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丁睛橡胶 /聚氯乙烯共混型纺化纤

胶圈胶料的研制

范汝良 赵金义

(青岛化工学院 2 6 64 0 2 )

胡成泉 黄建华 张向前
( 膝州纺织器材厂 2 7 7 50 0 )

摘要 丁睛橡胶 ( NBR )/聚抓乙烯 ( V C P)共混型纺化纤胶圈胶料可通过调整增塑剂 D B P用量 (2 5

份 )
、

白炭黑用量 ( 5份 )使 NB R /V PC之比达0 1。 /8 0
,

而胶料的拉伸强度
、

扯断伸长率
、

3 00 %定伸应力等

均较好
,

邵尔 A 型 硬度达到控制指标 ( 72 度 )
。

胶料的挤出条件为
:

挤出机机头温度 70 一 80 C
,

螺杆转

速 35 r
·

m i n 一 ,
。

关锐词 纺织胶圈
,

丁睛橡胶 / 聚抓乙烯共混
.

胶料挤出
,

增塑剂 D BP

纺织胶圈是纺织机械的重要配件之一
,

其质量好坏直接影响整机性能和纺织产品质

量
。

目前
,

棉
、

毛
、

化纤等不同的纺织材料对纺

织所用的纺织胶圈性能要求不同
,

相比之下
,

纺化纤胶圈需要更高的耐磨性
、

更好的耐屈

挠龟裂性
。

由于聚氯乙烯 (P v c )对丁睛橡胶

( N B R )有明显 的增强作用
,

尤其对其耐磨性

和耐臭氧龟裂性有显著的改善 l[,
2」

,

因此本文

拟从提高 P V C 用量出发
,

探讨 N B R / P V C 共

混型纺化纤胶圈的胶料性能
。

2 结果与讨论
2

·

1 N B R / P v C 配比

为了保证共混胶料硫化后邵尔 A 型硬

度达到 ( 72 士 2) 度这一 目标值
,

而又同时保持

P V C 的耐热稳定性
,

配方设计采用
“

瞄准 目

标法
” ,

即多种因素同时改变
:

随着 P V C 用量

增加
,

白炭黑用量减少
,

增塑剂 D B P 和稳定

剂硬脂酸锡和硬脂酸钡用量增加
。

试验变量

安排见附表
,

试验结果如图 1所示
。

l 实验

L l 主要原材料
N B R

一

2 6
,

俄罗斯产品
; P V C ( X S

一

l )
,

齐

鲁石化公司产品
;
白炭黑 (沉淀法 )

,

山东济南

明星化工厂产品
;
其它配合剂均为市售产品

。

L Z 试样制备

将 P V C
、

稳定剂和增塑剂在高速混合机

中预膨润后
,

在 1 55 C 开炼机上将 N B R 与

P V C 热塑炼
,

停放 1h2 后在开炼机上常温加

人白炭黑和其它配合剂
,

最后加人促进剂
,

薄

通 6次下片
。

共混胶料停放 1 h2 后
,

在 2 5t 电热

平板硫化机上硫化试片
。

附表 试验变t 安排

配合剂 用 量
,

份

P V C 3 0 40 5 0 6 0 7 0 8 0

增塑剂 D B P 1 0 1 2 1 3 1 4 2 5 1 6

稳定剂硬脂酸福 。
.

8 1
.

0 1
.

2 1
.

4 1
.

5 1
.

6

稳定剂硬脂酸钡 0
.

8 1
.

0 1
.

2 1
.

4 1
.

5 1
.

6

白炭黑 5 0 4 0 3 0 2 0 10 5

其它配合剂用量
:

N B R 1 00
,

氧化锌 5
,

硬脂酸

1
.

5
,

防老剂 4 o l o N A 1
.

0
.

水杨酸 0
.

25
,

钦白粉 6
,

硫

黄 3
.

0 ,

促进剂 D M 2
.

5 ;
硫化条件

: 15 0 (
、

火 1 2m i n ( 图

l一 3同 )
。

从图1可以看出
,

随着 P V C 用量的增加
,

共混胶料的硬度有所提高
,

但扯断伸长率降

低
。

当 P V C 用量为 80 份时
,

共混胶料的耐屈

挠性 出现质的飞跃
,

与 N B R / P v c 一 1 0 。 / 3 0
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图 1 P v C 用 t 对共混胶料性能的影响

的胶料相比
,

除扯断伸长率降低外
,

其它性能

均有不同程度 的改善
,

只是硬度超过控制指

标
,

所以确定本胶料配方 P V C 用量 为 80 份
,

而胶料硬度和扯断伸长率用增塑剂 D B P 的

用量来调整
。

2
·

2 D B P 用量

D B P 用量对共混胶 料性能的影响见 图

2
。

从图2看出
,

随着增塑剂 D B P 用量增加
,

共

混胶料硬度
、

30 0 %定 伸应力
、

拉伸强度有所

降低
,

而扯断伸长率提高
。

当增塑剂 D B P 用

量为 25 份时
,

胶料的邵尔 A 型硬度为 72 度
,

满足控制指标
,

同时扯断伸长率有所提高
,

综

合性能较好
。

2
.

3 白炭黑用最

白炭黑用量对共混胶料性能的影响如图

3所示
。

从图 3可以看出
,

随着 白炭 黑用量增

加
,

共混胶料的硬度
、

拉伸强度和 3 00 %定伸

0 1 0 2 0 3 0 4 0 5 0

白炭黑用盈
,

份

图 3 白炭黑用 t 对共混胶料性能的影响
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应力增大
,

而扯断伸长率减小
。

当白炭黑用量

小于 10 份时
,

共混胶料综合性能较好
,

达到50

份以后
,

共混胶料的综合性能明显下降 (硬度

也超过了控制指标 )
。

这是因为大量的白炭黑

以聚集体的形态分布于共混胶料中
,

与 N B R

和 P V C 不相容
,

界面明显
,

相互之间作用力

弱
,

在外力作用下容易分离
。

最后确定共混胶

料中白炭黑的用量为 5份
,

这时共混胶料的综

合性能较好
,

且硬度满足要求
。

2
.

4 共混胶料的挤出

由共混胶料通过 P L E
一

3 3 1型 B r a b e n d e r

转矩流变议 G ar y 口型的挤出可知
,

当机头温

度为 70 一 80 ℃
,

转速由20
r ·

m in 一 ’

逐渐增大到

47
r · `in n 一 `

时
,

挤出物的外观质量逐渐变差
,

胶料的收缩性也逐渐变大
。

当机头温度提高

到 9 0一 1 00 ℃
,

即使是在较高的挤出速度 (如

4 7 r ·

m in 一 `
)下

,

也能得到外观光滑的挤出半

成品
,

但高温易造成焦烧
。

综合考虑其生产效

率
,

确定本研制混炼胶料挤出条件为
:

机头温

度 7 0一 8 0 ℃
,

挤出速度 3 5 r ·

m i n 一 , 。

而用

中 6 5热喂料挤出机中的试验结果表明
,

在此

挤出条件下
,

可以得到满足生产要求尺寸的

半成品
。

3 结论

通 过对增塑 剂 D B P
、

白炭 黑用 量 的调

整
,

N B R / P V C 共混 型 纺 化 纤胶 圈胶料 的

N B R / P V C 可 达 10 0 / 8 0
,

该 胶 料 与 N B R /

P V C 一 1 0 0 / 3 0相应配合相 比
,

具有良好的综

合性能
,

且耐屈挠性能显著提高
;
挤 出时机头

温度 为 7 0一 s o C
,

螺杆转速为 3 5 r ·

m i n 一 ` ,

可

以满足产品的工业生产要求
。
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