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偶 氮 二 甲酞 胺 (发 泡 剂 A c ) 综 述

刘建国 龚元姑
(天津市工贸学校)

偶氮二 甲酞胺 (发泡剂 A c )
,

是一种用于塑料

和橡胶的氮气型发泡剂
。

广泛用于模压成型
、

压延
、

挤出
、

吹塑和注塑等成型工艺
。

发泡剂 A c ,

尤其适

用于扩散漏气量要求低单泡沫孔产品的制造
,

因为

它通过氮气的释放而发泡
。

尽管它具有使其本身在

通常处理和加工条件下很稳定的较高分解温度
,

然

而当将它合理地用于一般加工温度下 的海绵配方

中时
,

仍会放出大量的气体
。

发泡剂 A 。
结构及性质

化学组成
:

偶氮二甲酞胺

化学结构式
:

N Z
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分子式
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C
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分子量
: 1 16

.

08

比重
: 1

.
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平均粒径 爪筛选法 )
: 3 一 8

PH 值
: 6 一 7

分解温度
: 1 95

‘

C 一 20 O C

发气量 (m l/ g )
: 2 2 0 一 2 5 0

灰份 (% )
: 0. 1

水份(镇% )
: 。

.

3

外观
:

淡黄色粉未

溶解性
:

如表 1 所示

表 1 A c

发泡剂的溶解度(g / loom l溶剂 20 亡 )

溶溶剂剂 水水 甲醇醇 二甲基亚矾矾二甲基甲酞胺胺 甲乙酮酮 甲苯苯

溶溶解度度 < 0
.

111 < 0
.

111 3
.

999 0
.

333 < 0
.

111 < 0 111

2 分解与活化
:

2
.

1 发泡剂 A c ,

在相当宽的时间和温度范围

内分解相 对较慢
。

它大致在 2 00 C分解
,

发气量

2 4 Om l/ g (标准温度下)
,

气体由氮气
,

一氧化碳
,

二

氧化碳和一些氨气组成
。

温度和时间的变化直接决

定发气量的大小
,

温度与发气量关系如图 1 所示
,

时间与发气量关系如图 2 所示
。

2
.

2 活化

发泡剂 A
c

活化
,

就是发泡 助剂与发泡剂 A c

粒子表面之间的化学反应
。

活化的目的就是降低发

泡剂 A c
分解温度

,

而发泡 剂 A
c

分解速率依赖于

发泡剂 A c
粒子尺寸范围

。

因此
,

通过选择发泡助

剂种类及用量和合适发泡剂 A c
的粒子大小

,

来控

别其分解速率
。

因为发泡剂 A c
粒径大小直接影响

其分解温度
,

随着粒径变小
,

分解温度降低
。

而分解

速率大小对分解温度有一定影响
,

因此我们要对发

泡剂 A c
粒子大小分布严格控制

。

发泡剂 A c 的发泡助剂有很多品种
,

这些发泡

助剂包括各类含铅
、

锌
、

钡或锅一类的乙烯基类稳

定剂
。

硬脂酸锌
、

氧化锌
、

辛酸锌
、

以及有机金属复

合物
、

乙二醇和径表面处理后的脉化合物等
。

橡胶

和塑料配方中包含着发泡助剂的物质
,

它可以改变

发泡剂 A c 的分解温度
。

对于乙二醇和径表面处理

后的脉化合物
,

应用于橡胶配方中
,

它可以促进硫

化
。

因此
,

使用时要调节硫化速度
,

保持合理的硫化

—发泡平衡
。

不同品种发泡助剂
、

并用体系及发

泡助剂用量
,

将对发泡剂 A c
分解温度产生不同影

响
。

如表 2 列出了发泡助剂对发泡剂 A 。
分解温度

的影响
。
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表 2 发泡助剂对发泡剂 A 。

分解温度影响

发发泡剂和发泡助剂剂 配方¹¹ 分解温度 / CCC 发气量 / (m l/ g )))

AAA ccc 333 19 5一 20 000 2 2000

AAA c + 氧化锌锌 3 : lll 16 5一 18 000 22000

AAA 。+ 硬脂酸锌锌 3 : lll 15 0 一 1 8 000 230 一 24 000

AAA 。十硬脂酸钙钙 3 : 1
.

555 135一 16 000 210 一 23000

AAA 。+ 硬脂酸福福 3 : lll 15 0 一 16 000 2 40 一 2 5000

AAA c + 硬脂酸铅铅 3 : 111 16 0 一 20 000 1 9 5一 22 000

¹ 每百份树脂中份数

24020016012080

�只赵田蛆男鉴��妙一已�碉丫洲

nU0nUon曰242012168

�只翘田明男始��妙一日�啊犷洲

1 4 0 1 6 0 1 8 () 2 0 0 2 2 0

温度 (℃ )
8 1 2

时间 (分 )

1 6 20

发泡剂 A C 样品 1 克

升温速率
:
S C / 分

,

空气中

图 1

恒温于 20 O C

图 2

3 分解机理

3. 1 热分解
3
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3. 3 碱分解
:

发泡原理
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4. 2 泡沫的增长
:

气泡形成后
,

由于气泡内气体的压力与气泡半

发泡剂 A c
是一类广泛应用于大多数高聚物

发泡体的发泡剂
。

在大多数塑料和橡胶中加人发泡

剂 A c 后
,

当升高温度或降低压力时
,

产生发泡气

体
,

形成泡沫塑料和泡沫橡胶
。

泡沫塑料和泡沫橡

胶形成可分为三个阶段
,

即泡沫 的形成
、

泡沫的增

长
、

泡沫的稳定
。

4
.

1 泡沫的形成

把发泡剂 A c
加人熔融的塑料中或加人混合

均匀的橡胶中
,

在外界条件作用下
,

发泡剂 A c
产

生气体
,

气体在胶料中形成饱和时
,

气体就会从胶

料中逸出形成气泡
。

形成气泡的过程就是成核作

用
。

这时除胶料液相外
,

产生了新相—气相
,

分散

在胶料中成为泡沫
。

径成反 比
,

气泡越小
,

内部压力越高
。

因此当两个大

小不同的气泡接近时
,

由于气体从小气泡扩散到大

气泡使气泡合并
,

并通过成核作用增加气泡数量
,

加上气泡的膨胀扩大 了泡孔的直径
,

从而泡沫得到

了增长
。

4
.

3 泡沫的稳定
:

泡沫的稳定取决于胶料的熔体的粘度
,

当提高

胶料粘度时
,

能防止泡壁进一步减薄来稳定泡沫
。

在胶料发泡过程中
,

胶料交联和发泡物体的冷却
,

都能提高熔体的粘度
,

达到稳定泡沫的 目的
。

5 注意事项
:

发泡剂 A c
无毒

,

有较好的贮存稳定性
。

贮存
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应在干燥
、

通风
、

远离接近分解 温度 1 90 C热源地

方
,

还应需放在远离碱物质的地方
。

发泡剂 A
c

为

细粉末
,

操作时需防尘
,

工作场地应保持通风
,

防止

皮肤和眼睛接触发泡剂 A c 。

由于发泡剂 A c
使用过

程中会放出不 同气体
,

气体 中有 10 一 30 %的一氧

化碳
,

这个含量在加工过程 中是无毒的
,

但大量贮

存成品时
,

必须注意通风
,

以防一氧化碳过度集中

引起中毒
。

发泡剂 A c
具有自熄性

,

水
、

二氧化碳都

是合适的灭火剂
。

聚合物

FV C (软 )

成型方法

PV C (硬 )

压延

加压

注射

挤出

加压

发泡倍率

3
.

0一 7
.

0

1 0
.

0 一 2 0
.

0

1
.

5 一 3
.

0

1
.

2 一 2
.

5

1 0
.

0 一 2 0
.

0

6 A C

发泡剂应用
:

A c 发泡剂属于无机类的化学发泡剂
。

本品无

毒
、

无味
、

不污染
、

不变色
,

有 自熄性
,

粒子细而易分

散
,

适于常压发泡和加压发泡
。

由于发泡剂 A 。

价

格贵
,

所以在纯胶海绵中采用很少
,

一般均用于橡

塑并用发泡和塑料发泡
。

选择发泡剂 A c
制成的塑

料和橡胶泡沫体的发泡成型工艺方法很多
,

由于橡

胶和塑料品种不同及成型方法不同
,

制成的泡沫体

的发泡率不同
,

关于选用发泡剂 A c
制做橡胶和塑

料泡沫体的成型方法和发泡倍率关系见表 3
。

表 3 塑料和橡胶泡沫体的成型方法和发泡倍率关系

聚聚合物物 成型 方法法 发泡倍率率

氯氯丁胶
,

三元乙丙胶胶 常压成型型 2
.

0 一 6
.

000

加加加压成型型 2 0 一 1
.

000

压压压铸铸 2
.

0 一 5
.

000

聚聚 乙烯烯 常压成型型 1 0
.

0 一 4 0
.

000

注注注射成型型 1
.

2 一 3
.

555

挤挤挤出出 1
.

1 一 2
,

555

旋旋旋转成型型 1
.

5 一 5
.

000

聚聚丙烯烯 加压压 5
.

0 一 3 0
.

000

注注注射射 1
.

1 一 3
,

000

挤挤挤出出 1
.

2 一 2
.

555

EEE V AAA 加压压 5
.

0 一 1 0
.

000

注注注射射 1
.

2 一 3 000

挤挤挤出出 1
.

1 一 2
,

555

聚聚苯乙烯烯 注射射 1
.

1 一 3 000

挤挤挤出出 1
.

1 一 2 555

AAA B SSS 注射射 1
.

1 一 3 000

挤挤挤出出 1
.

1 一 2 555

改改性聚苯醚醚 注射射 1
.

2 一 2
,

000

目前
,

采用发泡剂 A c
制成的泡沫材料有橡胶

泡沫材料
、

橡塑并用泡沫材料
、

塑料泡沫材料
,

应用

最多的是橡塑并用
、

塑料制成泡沫材料
。

橡胶与塑

料并用或塑料通过发泡 以后
,

相对密度减小
,

弹性

好
、

缩性好
、

柔软性好
、

广泛应用于鞋 用材料方面
。

下面就简 单论述发泡剂 A c
应用于塑料材料的发

泡

E V A 泡沫材料应用于运动鞋中底片
:

6
·

1 配方
:

E V A 6 0 A C 浆 7 一 10

L D PE 30 三盐浆 2 一 3

硬脂酸 0
.

8 一 1
.

2 硬脂酸钡 1
.

。一 1
,

2

C a C O
:

2 一 5 回边料 1 0 一 3 0

D C P 0
.

0 8 一 0
.

1 2 颜料 适量

6. 2 工艺过程
:

双辊塑炼
,

温度控制在 1 1 0
‘

C 时加人破碎的回

边料
,

以 2 一 3 m m 辊距薄通 3一 4 次后下料使用
。

向辊筒 中投人 E V A 和 L D PE 树脂
,

使其合炼

均匀后投人前述的回边料
,

然后依次加人其它各种

辅料
:

硬脂酸钡 ~ 硬脂酸~ 碳酸钙~ 三盐基性硫酸

铅~ A c 发泡剂~ 交联剂 D C P
。

全部混炼均匀后再

薄通两次
,

出片使用
。

将出好的片料冲裁成 比模腔略小的尺寸
,

称

量
、

装模
、

加热加压
。

加热蒸汽压 0
.

7MPa
,

压机油

压 12 M Pa
。

模压发泡时间一般按模具厚度 L 而定
:

L < 1 5m n l 时
,

温度 1 6 0
‘

C
,

时间
t 一 (L + 2 )m in ;

当

1 5簇 L毛 3 Om m 时
,

温度 1 5 0
‘’

C
,

时间为 1
.

SL m in
。

6. 3 发泡片性能
:

密度 g / e m
3 0

.

1 8 7

硬度 (邵氏 A ) 28

断裂强度
,

MPa 1
.

43

断裂伸长率
,

% 2 18


