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非硫化型 S B S 胶管的研制

陈耀庭 胡亚斌 袁 青
(北京化工大学 10 0 0 2 9 )

80 年代
,

我 国 S B S (三嵌段热塑性弹性

体 )正式投产
,

随后在制鞋业中广泛应用
,

使

一只鞋底仅用 1 05 即可完成注射成型工序
。

最近我们开发了非硫化一次挤出成型热塑性

SB S 胶管 (包括色泽和性能均类似胶乳胶管

的半透明仿胶乳胶管 )
,

每分钟可生产 4m 以

上
。

现将我们的研制情况简介如下
。

或各种色彩的粒料 (无论是质量还是产量
,

单

螺杆挤出机均不及双螺杆挤出机理想 )
。

挤出
:
S B S 混合粒料一挤出~ 冷却~ 切

割~ 成品
。

胶管挤出用普通的 必“ 挤出机

(或有加热外套的橡胶挤出机 ) 即可
,

加工温

度一般在 140 一 14 5℃
。

1 实验
L l 原材料及设备

原材料
:
S B S 4 4 5 2 ( 充油率 3 3

.

3% )
,

苯乙烯 /丁二烯一 4 。 / 6 0
,

巴陵石化公司产品
;

环烷油
,

大港油 田炼油厂产品
; 聚苯乙烯 (P S

6“ D )
,

燕山石化公司产品
;
低分子量 P S

,

自

备
;
轻质碳酸钙

、

白炭黑
,

市售品
。

设备
:

高速搅拌机
、

双螺杆挤 出机及 中 65

挤出机等
。

L Z 制备工艺

混合及造粒
: S B S

、

配合剂~ 混合~ 挤 出

~ 造粒
。

即在高速搅拌机中
,

S B S 与环烷油混

合后
,

加人补强剂
、

填充剂
、

抗氧剂及流动改

性剂等配合剂
,

在 1 20 一 1 80 ℃下挤出
,

用双

螺杆 (或单螺杆 )挤出机热切造粒
,

获得透明

2 结果与讨论

.2 1 配方设计
2

·

1
·

1 s B s 型号的选择

SB S 是苯乙烯和 丁二烯 的三嵌段共聚

物
,

分子两端为 P S
,

称硬段
,

起交联和补强作

用 ;
中间为聚丁二烯

,

称软段
,

为弹性体
。

其结

构有线型和星型两类
。

6 个型号的国产 S B S

性能如表 1 所示
。

我们选用星型结构的 S B S

4 4 5 2 ,

这种 S B S 具有加工性能好
、

硬度适中

等特点
。

.2 L Z 补强剂的选择

S B S 的补强剂可选用炭黑
、

P S
,

E V A ( 乙

烯
一

醋酸乙烯醋共聚物 )
、

固体古马隆等
。

由于

主要生产透 明和彩色胶管
,

因此首选 P S 作

补强剂
。

P S 分子量大小对胶料性能的影响很

大
,

如表 2 所示
。

由表 2 看出
,

选用低分子量

表 1 国产 s B s 的主要性能

4 4 5 2

( 8 0 5 )

星型

4 0 / 6 0

3 3
.

3

墨黑
4 3 0 3

( 8 0 1 )

星型

30 / 7 0

4 4 0 2

( 8 0 2 )

星型

4 0 / 6 0
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1920700

结构

苯乙烯 /丁二烯

苯乙烯充油率
,

%

拉伸强度
,

M aP

30 0% 定伸应力
,

M P a

扯断伸长率
,

%

注
:

用纯胶测定
。



第 n 期 陈耀庭等
.

非硫化型 S B S 胶管的研制

表 2 P s 品种对 s B S胶料性能的影响

P S 品种
03 0 %定伸 拉伸强度 扯断伸长

应力
,

M P a
M P a

率
.

%
透明性

空白样 1
.

4 14 1。。。 透明

P S ( 6 6 6D ) 5
.

6 1 2 70 0 不透明

低分子量 P S 3
.

5 20 8 5。 透明

注
:

配方
:
S B S 10 0

.

环烷油 30 P S 2 6
.

5 ; 胶料在

上5 2
·

4 m m ( 6 英寸 )开炼机上
,

于 1 3 0 一 1 6 0
`

e 下混合
。

P S 作补强剂较好
。

这是因为低分子量 P S 分

子量小
,

易进人 S B S 微 区
,

因而易共混加工
,

且胶料性能
,

产 品透明
; 而普通 P S 则 反之

。

.2 L 3 软化剂的选择

软化剂可采用环烷油
、

白油及其它脂肪

族油
,

而不能加人邻苯二 甲酸二辛醋之类塑

料用增塑剂 (会溶解起补强作用的 P S 微区
,

致使胶料强度大大降低 )
。

在各种软化剂中以

环烷油最佳
。

.2 L 4 填充剂及其它

生产透明胶管时不加填充剂或加人适量

的折光指数与之相近的透明白炭黑
,

但用量

不宜超过 1 5%
,

否则产品透明度会大大下降
;

生产不透明的制品时
,

可加人碳酸钙
,

以降低

成本
。

由于 S B S 的耐老化性能不好
,

因此必须

加人抗氧剂 1 0 1 0 和 2 64
,

必要时还要加人紫

外线吸收剂
。

.2 L S 配方

确定非硫化型 S B S 胶管的胶料配方为
:

S B S 4 4 5 2 1 0 0
,

环烷油 4 0
,

P S 3 0
,

硬脂酸

锌 0
.

5
,

白炭黑 1 5
,

抗氧剂 1 0 2 0 0
.

5
,

助

抗氧剂 0
.

4
,

紫外线吸收剂 0
.

5
,

着色剂

适量
。

.2 2 胶管生产

S B S 胶料流动性好
,

与织物粘合强度高
,

所以可 以生产各种织物骨架的编织胶管
。

胶管挤出采用 中“ 塑料挤出机
,

螺杆选

用等距不等深普通螺杆
,

长径 比 L / D 一 25 / 1
,

温度控制如下
:

一区 二区 三 区 四区 机头

1 2 O C 1 2 5
’

C 1 3 5℃ 1 3 5 C 1 3 O C

补强剂 P S 分子量大小对挤出成型温度

有影 响
,

一般来说分子量大时
,

温度应上 调

5一 S C
。

由于 S B S 胶料流动性很好
,

因而产品表

面光滑
,

但其熔体强度比一般塑料 和混炼胶

低
,

所以挤出温度不宜过高
,

挤出后需立 即进

人水槽冷却
。

S B S 不会产生焦烧
,

也不会像 P V C 一样

迅速分解
,

边角料可以回收再用
。

3 结语

用 S B S 生产胶管具有加工简单
、

生 产效

率高
、

生产环境洁净及产品色彩多等特点
,

其

产品与软 P V C 胶管相 比
,

不仅弹性好
,

而且

耐低温性优良 (耐一 60 ℃低温 )
。

该技术已获

国家专利
,

目前在河北沧州和南宫 已建成年

产 1。 。0 和 50 0t 的共混粒料生产线
,

并 已将

数十吨仿胶乳胶管和橡胶胶圈推向市场
。
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