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活化剂 C
一

1替代促进剂 M用于胶鞋

杜 江 章红梅
(中国人民解放军第三五三七工厂

,

贵州龙里 5 5 1 20 4)

促进剂 M 是胶鞋配方中广泛应用的促

进剂
,

但其价格较高
。

我们使用广东省电白县

东南胶化厂生产的活化剂 C
一

1 部分替代促进

剂 M 后取得了一定效果
,

现将试验情况介绍

如下
。

1 实验

L l 活化剂 C
一

1 的特性及其主要技术指标

活化剂 C
一

1 的主要成分是氮硫体络合于

无机载体 中
,

不燃不爆
、

无毒
,

微溶 于水
,

1 80 ℃ 以上部分分解
。

主要技术指标
:

密度 (2
·

3士 0
.

1 ) M g
·

m 一 3 ; p H 值 7一 8 ;
挥发分 ( 1

.

5 %
;
灰分

镇 5 3 %
;
细度 ( 1 00 目筛余物 ) 簇 0

.

2 %
;

外观 灰色粉末
。

L Z 试验配方

我厂生产用的胶鞋围条
,

因含胶率较高
,

对硫化体系的变化反映敏感
,

故选用围条胶

料配方作为试验配方
。

L 3 试样制备

将塑炼好的 N R 在 K X
一

1 60 开放式炼胶

机混炼
,

依次加人配合剂 (促进剂 M 和活化

剂 C
一 1 暂不加人 )

,

混炼均一后下片
,

将该混

炼胶分成 3 份
,

并按相同工艺加人不 同量的

促进剂 M 和活化剂 C
一

1 ,

从而制得 1 “

一 3”

三

个配方的混炼胶
,

停放 1 h2 后硫化制成试样
。

2 结果与讨论

2
.

1 活化剂 C
一

i

性能对比

采用活化剂

试验结果见表 1
。

部分替代促进剂 M 的胶料

C
一 1 部分替代促进剂 M 的

表 1 活化剂 C
一

1 部分替代

促进荆 M 的试验结果

配方编号
项 目

—
l # 2# 3 #

用量
,

份

促进剂 M I
·

0 4 0
·

5 2 0
·

7 3

活化剂 C
一

2 0 0
·

5 2 0
·

3 1

活化剂 C
一 1 替代促进剂

M 量
,

% 0 50 30

硫化仪 ( G K
一 I )数据

M
L ,

N
一

m 0
.

2 6 0
.

3 5 0
.

3 5

M
H ,

N
.

m 2
.

5 7 2
.

6 8 2
.

6 4

t s l ,

而
n 4

.

2 4 4
.

0 3 4
.

1 8

t , o ,

而
n 7

.

0 5 6
.

4 4 7
.

2 8

硫化胶性能

拉伸强度
,

M P a 12
·

6 1 2
·

3 1 2
·

4

3 0 0 % 定伸应力
,

M P a s
·

3 5
·

2 5
·

3

扯断伸长率
,

% 54 8 5 6 0 5 4 4

扯断永久变形
,

% 42 40 40

邵尔 A 型硬度
,

度 59 57 58

磨耗量 ( 1
.

6 1k m )
, e m 3 1

·

5 0 1
·

5 8 1
·

6 8

屈挠试验
,

万次 /等级 7 5 1 2 / 4一5 7 5 1 2 / 4 75 12 / 4

老化后拉伸强度变

化率
,

% 一 6 一 n 一 6

注
:

l) 基本配方为 N R 10 0 ,

硫黄 2
.

20
,

促进剂 D M

1
.

63
,

促进剂 D 0
.

6
,

活性氧化锌 2
.

00
,

硬脂酸

x
.

5 0 ,

防老剂 1
.

50 ,

石蜡 0
.

2 0
,

填充剂 1 0 2
.

2 5
,

软化剂

n
.

57
,

着色剂 3
.

30
,

含胶率 44 %
; 2) 硫化条件为

14 3℃ 又 1 5而
n ; s )老化条件

:

在老化试验箱中进行 [ ( 10 0 士

i ) ℃ 又 i Zh〕热空气老化试验
。

从表 1 可 以看 出
,

用活 化剂 C
一

1 替代

30 %促进剂 M 后
,

硫化胶的扯断伸长率
、

扯

断永久变形及 3 00 %定伸应力
、

老化性能与

不用活化剂 C
一

1 的硫化胶十分接近
。

因此
,

用

活化剂 C
一

1 部分替代促进剂 M 对胶料的物

理机械性能和耐老化性能影响不大
。
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活化剂 C
一

1 替代促进剂 M 用于胶鞋

2 .2 活化剂 C
一

1 对不含填充剂胶料性能的

影响

不同补强填充剂胶料用活化剂 C
一

1 替代

40 %一50 %促进剂 M 后
,

由表 2 和 附图可

见
,

炭黑胶料即 A
:

和 A
l

相 比
,

A
:

的焦烧时

间有所延长
,

而陶土填充胶料 A
3

与 A
`

的硫

化特性基本一致
。

有所不同
,

结果见表 3
。

4 ”

一 6”

配方胶料均是

在生产车间按生产工艺操作制备的胶料
,

然

后从每份胶料中制取试样进行测试
。

表 3 胶料硫化特性

配方编号
从 曰 4 # 5 # 6 #

表 2 配方

组 分
配方编号

炭黑 N 3 3 o

陶土

促进剂 M

生
6 5

0 6 5 6 5

活化剂 C
一

1 0 1 0 0
.

8

注
:

其它组分为
:
N R 10 0 ;活性氧化锌 2 ;

硬脂酸

1
.

5 ;
碳酸钙 21 ;

软化剂 8 ;
硫黄 2

,

防老剂 1
.

2
。

.

一一- ` ~
- 一一一

曰` A

一 一 ` 一 一一 一
一

A

召
/

, 。又甲刀 A

M
L ,

N
·

m 0
.

2 6 0
.

2 9 0
.

4 1

M
H ,

N
·

m 2
.

5 2 2
.

6 0 2
.

8 0

t s l ,

m in 3
.

5 8 4
.

10 3
.

4 9

t , o ,

ha
n 7

.

5 9 7
.

1 0 6
.

4 9

注
:

4 #
一未使用活化剂 C

一
1 ; 5 #

一活化 剂 C
一

1 替代

30 %促进剂 M 并与中料一起投人
; 6 #
一活化剂 C

一 1 替代

30 %促进剂 M 最后同硫化剂一起投人
。

由表 3 可见
,

活化剂 C
一

1 与硫化剂一起

在胶料混炼的后期加人比在混炼的早期加人

所起的活化作用大
。

这主要是由于活化剂 C
-

1 在高温长时间的条件下易挥发所致
。

投产近一年来
,

生产正常
,

操作安全
,

各

项物理性能均达到要求
。

在此试生产的基础

上
,

我们又在模压大底胶料中进行应用
,

在模

压大底配方中炭黑用量达 60 份
,

活化剂 C
一

1

可取代 50 %的促进剂 M
,

其胶料的物理机械

性能和老化性能均与不用活化剂 C
一

1 相同
,

并且胶料焦烧时间延长
,

减少了缺胶现象
。

OO
`1,,J

日分2
.

塌耸

_

_
, 扭

l ( )

时间
,

m i n

附图 炭黑和陶土胶料的硫化特性曲线图

2
.

3 扩大试生产

根据以上试验结果
,

我们选用活化剂 C
-

1 替代 30 %促进剂 M 为试生产配方
,

投产使

用后效果良好
。

另外
,

我们在使用过程中又发

现活化剂 C
一

1 同促进剂
、

增塑剂等中料一起

投人和最后同硫化剂一起投人
,

对硫化特性

3 结论

( l) 用活化剂 C
一

1 替代 30 %一 50 %的促

进剂 M 后
,

硫化胶的物理机械性能和热老化
J

性能与不用者相近
,

因此
,

用活化剂 C
一

1替代

30 %一50 %促进剂 M 是可行的
。

( 2) 活化剂 C
一

1 的价格仅为促进剂 M 的

2/ 3 ,

因此使用活化剂 C
一

1 可降低配方成本
,

为企业创造经济效益
。
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