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　　摘要　通过对 4种增粘剂进行的对比试验 ,发现使用增粘剂后 ,胶料的粘性均有所提高 ,其中以 204树脂

效果最好 ,203树脂和 207树脂次之 ,RX280树脂较差 ,但 203 树脂可使同种胶料和不同种胶料均能保持较好

的粘性。使用增粘剂会使胶料的 300 %定伸应力和门尼粘度下降 ,对其它物理性能也有一定影响 ,但是不显

著。

关键词　增粘剂 ,橡胶 ,粘性

　　胶料的自粘性 ,是指贴合在一起并经轻微

加压、短时间接触后的两块相同胶片分开时所

产生的抵抗力。在轮胎生产中 ,常需借助半成

品良好的粘性完成成型操作。影响胶料粘性的

主要因素有接触压力和时间 ,以及橡胶的结构

和增粘剂的性能等。

增粘剂可提高胶料的自粘性 ,因为它能赋

予胶料扩散能力并促使接触面相互作用。

增粘剂主要有松香树脂、萜烯树脂、石油树

脂和烷基酚醛树脂等。

随着轮胎生产技术的发展 ,特别是子午线

轮胎技术的发展 ,各种各样的新型增粘剂不断

出现 ,从而为改进轮胎生产中的粘合技术提供

了众多可供选择的品种 ,但是在这些品种中 ,具

体哪一种最好 ,它们各自对胶料性能有何影响 ,

却没有进行过详尽的比较 ,这就给应用者带来

一定困难。为此 ,我们对几种增粘剂的性能进

行了对比试验 ,以选择最佳品种用于生产。现

将试验情况做一介绍。

1　实验

111　主要原材料

NR ,云南标准橡胶 ;BR ,北京燕山石化公

司产品 ;炭黑 ,辽宁抚顺炭黑厂产品 ; RX280 树

脂 (二甲苯改性树脂 ,软化点 70～90 ℃) ,苏州

树脂厂产品 ; 203 树脂 (辛基酚醛增粘树脂 ,软

化点85～100 ℃) 、204树脂 (叔丁基酚醛增粘

;氧化锌　6 ;硬脂酸　115 ;防老

剂　3 ;炭黑　46 ;软化剂　5 ;硫黄　217 ;增粘

剂 (变品种) 　2。

113　主要设备和仪器

150 mm×320 mm开炼机 ;孟山都 T210电

子拉力机 ;孟山都 2000 型无转子硫化仪 ;

M200E型门尼粘度计。

114　试样制备和试验方法

(1)在 150 mm×320 mm开炼机 (速比 1∶

114)上制成 (315 ±015) mm厚的胶片 ,并将其

放在光滑的聚乙烯薄膜之间 ,停放 24 h。揭去

薄膜后再停放 24 h。

(2)从制备的胶片上取两块 40 mm ×150

mm的胶条 ,胶条长度方向为压延方向 ;剔除一

侧的聚乙烯薄膜 ,并贴上用压延胶布做的背衬

材料 ;在胶片另一侧的聚乙烯膜上开 3 个 20

mm×20 mm的方孔。

(3)剔除另一胶片上的聚乙烯薄膜 ,一侧贴

背衬材料 ,一侧与开孔的胶条贴合在一起。

(4)将贴合的试样置于一金属板下 ,并加上

5 kg重物 ,停放 30 min。

(5)在孟山都 T210电子拉力机上将胶条拉

开。

(6)测试条件 :温度　25 ℃;夹具剥离速度

　50 mm·min - 1 ;量程 　200 mm ;测定宽度 　

20 mm。

904第 7期　　　 　　　　　　　　　　　卢尚斌 1几种增粘剂的性能比较　　　　　　 　　　　　　　　　　　

　　作者简介 　卢尚斌 ,男 ,1968 年出生。工程师。1990 年

毕业于太原机械学院高分子材料专业。曾在本刊发表论文 2

篇。

树脂 ,软化点 130～157 ℃) 、207 树脂 (改性妥

尔油松香增粘树脂 ,软化点 55～68 ℃) ,均为山

西化工研究所产品。

112　基本配方

生胶　100



2　结果与讨论

211　增粘剂品种对胶料物理性能的影响

增粘剂品种对胶料物理性能的影响见表

1。

从表 1可以看出 ,增粘剂品种对胶料的拉

伸强度、扯断永久变形、硬度影响不大 ,但使

300 %定伸应力下降 (一般下降 1～2 MPa) ,扯

断伸长率提高。使用 207树脂的胶料撕裂强度

有所提高 ,而使用其它树脂的则基本保持不变。

就胶料的屈挠性能和回弹性而言 ,使用增

表 1　增粘剂品种对胶料物理性能的影响

项　　目 空白 RX280树脂 203树脂 204树脂 207树脂

门尼焦烧时间 (1 + 5 ,120 ℃) / min 4115 4615 41 40 46

粘剂后 ,前者有所下降 ,其中以 203树脂和 204

树脂胶料下降较大 ;后者也有不同程度的下降 ,

其中以 204树脂胶料下降最大。

使用 RX280 和 207 树脂的胶料 t10、t90和

焦烧时间稍有延长 ,而使用 203 树脂和 204 树

脂的胶料 t10、t90和焦烧时间缩短。从胶料的

门尼粘度看 ,使用增粘剂后均有下降 ,说明增粘

剂都有一定的增塑软化作用。

使用增粘剂对胶料的热空气老化性能有一

定影响 ,但不显著 ,10 万次疲劳因数变化也不

大。

212　增粘剂品种对胶料自粘性的影响

为研究增粘剂对胶料粘合性能的影响 ,进

行了粘合性能试验 ,试验分别采用同种胶料粘

合以及试验胶料与车间正常生产用胎面胶粘

合 ,试验结果见图 1。

从图 1可以看出 ,同种胶料的自粘性均有

所提高 ,其中以 204 树脂最好 ,203 树脂和 207

树脂次之 , RX280 树脂较差。在与正常生产用

胎面胶的粘合中 ,以 203树脂最好 ,其次是 204

图 1　各种增粘剂对胶料粘合性能的影响

1—自粘力 ;2—与正常生产用胎面胶的自粘力

树脂 ,RX280树脂和 207树脂较差 ,说明烷基酚

醛增粘树脂比其它种类增粘树脂有更好的增粘

效果。

213　增粘剂品种对车间大料工艺性能的影响

在小配合试验之后 ,选择 203 树脂和 204

树脂进行车间大料试验。从车间大料工艺性能

看 ,使用204树脂的胶料在混炼过程中 ,当排胶
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门尼粘度[ ML (1 + 4) 100 ℃] 58 53 54 54 54

硫化仪数据 (138 ℃)

　t 10/ min 1113 12 11 1015 1213

　t 90/ min 23 2315 2115 22 2415

硫化时间 (138 ℃) / min 30 40 30 40 30 40 30 40 30 40

邵尔 A型硬度/度 62 63 62 65 62 64 61 63 61 62

300 %定伸应力/ MPa 1213 1210 1110 1112 1019 1113 1014 1017 1018 1113

拉伸强度/ MPa 2316 2313 2316 2118 2418 2317 2314 2317 2411 2318

扯断伸长率/ % 512 512 545 501 556 530 562 549 545 522

扯断永久变形/ % 28 28 28 28 28 28 30 30 28 28

撕裂强度/ (kN·m - 1) 66 — 71 — 65 — 63 — 114 —

屈挠龟裂次数 (6级裂口) ×10 - 4 15 — 12 — 1015 — 1015 — 12 —

回弹值/ % 59 — 56 — 57 — 52 — 55 —

疲劳因数 (10万次) 0189 — 0183 — 0188 — 0189 — 0192 —

100 ℃×24 h热空气老化后

　撕裂强度/ (kN·m - 1) 55 — 62 — 60 — 60 — 63 —

　拉伸强度保持率/ % 81 — 80 — 78 — 80 — 81 —

　扯断伸长率保持率/ % 76 — 70 — 72 — 76 — 71 —



轮的负荷剧增 ,加之轮胎变形生热 ,极易导致前

轮爆破。

(7)保持底盘机件的技术状况良好

保持底盘机件的技术状况良好 ,主要是前

轮定位要准确 ;轴距两端要相等 ;制动间隙、轮

毂轴承松紧度、轮辋摇摆度及前轮最大转向角

等要符合技术要求 ;轮胎螺栓、螺母紧固可靠 ;

法”和“简化换位法”(左右对换、前轮后移、酌情

选位) 。同时应注意换位方法一经选定 ,不得中

途改变 ,子午线轮胎只能在一边由前换到后或

由后换到前 ,不能交叉换位 ;层级不同、负荷不

同 ,不能随便换位。

(9)进行车轮平衡检测和配重校正

高速旋转的轮胎 ,如出现动不平衡 ,会造成

各部离心力不等 ,导致车轮上下振动和横向摆

动 ,使汽车的操纵性、平顺性和舒适性明显变

差 ;另一方面会使紧固件松动 ,安全关键部件疲

劳断裂 ,直接影响行车安全。同时车轮的不平

衡会使胎体产生附加应力 ,轮胎温度升高 ,胎面

出现严重的不均匀磨损 ,轮胎磨损加剧 10～15

倍 ,直接缩短其使用寿命。

3　几点建议

(1)增强运管部门的车辆技术管理力量 ,配

备轮胎专业技术人员 ,负责指导所辖地区的轮

胎技术管理工作。

(2)尽快制定一个与市场运输经济相适应

术培训、信息交流、汽车轮胎的管用养修评估和

新技术开发应用等活动。

(4)将轮胎检测纳入正常的综合性检测范

围。加强对轮胎的动态管理 ,通过检测发现不

正确的轮胎装用和非正常磨损要及时予以调整

和拆换 ;加强路检 ,实行超载车辆的强化管理和

违章记载 ,从制度上敦促驾驶员自觉维护轮胎

使用技术规范。

(5)狠抓驾驶员的技术培训 ,努力提高驾驶

员和管理人员的整体素质。
收稿日期　1999201210
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温度较高时有粘辊现象 ,而使用 203树脂和正

常生产用 RX280树脂的胶料则无此现象 ;从压

延胶料的粘性看 ,使用 204树脂的胶料自粘性

最好 ,但与其它胶料的粘合性则稍差 ;使用 203

树脂的胶料不论是与本身还是与其它胶料均能

保持较好的粘合性 ;使用 RX280树脂的胶料粘

性明显不如上述两种胶料。

3　结论

(1)增粘剂品种对胶料的物理性能影响不

大 ,但会使 300 %定伸应力和屈挠性能下降。

(2)使用增粘树脂对胶料的硫化速度有一

定影响 ,并使门尼粘度有所下降。

(3)使用增粘剂后 ,胶料的粘性均有所提

高 ,其中以 204树脂和 203树脂最好 ,207树脂

和 RX280树脂较差。203树脂可使同种胶料和

不同种胶料均能保持较好的粘性。

(4)从车间大料工艺性能看 ,使用 204树脂

的胶料虽有较高的自粘性 ,但与其它胶料的粘

性则稍差 ,且在温度较高时容易粘辊 ;使用 203

树脂的胶料不论是自粘性还是互粘性 ,均比其

它树脂高 ,因此 ,在胶料中使用 203 树脂替代

RX280树脂较好。
收稿日期　1999202222
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钢板弹簧弹性、屈挠度符合要求 ,紧固可靠不错

位 ;钢板销及座孔磨损不超过使用极限 ;车架、

前后轴、轮辋无明显弯曲变形 ,半轴套管无松动

或弯曲变形。

(8)适时进行轮胎维护换位

轮胎的维护换位 ,是一种提高轮胎行驶里

程、平衡胎体疲劳强度、避免长期偏磨、达到磨

耗均匀的有效方法。因此 ,应结合二级维护 ,周

期进行轮胎换位。换位的方法有“交叉换位

法”、“循环换位法”、“混合换位法”、“同轴换位

的、与《管理制度》相衔接的、具有可操作性的汽

车轮胎技术管理法规。

(3)充分利用学会、协会等社会团体的人才

技术优势 ,让其参与或承办运管部门牵头的技


