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E p D M / L D p E /C p E 并用汽车

密封条的研制

陈立国

(宜昌中南橡胶厂 4 4 3 0 0 3 )

中南橡胶厂生产的汽车密封条 (纯胶 )
,

主要是为第二汽车制造厂配套的
。

为保证产

品的耐天候
、

耐臭氧和耐热老化等性能
,

确定

采用三元乙丙橡胶 (E P D M )作主胶种
。

为降

低产品成本
、

改善胶料加工工艺性能 (尤其是

挤出工艺性能 )和外观质量
,

采用低密度聚乙

烯 ( L D P E )与之并用
。

但 E P D M / L D P E 并用

体系的物理性能不很理想
,

如果加人第三组

分氯化聚乙烯 ( C P E )
,

就能很好地解决这个

问题
,

并进 一步降低产品成本
。

本文介绍 了

E P D M / L D P E / C P E 聚合物并用 的汽车密封

条试验情况
。

1 试验
L l 原材料

E p D M
,

E P 4 O4 5
,

日本三 井石 油化 学工

业株式 会社产品
,

第三单体为亚 乙基降冰 片

烯 ( E N B )
,

碘值为 2 4 %
,

丙烯含量为 3 0
.

0 % ;

L D P E
,

上海石油化工总厂塑料厂产品
,

密度

为 O
·

9 1M g
·

m万
3 ; C p E

,

安徽芜湖市化工 厂

产品
,

氯含量为 37 %
。

1
.

2 试样制备和性能测试

在室温下
,

采 用高温 ( 1 10 一 1 20 c ) 开炼

机将 L D P E 塑化至透明
,

然后加人 E P D M 和

C P E 制成母炼胶
,

再在常温开炼机上加人其

它配合剂
。

试片在 电热平板硫化机上硫化
。

试样性能按相应国家标准进行测试
。

8
.

0 ; L D P E 是非 极性塑料
,

溶解度参数为

.8 0
。

因此
,

E P D M 与 L D P E相容性好
,

易混合

均 匀
。

L D P E 分 子 量 低 ( 约 为 2 5 0 0 0
,

是

E P D M 的 1 / 1 0 )
,

且为热塑性塑料
,

对 E P D M

有一定的增塑作用
,

可改善其加工性能和制

品的外观质量
; L D P E 结构规整

,

易结晶
,

在

常温下有较好的刚性和强度
,

对 E P D M 有 一

定 的补强性
; L D P E 在高温下塑性

、

流动性较

大
,

有利于胶料在开炼机上混炼
、

注射成型和

挤 出成型
。

因此
,

E P D M 与一定量 的 L D P E

并用
,

可改善胶料的加工性能和制品外观质

量
,

提高拉伸强度
;
但胶料的硬度增大

,

同时

扯断伸长率降低
,

如表 1 所示 (基本配方为
:

E P D M + L D P E 1 0 0 ;
氧化锌 5 ;

硬脂酸

1 ;
填充剂 1 0 0 ;

促进剂 3
.

8 ;
硫黄 1

.

5 ;
增

塑剂 4 5
。

硫化条件
: 1 6o C x 3 o m i n )

。

2 结果与讨论
2

·

1 E p D M / L D P E 的并用

E P D M 为 非极性橡胶
,

溶 解度参数 为

表 1 不同并用比的 E P D M / L D P E 性能比较

E P D M / L D P E

物理性能

—
10 0 / 0 9 0 / 1 0 8 5 / 1 5 8 0 / 20 75 / 2 5

拉伸强度
,

M P a 7
.

0 1 0
.

5 9
.

5 8
·

9 8
·

2

扯断伸长率
,

% 2 5 2 2 7 2 2 32 2 2 4 2 20

2 0 0 %定伸应力
·

M P a 4
.

8 8
.

7 一 一 一

邵尔 A 型硬度
,

度 7 3 8 0 8 0 8 1 8 3

扯断永久变形
,

% 8 1 0 12 12 1 4

从表 1 看出
,

E P D M / L D P E 的并用 比定

为 9 0 / 1 0 最佳
。

2
.

2 C P E 对 E P D M / L D P E 并用体系的改性

作用

为进一步改善 E P D M / L D P E 并用体系

的物理性能 ( 主要为降低硬度和扯断永久变

形
,

及提高扯断伸长率 )
,

采用 C P E 进行改
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性
。

因为 C P E 为非结晶性饱和弹性体
,

同

E P D M 的物理性能相近
,

且具有加工工艺性

能好
、

挤出速度快
、

外观质量佳和挤出膨胀小

等优点
,

因此
,

对 E P D M / L D P E 并用体系有

一定的增韧增塑作用
。

E P D M / L D P E / C P E

的并用结果如附图所示 (基本配方
: E P D M /

L D P E / C P E 9 0 / 1 0 / o
,

5
,

1 0
,

1 5
,

2 0 ;
氧化锌

5 ;
硬脂酸 1 ;

填料 1 0 0 ;
增塑剂 4 5 ;

促

进剂 2
.

3 ;
硫黄 1

.

5
。

硫化条件
: 1 6 0 ℃ X

3 0m i n )
。

与 C P E 并用体系呈海
一

岛相结构
;
当 C P E 用

量较大时
,

E P D M / L D P E 与 C P E 出现两相分

离
,

混合不均
,

从而导致并用体系物理性能急

剧下降
。

E P D M / L D P E / C P E 并用体系 的并

用比为 9 。 / 1 0 / 1 0 时综合性能最好
,

其性能与

E P D M 胶料的性能对比如表 2 所示 (基本配

方为
:

并用体系的 E P D M / L D P E / C P E 为 90 /

一o / 10 ;
非并用体系 E P DM 为 1 0 0

,

其余配合

及硫化条件与附图同 )
。

表 2 E P D M / L D P E / C P E 并用体系与 E P D M

的胶料性能对比

次
,

映俐吠书拓粼
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360320

侧
,
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.-ù艺ó吕7
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.
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20 0%定伸应力

号~ 卜
~之、 1
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己芝
,

侧蔽季橄

cP E 用 t
,

份

附图 C P E 用 t 对 E P D M / L D P E 并用

体系性能的影响

由附图看出
,

当 C P E 的用量为 5 一 10 份

时
,

对 E P D M / I
一

D P E 并用体系的性能有较大

改 善
,

如硬度下 降
、

扯断伸长率增大
; 而 当

C P E 用量超过 10 份后
,

物理性能变劣
,

尤其

是超过 20 份后
,

性能恶化十分明显
。

这是 因

为 C P E 为极性弹性体
,

溶解度参数为 9
.

2一

9
.

3
,

内聚能密度大 ; 而 E P D M 和 L D P E 为非

极性弹性体
,

溶解度参数均为 8
.

0
,

内聚能密

度较小
,

当 C P E 用量较 小时
,

E P D M / I
廿

D P E

性 能 并用体系 非并用体系

拉伸强度
,

M P a g
·

3 8
·

1

扯断伸长率
.

% 5 7 2 2 4 4

2 0 0% 定伸应力
.

M P a 6
.

9 一

邵尔 A 型硬度
,

度 7 6 75

扯断永久变形
,

% 10 6

压缩永久变形 ( 7 o C 又 2 2h
,

压缩 5 0% )
.

% 19
.

5 1 8
.

0

脆性温度
,

`

C 45 47

耐臭氧性能 (臭氧浓度 2 义 1。 一 “ .

不出现 不出现

4 O C 火 7 Oh, 拉伸 20 % ) 裂纹 裂纹

70 C X 7h0 热空气老化后变化率
.

%

拉伸强度 + 巧
.

3 十 n
.

4

扯断伸长率 一 .6 8 一 已 4

从表 2 中看出
,

E P D M / I
J

D P E / C P E 并用

体系的综合性能较 E P D M 好
,

用它生产的密

封胶条性能完全达到第二汽车制造厂 的标

准
。

.2 3 工艺条件控制

在 E P D M / L D P E / C P E 密封条 的制备过

程 中
,

温度是一个十分重要的参数
,

它直接影

响到产品的内在质量
。

经试验确定温度为
:

混

炼
: L D P E 塑性温度 1 10 一 1 2 O C

·

母炼胶的

捏合温度 n o一 12 O C
·

加配合剂温度 室

温
;
挤 出

:

热炼 前辊 45 一 55 C
、

后辊 5 5一

6 5 C
,

挤出 ( 65 型热喂料挤出机 ) 机身 70 一

8 0 C
、

机头 9 0一 10 0 C
、

口型 1 1 0一 1 2 O C
。

挤出机螺杆转速 5r
·

m in
一 ` ;
挤出速度

3一 s m
·

m in
一 `

(根据挤出情况调节 )
。

挤出
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外圆磨床上进行研磨
,

为保证一定的表面粗

糙度
,

砂轮的材质
、

直径大小
、

转速要经过一

定 的 协 调
。

如 在 半 自动 精 密 外 圆 磨床

M M 1 4 2 0 A 上研磨
,

产品的一致性更能得到

保证
。

( 3) 切割
。

将研磨好的海绵胶管用精密车

床 C B 6 1 2 5 B 切割 (形成轮 )
。

为保证产品尺寸

的准确性和生产的高效率
,

我们采用微机控

制车床进行自动切割
。

表 3 导轮密度与硬度测试结果对比

导轮来源
密度

M g
·

m 一 3

召吓尔 A 型硬

度
,

度

日本

沈阳外设总厂提供 。
.

5 38 51

北京智达公司提供 。
.

5 25 46

南京七三四厂提供 。
.

5 20 4 7

本研制
. … _

.

..0 5 06 45

4 装机试验

本研制产品送沈阳计算机外部设备总厂

( 以下简称沈阳外设总厂 ) 装机进行强化试验

(运行速度是正常打印速度的 1
.

5 倍 )
。

试验

结果
:

用 日本色带连续运行 3 06 h (至色带报

废 )后
,

又采用上海色带继续运行了 1 4 h7
,

合

计运行 4 53 h (相当于正 常打印速度下运行

68 h0 )
。

在整个试验过程中
,

导轮工作可靠
,

未 出现任何故障
,

运 行时间远 远超过 指标

( 3 0 0 h )要求
。

表 4 导轮耐油墨体积变化率测试结果对比 %

导轮来源 上海油墨 嘉善油墨 进口 油墨

日本
沈 阳外设总厂提供 7

.

92 9
,

80 5
.

13

本研制 5
.

6 5 6
.

1 0 4
.

2 0

注
:

浸泡条件 室温 X 1 6 8h
。

表 5 导轮压缩永久变形测试结果对比

导轮来源 压缩永久变形
,

%

日本

沈阳外设总厂提供 n
.

4

北京智达公司提供 n
.

9

本研制 9
.

7

注
:

试验条件 压缩 5。%
.

70 C 义 22 1:

5 与日本同类产品主要性能比较

本研制橡胶海绵导轮与 日本同类产品主

要性能对 比见表 3
,

4 和 5
。

从表中看出
,

本研

制产品与日本产品相比
,

具有密度小
、

硬度相

近
、

耐色带油墨 ( 国产及进 口 )性好和压缩永

久变形小的特点
。

6 结语

本研制的橡胶海绵导轮技术性能达到日

本 同类产品水平 (其中耐色带油墨性和压缩

永久变形等关键指标优于 日本产品 )
,

且产品

合格率高 ( 95 % 以上 )
。

经装机试验和实际使

用证明
,

其质量完全达到用户要求
.

对进 口和

国产色带均适用
。

收稿日期 29 95
一

0 2
一
1 4
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开始时胶条表面不平 整
,

但 l m in 后胶条平

整
、

光滑
,

这时挤 出速度从 3 m
·

m in
一 `

提高到

s m
’

m in 一 `

都能适应
。

用密封条
,

不仅胶料的加工工艺性能
、

产品的

内在质量及外观质量 良好
,

且具有一定 的经

济效益
,

值得同行借鉴
。

收稿日期 19 94一 0 6一 0 4

3 结语

以 E P D M / L D P E / c P E 并用体系生产车


