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聚丙烯酸醋橡胶的混炼

聚丙烯酸酉旨橡胶的混炼

高福年 李思婉
(青岛密封工业公司 2 6 60 31)

不同品种 的丙烯酸醋橡胶 (A C M)混炼

特性是基本相 同的
,

混炼的难度都较大
。

解决

A c M 的混炼工艺问题
,

确保混炼胶的质量
,

是用好该胶的先决条件
。

1 实验

L l 试验配方

A C M ( A R 84 o旧 本东亚涂料公司产 品 )

1 0 0 ;
硬脂酸 1 ; 硫黄 0

.

3 ; 硬脂酸钾

0
.

3 ;
硬脂酸钠 4

.

0 ;
喷雾炭黑 + 快压出炭

黑 1 00
;
二甲基硅油 4 ; 沉淀法 白炭黑

1 5 ; K H 5 5 O 0
.

5 ; 防老剂 4 4 5 2
。

1
.

2 设备

X K 4 OO 型开炼机
,

T D S
一

5 0 型密炼机
。

1
·

3 评价方法

( 1) 混炼操作能否顺利进行
,

胶料粘辊的

严重程度
。

( 2) 混炼胶薄通成厚 l m m 以下 的薄片
,

用手拉伸薄片
,

观察其混炼的均匀性 (有无颗

粒 )
。

( 3) 观察混炼胶制做的骨架油封表面有

无鼓泡和白色斑点
。

( 4) 测定混炼胶混炼的均匀性
:

在硫化试

片的 5 个不同位置上测量硬度
,

要求其硬度

偏差不超过士 2 度
。

2 结果与讨论
2

.

1 开炼机混炼工艺

A C M 由于 单体组 分和分子结 构 的 特

点
,

对配合剂的亲和性
、

湿润性差
,

配合剂难

以分散到橡胶 中去
。

在 A CM 混炼过程 中
,

粉

状配合剂常常长时间地在辊筒间滞留或被压

成薄片落到接料盘中
,

液态配合剂加人量稍

多就会从辊筒间流落到接料盘中
; A C M 混

炼时生热大
,

胶料升温很快
,

配合剂易结团而

使混炼不均
; A C M 对辊温的敏感性很强

,

辊

温低于 25 C 生胶投入后长时间不包辊
,

辊温

高于 55 C 就出现粘辊现象
,

而且易包高温辊

和快速辊
。

因此
,

A C M 混炼时前辊温度应 比

后辊高
,

以 40 一 55 C 为宜
,

这样 可确保胶料

包前辊
,

有利于操作和减轻枯辊现象 (辊温较

低 ) ; 混 炼 容 量 要 小
,

以 天 然 橡胶容量 的

6 0%一 70 %为宜 (容量小
,

生热低 ) ; 勤切割
、

快翻炼
,

混炼操作尽可能紧凑
,

混炼时间不宜

太长
,

特别是尽可能地缩短胶料的包辊时间
,

这样才有利于热量的散发
、

防止粘辊现象
。

此外
,

配方设计时尽可能加人防止粘辊

的操作助剂
,

如蜡类
、

脂肪酸盐类
、

聚 乙二醇

和硅油等
。

基于上述特点
,

制订了 A C M 的开

炼机混炼加料顺序和工艺条件 (见表 1 )
。

对

A C M 来说
,

从炼胶 机上 割下的混炼胶胶片

原则上不得过水冷却 ( A C M 耐水性差 )
,

应

吹强风冷却
,

再在冷却的胶片上涂隔离剂
,

如

硬脂酸锌
、

滑石粉等
。

但这样操作繁琐
,

且隔

离剂的粉末易飞扬
。

为此我们进行了改进
,

即

从炼胶机上割下的胶片应立即浸人油酸钠水

溶 液 中
,

并随 即取 出 ( 浸泡时间一般不 超过

1 05 )挂在挂胶架上
,

再用强风吹干冷却
。

由于

从炼胶机上割下的胶片温度较高
,

浸到油酸

钠水溶液中的时间又较短
,

因此胶 片表面的

油酸钠水溶液一般在 l m in 内就可挥发完
,

故对胶料性能无甚影响 ( 曾做过对比试验
,

两

种冷却方式的胶料性能无差异 )
。

从表 1看 出
,

混炼 的第一步是生胶 和少
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表 1 开炼机混炼 A C M 的加料

顺序和工艺条件

加料顺序
辊 温
U

辊距 时间
n ln l 1l l ln

混炼
,

用密炼机混炼未加促进剂的母胶
,

冷却

停放后
,

在开炼机上加促进剂
。

密炼机混炼

A C M 的加料顺序和混炼工艺条件见表 2
。

1
.

生胶
、

少量炭黑压合

2
.

硬脂酸
、

硬脂酸钠
、

防老剂
、

操作助剂

3
.

炭黑
、

耐寒剂交替加人
4

.

硫黄
、

硬脂酸钾
5

.

打三角包 3一 4 次
6

.

落料薄通 3 次

7
.

下片

3 0一 4 5 2一 4 2一 3

4 0一 5 0

40一 5 5

( 55

< 5 5

< 5 5

< 5 5

4一 5

4一 5

4一 5

4一 5

< 1

4一 5

3一 4

1 2一 1 3

2一 3

2一 3

2一 3

l一 2

注
:

合计混炼时间为 ( 26 士 1) m in ;
混炼装胶容量为

1 0
.

s k g
。

量炭黑压合
。

这是因为如只将 A C M 投人到

炼胶机中会长时间不包辊
,

无法操作
,

而加人

少量炭黑 ( 1 0 0 9 左右
,

均匀撒到辊筒上 )可促

使生胶包辊
。

从表 1 中还看出
,

硫化剂硬脂酸

钠在前期加人
。

这是因为硬脂酸钠是一种脂

肪酸盐
,

不仅起到交联作用
,

而且还是一种防

止粘 辊的操作助剂
,

另外硬脂酸钠在 A C M

中较难分散
,

若按常规即在混炼的后期加人
,

则极难混炼均匀
,

混炼胶有白色粒子
,

硫化的

产品表面有白色斑点
、

气泡等质量问题
; 而前

期加人硬脂酸钠可提高混炼的均匀性
,

又因

硫黄和硬脂酸钾是在最后加入
,

故硬脂酸钠

在前期加人不会出现焦烧现象
。

从表 1 还看

出
,

胶料混炼时间比较短
,

胶料进行落料薄通

( 即不包辊薄通 )
,

有利于热量的散发
,

并可减

轻粘辊现象
。

2
.

2 密炼机混炼工艺

A CM 可采用一般密炼机进行混炼
,

其

混炼工艺与通用橡胶基本相同
,

即采 用二段

表 2 密炼机混炼 A C M 的加料顺序和工艺条件

加料顺序 混炼温度
,

C 混炼时间
,

m in

1
.

生胶
、

防老剂
、

操作

助剂
、

硬脂酸钠 5。一 1 00 5一6

2
.

填料
、

耐寒剂 10 0一 1 3 0 8一 9

3
.

排胶 1 5 0 以下 2一3

注
:

合计混炼时间为 ( 16 士 l) m in ;
密炼机装胶容量 一 密

炼机容量 ( 50 L ) 又 容量系数 (0
.

8) X 胶料密度 (l
·

2 7 k g
·

e m 一 “ ) = 5 0
.

s k g ;压陀压力为 0
.

0 6一 0
.

0 8M p a ;
排胶后的母

胶在开炼机上压合下片
,

冷却 h8 以上 ;
在开炼机上加入硫

黄和硬脂酸钾
,

其操作工艺与表 1 同
。

从表 2 看出
,

A C M 用密炼机混炼工艺

较简单
,

其混炼的关键因素是装胶容量和混

炼温度
。

装胶容量太小
,

剪切力小
,

易出现压

散和混炼不均
;
装胶容量太大

,

胶料升温快
,

难以控制混炼温度
,

同时负荷大
,

易损坏设

备
。

混炼温度过低
,

易造成压散和混炼不均
;

混炼温度过高
,

烟雾大
,

污染环境和易造成凝

胶现象
。

因此
,

A C M 采用密炼机混炼时一定

要严格控制装胶容量和混炼温度
。

3 结语

A C M 采用本文所述的开炼机或密炼机

炼胶工艺混炼时
,

混炼操作能顺利进行
,

无粘

辊现象
,

配合剂分散均匀
,

硫化试片和产品未

出现白色斑点
、

气泡等外观质量问题
,

试片的

硬度偏差在士 2 度内
。
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+ 4
.

2 % ;
蠕 变 松 弛 率 27 % ;

该材 料 在

1 2 o C下有较好的密封性能
。

5 结语

软木是一种传统的填料
,

它与橡胶复合

制造密封材料具有工艺简单
、

成本低和无石

棉污染等优点
。

合理选择软木的粒径和含量
,

并配合相应的加工工艺和硫化条件
,

可 获得

综合性能优良的软木橡胶密封材料
。

该软木

橡胶密封材料可用于汽车
、

变压器
、

拖拉机
、

船舶和石油化工等机械设备的耐油密封
。
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