事精细化工产品的开发和应用研

究。

其余均为市售品 。

1.2　仪器与设备

Υ160×320型开炼机 ,无锡市橡胶塑料机

械厂产品;QLB-D350×350×2C 型平板硫化

机 ,上海西玛伟力橡塑机械有限公司产品 ;

2 500 N 材料试验机 ,江苏省江都市试验机械

厂产品;HST-50D型热空气老化箱 ,晨辉电器

有限公司产品;YDY-1 型氧(空气)弹老化仪 ,

呼和浩特市机电研究所产品 。

1.3　性能测试

性能测试按相应国家标准进行。

2　结果与讨论

2.1　胶料配方设计

(1)主体材料的选择

CM 物理性能和加工性能好 ,但电性能较

差 。CM 与 EPDM 并用后 ,不仅电性能得到改

善 ,而且胶料的挤出压力较小 ,因此确定采用

CM/EPDM 并用体系作主体材料。要保证 CM

的硫化速度与 EPDM 基本一致 , CM 和 EPDM

牌号的选择十分重要。试验确定 , CM 和

EPDM 分别选用杭州科利化工有限公司生产

的 CM352L(门尼粘度较低)和日本合成橡胶株
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式会社生产的电线电缆专用胶 EP51(硫化速度

快)。综合考虑性能 、成本和生产效率等因素 ,

CM/EPDM 的并用比为(65 ～ 70)/(35 ～ 30)较

好。

(2)硫化体系的选择

CM 和 EPDM 均为主链饱和的橡胶 ,二者

具有共硫化性 ,都可以用过氧化物硫化 ,且硫化

胶的 CM 相和 EPDM 相结合紧密。经试验 ,确

定选用硫化剂 DCP 作硫化剂。为提高胶料交

联密度和硫化速度 ,改善硫化胶耐温性能、电性

能 ,以及减小压缩永久变形 , 选用助交联剂

TAIC 作交联活性助剂 。试验确定 , 硫化剂

DCP 粉料(牌号 40B)的用量为 8 ～ 12 份 ,助交

联剂 TAIC的用量为 3 ～ 6份较合适 。

(3)补强填充剂的选择

CM/EPDM 电线电缆线芯胶料的补强填

充剂由碳酸钙/滑石粉/锻烧陶土/白炭黑并用

组成。碳酸钙除具有一定的补强作用外 ,还可

以吸附 CM 分解产生的氯化氢分子 ,起到类似

稳定剂的作用 。但碳酸钙有一定的吸水性 ,用

量不宜过大 ,以免降低硫化胶的电性能 。滑石

粉可以提高硫化胶的挺性和减小压缩永久变

形。锻烧陶土能改善混炼胶的挤出工艺性能 ,

提高硫化胶的电性能 ,但其呈微酸性 ,会与过氧

化物产生有害化学反应 ,即延迟自由基产生 ,降

低硫化剂硫化效率 ,因此其用量不宜过大 。锻

烧陶土的适宜用量为 30 ～ 50份。白炭黑的补

强作用最为显著 ,但白炭黑用量过大对硫化胶

电性能不利 ,并使胶料挤出压力增大。白炭黑

的适宜用量为 10 ～ 15份 。

(4)增塑剂的选择

为降低胶料粘度 ,保证胶料捏合成团 ,使各

种配合剂分散均匀 , 须加入一定的增塑剂 。

CM/EPDM 电线电缆胶料的增塑剂由增塑剂

DOP/白蜡油/石蜡并用组成 。其中 , 增塑剂

DOP+白蜡油的用量为 15 ～ 25份 ,石蜡的用量

为 3 ～ 5份 。

(5)稳定剂和防老剂的选择

虽然 CM 和 EPDM 都是饱和结构高聚物 ,

具有良好的耐热老化和耐臭氧老化性能 ,使用

温度可达 105 ℃,但考虑到加工热历程中 CM

分解产生的氯化氢分子会阻碍胶料硫化进程并

影响硫化胶耐热老化性能 ,以及线缆在户外长

期受热 、氧老化作用及化学药品污染 ,易于老化

降解 ,故需要选择适合的稳定剂(吸附和中和氯

化氢分子)和防老剂。经试验 ,确定选用氧化镁

和硬脂酸铅作稳定剂 ,用量为 10 份;选用防老

剂 RD作防老剂 ,用量为 0.2 ～ 0.5份。

2.2　配方

经优化设计及工艺试验 ,空调器 YZW 型

电线电缆线芯胶料的最优配方确定为:CM +

EPDM[ CM/EPDM 并用比为(65 ～ 70)/(35 ～

30)] 　100;硫化剂 DCP 粉料　8 ～ 12;助交联

剂 TAIC 　3 ～ 6;碳酸钙+锻烧陶土+滑石粉

+白炭黑　150 ～ 200;增塑剂 DOP +白蜡油　

15 ～ 25;氧化镁+硬脂酸铅　10;防老剂 RD　

0.5;其它　3 ～ 5 。

2.3　加工工艺

胶料在密炼机中混炼。根据粉状 CM 加工

工艺极佳 ,可以很快与各种配合剂充分混合 ,以

及 CM 和 EPDM 门尼粘度低的特点 , CM/

EPDM 并用胶胶料投料量可比一般胶料高

10%～ 15%,胶料能够迅速 、充分混炼均匀 。胶

料的密炼工艺为:EPDM 塑炼 60 ～ 100 s后 ,先

加入补强填充剂 、增塑剂 、稳定剂 、防老剂和助

交联剂 ,再加入 CM ,混炼均匀后在 100 ～ 105

℃下加入硫化剂 ,混炼胶温度达到105 ～ 110 ℃

后排料 。

挤出成型工艺条件为:模具为双口型模具

(同时挤出 2 根线芯),模口温度　85 ～ 95 ℃;

机头温度 　80 ～ 90 ℃, 机头压力 　21 ～ 23

MPa;机身温度　55 ～ 65 ℃;蒸汽压力　1.5 ～

1.8 MPa;胶料融体温度　85 ～ 90 ℃;线材挤出
速度　100 ～ 120 m·min-1;硫化管有效长度 　

48 m;螺杆用水冷却 。线芯挤出后通过在线火
花检测 。

2.4　胶料及成品性能
硫化胶及成品线芯物理性能见表 1 。从表

1看出 ,硫化胶和成品线芯的物理性能均达到
国家标准。

3　结语
CM/ EPDM空调器YZW型电线电缆线芯
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表 1　硫化胶及成品线芯的物理性能

项　　目 硫化胶 成品线芯1) 标准2) 项　　目 硫化胶 成品线芯1) 标准2)

拉伸强度/M Pa 9.2 7～ 8 >5 　扯断伸长率变化率/ % -2 -15～ -10 -25～ +25

扯断伸长率/% 420 380～ 450 >250 (70±1)℃×96 h氧弹老化后

(80±2)℃×168 h热空气老化后 　拉伸强度变化率/ % +1 -1～ +3 -25～ +25

　拉伸强度变化率/ % 0 +3～ +8 -25～ +25 　扯断伸长率变化率/ % 0 -4～ +5 -25～ +25

　　注:1)0.75 mm 规格的 YZW型电线电缆线芯;2)GB 5013.1—1997。

外观光滑致密、挺性好 、不变形 、颜色不迁移 、铜

线不镀锡、物理性能优良 、耐候性好 、使用寿命

长 ,能用于各种条件下使用的空调器 ,且生产效

率高 ,具有良好的经济和社会效益。
收稿日期:2001-02-15

燕化与茂名众和签订拟建

SBS项目委托协议
中图分类号:TQ334.3;TQ314.24+1　文献标识码:D

中国石化北京燕化石油化工股份有限公司

与茂名众和经济发展公司于 2001年 5月 26日

正式签订了拟建 SBS 项目建议书委托协议 。

拟建项目为茂名众和公司年产 6万 t的 SBS 工

业化生产装置和与此配套的年产 100 t的阴离

子聚合引发剂丁基锂生产装置 。根据委托协

议 ,燕化公司将在一个半月内完成两个拟建项

目的建议书。

此项目中涉及的丁基锂引发聚合 SBS 全

套工业化生产技术均系燕化公司研究院自主开

发成功的 ,曾出口转让给意大利和我国台湾省 。

利用该技术也曾在巴陵石化公司岳化橡胶厂和

燕化公司橡胶事业部建成了年产 1万 t的 SBS

生产装置 ,另外 ,茂名石化公司引进的年产 5万

t的 SSBR生产装置兼有年产 1万 t的 SBS 生

产能力 ,以上这 3套装置经多年改扩建 ,现年生

产能力已分别达到 5万 、3万和 2.5万 t。

我国目前现有 SBS生产能力 12.5万 t ,实

际产量略低于此数。2000年 ,我国进口 SBS 达

到15万 ～ 16万 t(包括 SBS , SIS 及其氢化产

品)。

SBS 主要用于胶鞋等橡胶制品 、合成树脂

和塑料改性剂 、粘合剂以及沥青改性剂等 。近

年来 SBS 的需求量增长较快 , 预计 2001 和

2005年我国的 SBS 年需求量将分别达到 28万

和 38万 t ,而届时国产 SBS的满足率预计仅为

53%和 54%。

由此可见 , 我国 SBS 产品的市场前景广

阔 。我国的 SBS生产企业在增加产品牌号 、提

高产品质量 、改进和完善技术服务和售后服务

的同时 ,还可以适量扩大 SBS 的生产能力。茂

名众和经济发展公司的拟建项目正是适应这种

形势的决策 。

(北京燕化石油化工股份有限公司

研究院　戴长华供稿)

我国自行开发的氯化丁基橡胶

取得突破性进展
中图分类号:TQ333.5　　文献标识码:D

由浙江大学 、北京化工大学 、浙江万马集团

高分子材料股份有限公司联合开发的氯化丁基

橡胶日前在浙江通过扩试鉴定。氯化丁基橡胶

生产技术复杂 、难度大 ,目前世界上为埃克森 、

拜耳公司所垄断 。我国完全依赖于进口。随着

子午线轮胎 、无内胎轮胎以及医药用品等的迅

速发展 ,国内需求量日益增加 ,近年来进口量供

不应求 ,价格攀高 。浙大等的专家教授通过长

期的探索 ,在浙江万马集团的支持下 ,产品扩试

成功 ,力争尽快建成 1万 t·a-1的生产装置 ,以

满足市场的急需 。

采用溶剂法扩试生产的氯化丁基橡胶 ,经

有关部门检测 ,其门尼粘度 、硫化特性 、力学性

能等各项性能指标与国外同类产品相当 ,在氯

化反应 、中和 、干燥等方面均有创新性 ,形成具

有自己知识产权的生产技术 ,在国内领先 ,对我

国橡胶工业的发展系一重大贡献 。

(北京橡胶工业研究设计院　陈志宏供稿)
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