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摘要 用密炼机进行塑解剂J S
一

0 13 在天然橡胶中的应用试验
,

结果表明
,

sJ
一 1 03 可使塑炼时间缩

短 1 3/
,

对胶料性能无不良影响
,

工艺性能及混炼胶的塑性值和物理机械性能比较稳定
,

有一定的经济

效益
。

关锐词 塑解剂
,

塑炼

塑解剂通过化学作用增强生胶的塑炼效

果
,

缩短混炼时间
。

与物理增塑剂相比
,

具有

增塑效力强
、

用量少
、

对制品的物理机械性能

几乎没有影响的特点
。

塑解剂 SJ
一

10 3 是一种

混合型塑解剂
,

同时具备两种功能
。

即在塑炼

时
,

受热氧作用产生游离基
,

使橡胶大分子裂

解
;
同时

,

它封闭塑炼产生的生胶分子断链端

基
,

使自由基丧失活性
·

不再重新结聚
。

我厂

采用密炼机进行 了塑解剂 SJ
一

1 03 在天然橡

胶中的应用试验
,

现将诱验情况介绍如下
·

l 塑解剂 S J
一

1 03 的性质

塑 解 剂 SJ
一

103 是 一 种 以 五 氛 硫 酚

(C
6

CI
。
S H )为 主体的复合型塑解剂

,

由五氯

硫酚
、

活性剂和分散剂组成
,

外观为浅黄色粉

末状
,

无污染性
、

无毒
.

使用安全
。

它是天然橡

胶
、

丁苯橡胶和 丁睛橡胶的高效塑解剂
,

在

1 0 0一 1 80 C下能充分发挥其效能
,

当加人硫

黄时
,

塑解剂作用即终止
。

我厂选用的塑解剂

SJ
一 1 03 是武汉市国营径河化工厂产品

,

它的

塑炼效能与德国拜耳公司产品
“

雷那西
一

7 ”

相

当
,

其分析结果如表 1 所示
。

表 1 塑解剂 sJ
一
1 03 的分析结果

项 目 质量标准 分析结果

加热减量
,

%

灰分
.

杯

8 0 目筛余物
, `
术

0
.

1 3

4 8
.

8 5

(专

之 实验

.2 1 密炼机塑炼

.2 L l 试验方法

在 X M
一

1 4 0 / 2 0 密炼机上
,

生胶投人一

半
,

按配方投人塑解剂 SJ
一

10 3 和再加人剩余

的一半生胶 (装胶量 1 40 k g ) 并加压至规定时

间后排胶
,

然后在 X K
一

“ o 开炼机上过辊
、

捣

胶
、

下片
、

停放
。

所用橡胶为 1 ”

国产标准胶和

1
“

烟 片胶
,

塑炼时间
: 1”

国标胶为 9 ,

10 和

1 2m i n
, l “

烟片胶为 9
,

1 0 和 1 3m i n ;塑解剂用

量分别为 o , 0
.

1 , 0
.

2 和 0
.

5 份
。

.2 L Z 试验结果

密炼机试验结果如图 1 和表 2 所示
。

从图 1 可以看出
,

加人 0
.

1一 0
.

3 份 SJ
-

1 0 3 后
,

塑炼胶威氏塑性值比不加时有显著

提高
,

且随用量的增加而增大
。

加人 。
.

2 份塑

解剂
,

1 “
国标胶塑炼 g m in 的塑性值与未加

塑解剂塑炼 1 2m in 的相 同
,

1”

烟 片胶塑炼

1 1m in 的塑性值与未加塑解剂二段胶 (塑炼

13 m in )的相同
。

因此可大大提高生产效率
。

从表 2 可看出
,

加与不加 S J
一

1 0 3
,

在同一

塑炼时间下
,

排胶温度基本相同
。

塑炼胶打成卷进行高温停放
,

停放一段

时间后取样作快检
,

对比结果表明
,

经过高温

停放后加人 SJ
一

1 03 的塑炼胶塑性值进一步

增大
。

对塑性值相同的塑炼胶快检取样进行

常温停放
,

对比试样最终厚度
,

结果表明使用

塑解剂的胶样比不用塑解剂的胶样略厚一
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点
,

说明常温停放条件下
,

前者塑性恢复稍快

于后者
。

一一

多幸
,,

的 1 ”

烟片胶和不加塑解剂而塑性值相同的

1”

烟片胶
,

在配方和工艺不变 的情况下
,

同

时加工成缓冲胶料
,

然后做流变性能和物理

机械性能对比试验
。

2
.

2
.

2 流变性能

两个缓冲胶料在 G K
一

1 00 型硫化仪上试

验
,

所得硫化曲线如图 2 所示
。

从图中可以看

出
,

加人 0
.

2 份塑解剂的缓冲胶与不加塑解

剂的缓冲胶相比
,

最小转矩要小一些
,

说明加

入塑解剂的胶料流动性好
。

而焦烧时间
、

正硫

化时间基本相同
,

可见
,

塑解剂对胶料的硫化

性能没有影响
。

翻
。 j

若
一 ’

准理您

10 1 1

时间
,

m认

( b ) 1
.

烟片胶

12 13

圈 l 密炼机塑炼试验结果

SJ
一
1 0 3 用量

:
l一 0 ; 2一 0

.

1 份
; 3一0

.

2 份
; 4一 0

.

3 份

未使用塑解剂的烟片胶为二段塑炼胶

时间
,

m in

衰 2 塑解剂用 t 对塑炼时间和

排胶通度的影晌

排胶温度
, ℃

项 目 S J
一
1 0 3 用量

,

份

0
.

1 0
-

11一bn乙月匕亡J工勺
ù .1ù .1ùlnù,了匕」月仓亡J亡」

,11丈
,工117

.乙乃月01̀口亡」
一.二1111

图 2 加与不加塑解剂的缓冲胶料的硫化曲线

硫化温度 1 5 0 ℃ ;
力矩量程 50 ;

时间量程 3 o m in

1一不加塑解剂
; 2一加 。

.

2 份塑解剂

.2 .2 3 物理机械性能

将两个缓冲胶料同时在 141 ℃下硫化成

试片
,

然后做物理机械性能试验
,

结果如表 3

所示
。

从表中可以看出
,

加塑解剂的胶料
,

物

理机械性能和耐老化性能稍有提高倾向
,

但

变化不大
。

因此
,

塑解剂 SJ
一

1 03 对胶料的物

理机械性能和耐老化性能基本没有影响
。

0b̀
口JJ任OJ月I咬UUJ亡J月blbUJ,11111ù月一ù五1二

1 #

国标胶

塑炼 1 2m in

塑炼 1 0m in

塑炼 gm i n

1 #

烟片胶

塑炼 1 3m in

塑炼 l om in

塑炼 gm in

.2 2 混炼胶对比试验

.2 .2 1 试验方法

选用加人 0
.

2 份塑解剂
、

塑性值为 0
.

46

3 经济效益

.3 1 提高生产能力

使用塑解剂
,

缩短了塑炼时间
,

相应增加
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表 3 两个胶料硫化胶的性能

项 目 缓冲胶 1 缓冲胶 2

亡dn乙O山曲匕0
弓
1Oré舟b叹é0

``1户b哎JO叮乙 山介匕
硫化时间

,

m in

邵尔 A 型硬度
,

度

拉伸强度
,

M aP

3 0 0% 定伸应力
,

M P a

扯断伸长率
,

%

扯断永久变形
,

%

撕裂强度
,

k N
.

m 一 1

10 0 ℃ X 2 4 h 老化系数

l 5

6 1

2 6
.

6

1 1
.

0

6 1

2 6
.

3 2 7
.

0

1 1
.

7

3 0
.

3

1 0
.

8

2 6
.

8

1 1
.

1

2 7
.

1

1 1
.

2

5 5 0

1 1
.

3

5 4 0 5 4 0 6 0 0 5 5 0 5 5 0

40
八j匕」Q山O勺 甘J4

0
.

6 1 0
.

6 3 0
.

6 1 0
。

6 4

注
:

缓冲胶 1 不加塑解剂
,

缓冲胶 2 加 。
.

2 份塑解剂
。

了混炼时间
,

按每 日节约塑炼时间 h2 计
,

则

可多生产混炼胶 12 车约 2t
,

每月可多生产混

炼胶约 5 5t
,

从而缓解混炼胶生产能力的不

足
,

保证生产 的正常运行
。

3
.

2 节能降耗

使用塑解剂塑炼 1t 生胶节约的水
、

电情

况如表 4 所示
。

根据表 4 ,

按 1 9 9 4 年 3 月份生产计划计

算
,

每天可节约时间 2
.

O 7 6 h
,

每天节约电费

2 4 7
.

7 2 元
、

水费 9
.

2 7 元
,

合计 2 5 7 元
。

而 S J
-

10 3 单价为 18 元
·

k g 一 ` ,

塑炼 h 生胶消耗

Z k g SJ
一

1 03 需 3 6元
,

节 约 的 水 电 费共计

表 4 使用塑解剂塑炼 n 生胶的水电节约情况

设 备

XM
一 1 40 / 20 密炼机

节约项目 节约量 单价
,

元 节约金额
,

元

X K
一 6 6 0 开炼机

电

循环水

循环水用电

压缩空气用电

电

循环水

循环水用电

1 6 3
·

3 9 6 度

1 2
.

3 4一 1 5
.

4 3m 3
·

h一 l

5
·

0 1 4 度
4

·

9 9 5 5 度
9 4

.

4 度

9
.

3 5 5 m 3
·

h 一 l

3
.

2 7 度

0
.

2 5

0
。

1 2

0
.

25

0
。

2 5

0
.

2 5

0
。

12

0
.

2 5

合计

4 3
.

3 5

1
.

5 6

1
.

2 6

1
.

2 4

2 3
。

6

l
。

1 1

0
.

8 2

7 1
.

94

注
:

以 1 9 9 4 年 3 月生产计划计算
。

71
.

9 4 元
,

实际可节约 35
.

94 元
。

按全年实际

生产量计算
,

可节约 3
.

8 万元 (不包括供汽
、

供水
、

供电系统管理费等 )
。

及混炼胶的塑性和物理机械性能比较稳定
,

是一种较好的橡胶加工助剂
。

4 结语

塑解剂 SJ
一

1 03 具有显著的增塑效果
,

可

大大缩短生胶塑炼时间 (大约 1 / 3 )
,

节能效

果明显
,

对胶料性能无不 良影响
,

工艺性能以
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