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　　摘要 　对合力牌橡胶补强剂在工程机械轮胎胎侧胶中的应用进行了实验研究。结果表明 ,在胎侧

胶中使用 GA 部分替代炭黑 ,可改善混炼胶的加工性能 ,提高产品使用寿命 ,硫化胶性能满足产品使用

GA 橡胶补强剂 ,工程机械轮胎 ,胎侧胶

　　橡胶原材料是橡胶工业发展的基础 ,而

橡胶工业的发展也为橡胶原材料的开发与应

用开辟了广阔的市场。各类新型原材料以其

高质量、低成本、高工艺水平而具有很强的市

场竞争力。其中 ,宁波宁海无机化工有限公

司研制的 GA 系列橡胶补强剂 ,是以二氧化

硅为主要原料经偶联活化制得的 ,为超细白

粉 ,无毒 ,无臭 ,不溶于水 ,耐酸碱 ,白度达

98 %以上。其价格是目前国内同类产品中最

低的。我们对合力牌橡胶补强剂在工程机械

轮胎胎侧胶中的应用进行了实验研究。现将

实验结果介绍如下。

1 　实验

111 　主要原材料

2 # 烟胶片 ,马来西亚产品 ; SBR1500 ,兰

州化学工业公司产品 ; GA 系列补强剂 ,宁波

宁海无机化工有限公司产品 ,其具体指标如

下 :二氧化硅 　87 % ,氧化铝 　12 % ,p H 值 　

5～8 ,灼烧减量 　±415 % ,筛余物 ( 45μm

筛) 　0 ,锰 　01004 %。

112 　仪器与设备

115L BR 型密炼机 ,英国法雷尔公司剑

桥分公司产品 ;L H - Ⅱ型硫化仪 ,北京化工
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机械厂产品 ; 600 ×600 框式硫化机 (100t ) ,

浙江湖州宏图橡胶机械厂产品 ;橡胶冲击弹

性试验机 ,天津试验机械厂产品。

113 　试样制备

11311 　基本配方

　　试验配方中主要原材料及用量见表 1。

表 1 　胶料配方中主要原材料及用量 份 　

主要原材料
配　方　编　号

1 2 3

2 # 烟胶片 70 70 70

SBR1500 30 30 30

炭黑 N330 28 28 28

炭黑 N660 30 20 15

补强剂 GA 0 10 15

11312 　混炼工艺

生胶合炼 1min 后加入小料 ,115min 后

加入炭黑和补强剂 GA ,3min 后加油 ,115min

后下片。在 Φ15214mm 开炼机上加硫黄和

促进剂 ,薄通 4 次下片。

114 　性能测试

混炼胶的硫化特性及其硫化胶的物理性

能测试分别按相应的国家标准进行。

2 　结果与讨论

胶料硫化特性和硫化胶的物理性能试验

结果见表 2 和图 1～6。

由表 2 可看出 ,随着 GA 用量的增大 ,混

炼胶焦烧时间延长 ,硫化速度加快 ,硫化仪最
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要求 ,且与同类产品相比价格低廉 ,可显著降低混炼胶成本。
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表 2 　混炼胶的硫化特性与硫化胶物理性能

项　　　目
配　方　编　号

1 2 3
项　　　目

配　方　编　号

1 2 3

GA 用量/ 份 0 10 15 　　撕裂强度/ kN·m - 1 6014 5510 5310

混炼胶硫化特性 (143 ℃) 　　回弹值/ % 37 40 41

　M H/ N·m 4015 37 35 　　龟裂等级 (屈挠

　M L/ N·m 610 517 5 　　　1315 万次) 3 ,2 ,2 3 ,3 ,3 1 ,1 ,1

　t 10/ min 1312 1212 1112 　　割口增长 (屈挠 20

　t 90/ min 3014 2912 2714 　　　万次) / mm 1013 1012 1010

门尼焦烧 (125 ℃) 　100 ℃×48h 老化后

　t 5/ min 46 49 49 　　撕裂强度/ kN·m - 1 5114 4615 4414

　t 35/ min 51 52 54 　　屈挠次数/ 万次 6 9 1315

密度/ Mg·m - 3 1116 1117 1118 　　龟裂等级 4 ,3 ,3 4 ,3 ,3 3 ,4 ,4

硫化胶性能 (硫化条件为 143 ℃×40min) 　　割口增长 (屈挠

　邵尔 A 型硬度/ 度 67 63 63 　　　15 万次) / mm 1318 1211 1310

　拉伸强度/ MPa 2518 2616 2414 　　拉伸强度/ MPa 1917 2114 2217

　300 %定伸应力/ MPa 1519 1318 1210 　　拉伸强度变化率/ % - 24 - 20 - 7

　扯断伸长率/ % 476 521 529 　　扯断伸长率/ % 311 365 420

　扯断永久变形/ % 23 30 29 　　扯断伸长率变化率/ % - 35 - 30 - 21

图 1 　硫化胶老化前的扯断永久变形

大转矩和最小转矩变小 ,这对橡胶产品的加

工是非常有利的。

由表 2 和图 1～6 可知 :

(1)在胎侧胶中以 10 份 GA 等量替代炭

黑 N660 后 ,胶料的拉伸强度、扯断伸长率提

高 ,回弹性增大 ,这对于提高橡胶工业产品的

使用寿命都是很重要的。

图 2 　硫化胶老化前的拉伸强度

(2)加入 GA 的胶料老化后拉伸强度和

扯断伸长率均有提高 ,而其它性能下降均小 ,

说明加入 GA 可改善胶料的老化性能。

(3)在胎侧胶中以 10 份 GA 补强剂等量

替代炭黑 N660 后 ,胶料老化后的耐割口增

长性能得到较大改善。

(4)加入 GA 的硫化胶 ,300 %定伸应力

和撕裂性能都下降。

3 　结论

(1) GA 系列橡胶补强剂用于工程机械

轮胎胎侧胶是可行的。

(2)使用 GA 补强剂 ,可改善胶料的加工

工艺 ,提高硫化胶的耐老化性能 ,延长轮胎的
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图 3 　硫化胶老化前的扯断伸长率

图 4 　硫化胶老化前割口增长

使用寿命。但用量不宜超过 10 份。

图 5 　硫化胶老化后割口增长

图 6 　硫化胶老化后龟裂等级

(3)以 10 份 GA 等量替代炭黑 N660 ,按

现行市场价格计算 ,可使每千克混炼胶成本

下降 01152 元 ,经济效益显著。
收稿日期　1997202220

贵轮公司改造开罐缸获得成功
贵州轮胎股份有限公司工程机械轮胎硫

化分厂技术员顾文明对 212m 硫化罐开罐缸
进行了改造 ,实践证明使用效果良好。

贵轮股份公司大胎硫化工序的硫化罐锁
圈一直是靠水压开罐缸推动的。水对设备的
腐蚀严重 ,时间一长就会造成锁模和开模困
难 ,只能人工用铁棍橇 ,劳动强度较大。在硫
化过程中 ,蒸汽阀关闭不严 ,会漏蒸汽 ,由于
硫化罐锁圈关闭不严 ,还没充内压时 ,漏出的
蒸汽就会变成冷凝水进入模具内 ,影响了轮
胎的外观质量 ,而且水压开罐缸易坏 ,维修量

和维修费用较大 (密封圈每星期就需更换一
次) 。

顾文明提出用空气作动力推动锁圈 ,因
为空气干净 ,漏点易治理。他在 212m 硫化
罐锁圈的直径方向上安装了两个相对的空气
开罐缸 ,经一个月的试用后发现用空气作动
力的开罐缸维修量小、维修费用低 ,仅密封圈
一项每月就可节约 1 000 元左右。目前该分
厂决定对全部工程机械轮胎硫化罐开罐缸进
行改造。

(贵州轮胎厂 　卢庆红供稿)
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