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　　摘要:研究了以高压聚乙烯(LDPE)改性 NR的橡塑共混物的生产工艺配方。试验结果表明 , LDPE用量

以 15～ 25份为最佳 ,可采用硫黄硫化体系 ,促进剂选用 TM TD/DM 效果最好 , 并可采用母炼胶共混 、控制 N R

塑性值 、强化混炼等方法提高共混物的混合均匀性。最终得到兼具橡胶和塑料性能的共混物 ,并在实际生产中

得到较好运用。
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　　随着科学技术的发展 ,橡胶和塑料在工农

业生产中的应用越来越广泛。橡胶通常都具有

较高的弹性及屈挠性能;塑料则具有较高的断

裂强度和抗冲击强度以及一定的硬度和定形 。

而在我们的实际生产中 ,往往需要一些材料兼

具橡胶和塑料的性能 ,如运动鞋的帮跟和一些

机械密封件(圈)等 ,除要有一定的弹性及屈挠

性外 ,还要有一定的硬度和抗冲击强度 。这些

产品如果单独使用橡胶或塑料很难达到上述要

求。采用橡塑并用共混改性是解决这一难题的

简单而有效的途径。本工作以 NR和高压聚乙

烯(LDPE)共混改性 ,研究了其生产工艺及配

方 ,并对其在实际生产中的应用作了具体说明 。

1　实验

1.1　原材料

NR ,3#烟胶片 ,海南橡胶厂产品;LDPE ,

齐鲁石化产品;轻质碳酸钙 ,黄石化工厂产品;

白炭黑 ,自贡炭黑厂产品;其它助剂均为工业

品。

1.2　基本配方

　　NR　100;LDPE　20;氧化锌　5;硬脂酸

　1.5;硫黄　2.3;白炭黑　20;轻质碳酸钙　

80;水杨酸　0.3;促进剂 TMTD　0.4;促进剂
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DM 　1.0;防老剂 D　2。

1.3　试验仪器及设备

　　XK-160 型开炼机 , LH-Ⅱ型硫化仪 , LXA

型邵氏硬度计 , 25 t 平板硫化机 , DXLL-2500

型电子拉力试验机。

1.4　工艺

先将 NR进行塑炼 ,塑性值控制在 0.40 ～

0.45。LDPE 在开炼机上熔化(以热蒸汽加热 ,

辊温为 90 ～ 100 ℃),待 LDPE 包辊熔融透明

后 ,关闭蒸汽 ,加入部分已塑炼好的 NR ,混合

均匀后下料冷却备用。

在开炼机上将橡塑母胶与 NR进行混合塑

炼 ,辊温 40 ～ 45 ℃,待共混料表面光滑进行混

炼 。在密炼机上混炼时 ,出料温度以低于 125

℃为宜。下片后 ,将胶料迅速浸入加了隔离剂

的水槽中冷却
[ 1]
。

1.5　性能测试

邵尔 A 型硬度按 GB/T 531 —92 进行测

试 ,其它按常用国家标准用 DXLL-2500型电子

拉力试验机进行测试。

2　结果与讨论

2.1　LDPE用量对共混物性能的影响

不同 LDPE 用量对共混物性能的影响如表

1所示 。

由表 1 可以明显地看出 , NR/LDPE 共混

体系中 ,随着 LDPE 用量的增大 ,共混物的硬
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度 、拉伸强度及耐磨性能显著提高 ,而屈挠性能

及扯断伸长率略有下降;LDPE 用量超过 30份

后 ,已经不能满足实际生产的要求。为保证共

混物综合物理性能 , LDPE用量以不超过 30份

为宜 ,最适宜用量为 15 ～ 25 份 。

2.2　硫化体系对硫化时间的影响

NR/LDPE共混物的硫化体系主要是考虑

共硫化问题。因为 LDPE 不饱和度很低 ,难与

NR产生共硫化 ,因此必须选择合适的硫化体

系。由于并用 LDPE用量不超过 30份 ,因此硫

化体系中可仅用硫黄 ,不必并用过氧化物 ,但促

进剂不能选用促进剂 M/D或促进剂 D/DM 并

用 ,而以促进剂 TMTD/DM 并用为佳。两种促

进剂并用体系试验数据见表 2。

由表 2可以看出 ,采用促进剂 TMTD/DM

并用硫化体系具有较长的焦烧时间和较快的硫

化速度 ,这有利于工艺操作及生产效率的提高 。

事实上在 LDPE 用量超过 30份后 ,采用促进剂

M/D体系硫化 ,在 0.38 MPa , 136 ℃硫化罐中

硫化 55 min还不能达到硫化终点 。

表 1　LDPE用量对共混物性能的影响

性　　能
LDPE用量/份

0 10 15 20 25 30 35

邵尔 A型硬度/度 60 65 70 78 80 85 90

拉伸强度/MPa 0.86 0.88 0.89 0.93 0.97 1.03 1.07

屈挠寿命/次 11 000 10 910 10 700 10 060 10 010 9 500 8 000

阿克隆磨耗量/ cm3 1.21 1.20 1.18 1.15 1.10 1.09 1.03

扯断伸长率/ % 450 410 390 360 345 300 280

　表 2　不同硫化体系对焦烧和硫化时间的影响 min

硫化体系 焦烧时间(120℃) 硫化时间(136℃)

促进剂 M/D 31 51

促进剂

　TM TD/DM 37 42

　　注:促进剂 M/D 并用比为 0.8/ 1.2 , 促进剂 TMTD/DM

并用比为 0.4/ 1.0。

2.3　工艺条件对共混物物理性能的影响

NR 与 LDPE 共混时 , 共混温度应高于

LDPE熔融温度 ,这样 NR和 LDPE易混匀 ,否

则 ,共混物表面易出现不均匀的颗粒状物质 ,使

用过程中物理性能会成倍下降 。为提高共混物

的分散性和物理性能 ,一方面要强化混炼 ,如多

次薄通 、打三角包等 ,另一方面要运用母炼胶 ,

同时提高 NR的塑性值进行混炼 。

在硫化时 ,应在保证一定的焦烧时间的前

提下 ,尽量缩短硫化时间 , 减少 LDPE 的热氧

化。这对于共混物物理性能的保持是极为重要

的 。

3　结论

(1)适当配比的 NR/LDPE共混物兼具橡

胶和塑料的性能 ,能满足实际生产的需要 。

(2)NR/LDPE 共混物中 , LDPE 用量不宜

超过30份。可采用硫黄硫化 ,不需添加过氧化

物进行交联 。但应选用焦烧时间长 、硫化速度

快的促进剂 ,尤以促进剂 TMTD/DM 并用效果

最好。

(3)共混的工艺操作对共混物性能有较大

影响 ,可采用母炼胶共混 、控制 NR塑性值 、强

化混炼等方法提高共混物的混合均匀性。
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