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低软化点%&E树脂在全钢子午线轮胎中的应用

徐文总

!安徽建筑工业学院"安徽 合肥!!$##!!#

!!摘要!试验研究低软化点!#+树脂在全钢子午线轮胎三角胶中的应用$结果表明"以低软化点!#+树脂等量替代

高软化点!#+树脂后"胶料的硫化特性基本一致"硫化胶的邵尔6型硬度略低""##1和$##1定伸应力%拉伸强度及

拉断伸长率均有所提高"胶料的粘性提高$
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作者简介!徐文总!"%(/-#"男"安徽枞阳县人"安徽建筑工业

学院高级工程师"硕士"主要从事聚合物与无机材料的共混及改

性和高分子加工工艺研究工作$

!!在全钢子午线轮胎的贴合成型过程中"由于
胎坯在定型时变形较大"因此"胎肩垫胶%胎侧%内
衬层以及胎圈三角胶等的接头都易脱开$通常采
取在成型操作过程中涂刷汽油或胶浆的方法是不

可取的"这就要求全钢子午线轮胎各部件胶料本
身必须具有足够的粘性$在胶料中加入粘合增进
剂是提高粘性最有效的方法"对叔丁基酚醛树脂
!即!#+树脂#作为粘合增进剂在胶料中的使用很
普遍$

!#+树脂由于聚合度不同"其软化点也不同$
本工作选用两个不同厂家的软化点为!"!0f/#

N的!#+树脂!称为低软化点!#+树脂#"以安徽
佳通轮胎有限公司用于生产无内胎轮胎的三角胶

作为试验对象"与原生产用高软化点!#+树脂’软
化点为!"0#f/#N(的使用效果进行对比$

!!实验

!)!!主要原材料

@A"牌号BKA!#"马来西亚产品&高软化点

!#+树脂!树脂6#"低软化点!#+树脂!树脂,#"
太原元太生物化工有限公司产品&低软化点!#+
树脂!树脂5#"武汉径河化工有限公司产品$

!)%!基本配方

@A!"##"炭黑!0#"氧化锌!$)0"硫黄!
!)$"!#+树脂!+"促进剂 @G,B!""其它!.)/$

!)’!主要设备和仪器

JL!/#型密炼机"益阳橡胶塑料机械集团有限
公司产品&gL-"0#型开炼机"广东湛江机械厂产品&

Mg-"##型平板硫化机"上海西玛伟力橡塑机械有限
公司产品&A8G&F58%-K7型硫化仪"BH&F58%

型电子拉力机"美国&F58PAG公司产品$

!)E!样品制备
为增加试验的可比性"试验胶料均按正常的

母炼及终炼生产工艺%在相同的生产机台%同一班
次进行生产"含每种!#+树脂的胶料各生产0车"
终炼结束后"在0车胶料中各取一定量在实验室
开炼机上混炼均匀%出片$

母炼工艺)生胶%塑解剂
加压

())))
(#>
炭黑%!#+

树脂及除硫黄和促进剂外的小料
加压

())))
(# >
油

加压至

())))))
"(# N
排胶$工艺参数)转速!+#;*3C<2""

压砣压力!!#)0f#)#!#KP:"冷却水压力!$
#)!#KP:$

终炼工艺)母炼胶%硫黄和促进剂
加压

())))
(#>
提

砣清扫
加压至

()))))
%. N
排胶$工艺参数)转速!!#

;*3C<2""!压砣压力!!#)$f#)#!#KP:"冷
却水压力!$#)!#KP:$

!)(!性能测试
目前还没有统一的胶料自粘性测试标准"本

试验方法如下$
!"#胶料在gL-"0#型开炼机上出片"试片厚

度为!!)#f#)!#33"包辊面作试验面"不同胶料
出片时确保辊温’!00f!#N#(一致"胶片表面应
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光滑平整!
"!#下片后立即将PF膜平整地覆盖在试验

面上$确保试验表面新鲜!
"$#沿压延方向将胶片剪成宽!#33%长"0#

33的试样$每种胶料(个!为防止试验时试样
变形过大$将试样的非试验面贴于相同长度和宽
度的已覆胶的钢丝帘布上!

"+#将试样固定在专用夹具上$剥去PF纸$
面对面呈%#e十字形对贴&施加$QV的压力$在保
持+0>后撤去压力!

"0#采用拉力机以0#33’3C<2"的速度做
剥离试验$每个试样取$个点$每种胶料做$组平
行试验$以其算术平均值作为该种胶料的自粘力!
其它性能均按相应国家标准进行测试!

%!结果与讨论

%)!!化学分析
,和5两种低软化点!#+树脂化学分析结果
如表"所示!由表"可见$两种低软化点!#+树
脂的软化点均比原生产用!#+树脂的软化点(标
准值为""0#f/#N)低!# N以上$其它各项检

表!!%&E树脂化学分析结果

项!!目 树脂, 树脂5 标准"#

软化点"环球法#*N "!% "!( "".!"$!
灰分质量分数"00#N# #?##" #?##" %#?##0
加热减量""#0N#*1 #?! #?! %#?0
皂化值 0/ 0%

!!注+"#安徽佳通轮胎有限公司内控标准!

测结果均符合内控标准要求!

%)%!硫化特性
加入不同树脂胶料的硫化仪数据如表!所

示!由表!可见$使用低软化点树脂,和5的胶
料与使用高软化点树脂6的胶料相比$C8 略小&
使用树脂5的胶料!%0较短$似乎硫化速度较快$
但从!"#$!$#和!(#数据看$三者基本一致!因此$在
胶料中以低软化点!#+树脂等量替代高软化点

!#+树脂$胶料硫化特性基本相同!

表%!各胶料的硫化仪数据!!(!P"

项!!目 树脂6 树脂, 树脂5

CI*"[@’3# "")$" "")($ "")$!
C8*"[@’3# (#)// 0%)"/ 0%).(
!"#*3C< 0)!$ 0)"0 0)$"
!$#*3C< ()0" ()+! ()0/
!(#*3C< .)"" .?## .)"/
!%0*3C< "$)#. "!)0! "!)"/

%)’!硫化胶物理性能
加入不同树脂的硫化胶物理性能如表$所

示!由表$可见$用低软化点!#+树脂,或5等
量替代高软化点!#+树脂6$胶料的邵尔6型硬
度降低约"度$"##1和$##1定伸应力%拉伸强
度和拉断伸长率均有所提高!这主要是由于低软
化点树脂在胶料中的分散程度较高!尽管混炼工
艺相同$母炼时的排胶温度都是"(#N$但高软化
点树脂的软化点一般在"0#N左右$混炼时胶料
的温度由"0#N升高到"(#N的时间较短&而
低软化点树脂的软化点为"!0 N左右$混炼时胶

表’!’种硫化胶的物理性能对比

项!!目 树脂6 树脂, 树脂5

硫化时间*3C< "0 !# !0 $# +# (# "0 !# !0 $# +# (# "0 !# !0 $# +# (#
邵尔6型硬度*度 (0 (0 (+ (+ (+ (+ (+ (+ ($ ($ ($ ($ (+ (+ ($ ($ ($ ($
"##1定伸应力*KP: !)! !)! !)! !)! !)! !)" !)$ !)$ !)$ !)$ !)! !)! !)+ !)+ !)+ !)$ !)$ !)!
$##1定伸应力*KP: "")0"")("")("")/"")+"#)."")."!)#"")%"")%"")0"")0"!)#"!)""!)!"")."")%"")0
拉断强度*KP: !()(!().!()(!/)#!()%!()$!/)+!/)$!/)!!/)%!/)"!()+!/)/!/)+!/)/!()0!()0!0).
拉断伸长率*1 0!/ 0". 0!0 0"" 0!# 0!. 0!( 0!% 0+# 00! 0+0 0+# 0+. 00! 0+% 0++ 0+" 0!0
/#NO/!^老化后

!邵尔6型硬度*度 (+ ($ ($

!"##1定伸应力*KP: !)+ !)0 !)(

!$##1定伸应力*KP: "!)( "!). "$)"

!拉断强度*KP: !()# !()( !()0

!拉断伸长率*1 0#! 0"! 0"+

!!注+硫化温度为"0"N!
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料的温度由"!0N升高到排胶时的"(#N的时间
相对较长!树脂熔化后有充分的时间与胶料混合!
因此!分散程度相对较高"尽管在下道加工工序中
树脂还会得到补充分散#$

%)E!混炼胶的粘性
含树脂6!,和5的混炼胶自粘力测试结果

分别为+)+!0)"和+)%@!可见以低软化点!#+
树脂等量替代高软化点!#+树脂后!胶料的自粘
力提高""1!"(1!说明胶料的粘性得到提高$
车间的实际使用情况也表明!以低软化点!#+树
脂等量替代高软化点!#+树脂后!部件的接头质

量提高$

’!结语
在子午线轮胎胶料中用低软化点!#+树脂等

量替代高软化点!#+树脂!胶料的硫化特性基本
一致!物理性能和工艺性能在不同程度上有所提
高$这主要是由于低软化点!#+树脂在胶料中能
更好地分散$
致谢!本工作得到了佳通轮胎!中国"研发中心技
术人员的热心指导和帮助#在此表示衷心感谢！
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山东三工橡胶通过I-!/#E#认证
中图分类号!&’$$(?"!!文献标识码!7

!!!##+年""月"!日!山东三工橡胶有限公司
顺利通过了 &B"(%+%认证!这是该公司继通过

HBG%##"质量体系认证’美国7G&安全认证’海
湾地区J55认证’国内555强制认证以及汽车
和摩托车轮胎内胎产品质量认证后!通过的又一
个重要认证$

!!&B"(%+%认证标准是由国际汽车工业行动
小组"H6&T#和HBG(&5"/()质量管理和质量保
证*的代表及其下属委员会制定的$&B"(%+%认
证标准作为世界汽车行业的通用标准得到了汽车

零部件和原材料供应商的广泛认可$这一标准的
实施使汽车工业质量管理体系的要求在世界范围

内得到了统一!避免了多方重复认证$

!!山东三工橡胶有限公司自!##$年开始着手

&B"(%+%认证准备工作!成立了由总经理任组长
的&B"(%+%认证领导小组!邀请了&B"(%+%认
证咨询师来公司指导!并对质量手册中包括业务
计划’产品质量先期策划和管理评审等内容进行
了换版!开展了宣传发动阶段’体系策划阶段’文
件编制阶段’体系试运行阶段’内部审核阶段’管
理评审阶段和认证前准备等/个阶段的工作$

!!!##+年""月"#!"!日!&B"(%+%认证审核
组依据&B"(%+%认证标准!采取查’听’看’问等
方式对该公司的+质量手册,和程序文件的执行以
及质量成本分析和质量目标监控等情况进行了严

格的审核!一致认为该公司的各项管理符合 &B
"(%+%认证的要求!同意该公司通过此项认证$

!山东三工橡胶有限公司!周显江供稿"
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