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摘要 通过展示橡胶增粘剂非热反应型对叔辛基苯酚甲醛树脂 TK O 系列的红外光谱特征及其溶

解度
、

粘度
、

比热容
、

导热系数等热力学性质
,

研究其对 N R
,

S B R
,

B R 未硫化胶的高效增粘作用和对硫

化胶物理性能的影响
,

以证明 T K O 系列产品与国外先进同类产品的一致性
。

关键词 粘性
,

增粘剂
,

对叔辛基苯酚甲醛树脂

橡胶制品多由两种或多种部件复合而

成
。

如果这些制品 半成 品表面缺乏粘性

( at ck )
,

不仅会给加工带来困难
,

而且直接影

响成品质量
。

众所周知
,

合成橡胶的 自粘性

( a u t o h e s i o n ) 比天然橡胶 ( N R )差
,

导致在轮

胎中长期不能高比例并用
。

如何提高合成橡

胶的自粘性和扩大其应用领域
,

是 50 年来世

界橡胶工业开发的主课题之一
。

为满足我国

子午线轮胎和其它橡胶制品引进技术国产化

配套高效增粘剂的需要
,

化工部北京橡胶工

业研究设计院同上海橡胶助剂厂合作
,

承担

了 这项列人
“

八五
”
国家重点科技攻关的项

目
,

开发出了 T K O 系列产品 (已通过部级鉴

定 )
。

本文重点介绍 T K O 系列产品的基本技

术特征
、

热力学性质及其增粘作用的研究结

果
。
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T K O 系列产品包括 T K O
一 7 0

,

T K O
一

8 0
,

T K O
一

9 0
,

T K O
一

1 0 0 ,

T K O
一 1 1 0 ,

其 中 字 母
“
T K

,,

为 T a e k i f i e r
的简写

,

表示增粘剂 ; “
O

”

为
“
O ct y l’, 的词首字母

,

表示叔辛基苯酚甲醛

树脂
;
数码表示最低软化点

,

以区分各产品分

子量的差异
。

1 产品制备与构成

T K O 系列产品学名为 4
一

( l
, 1 , 3 , 3

一

四甲

基丁基 )苯酚甲醛树脂
,

俗名为非热反应型对

叔辛基苯酚甲醛树脂
。

它是以 2
,

4
,

4
一

三 甲基

戊烯
、

苯酚和 甲醛为主体原料
,

经烷基化
、

经

甲基化
、

缩合多步反应合成的
。

其特征化学结

构如下
:

2 质最标准和检验结果

T K O 系列产品质量企业控制项目和水

平如表 1 所示
。

T K O 系列产品质量必须符合提供子午

线轮胎技术的公司相应的标准
,

即意大利皮

列里公司
、

英国登录普公司和美国费尔斯通

公司的标准
。

皮列里公司检测 T K O
一

90 的结

果如表 2 所示
。
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裹 1 T K O 系列产品标准
`

项 目 T K O
一
7 0 T K O

一
80 T K O

一
9 0 T K O

一
1 0 0 T K O

一
1 1 0

外观

软化点 ( 环球法 )
, ℃

酸值
,
m g ( K O H )

·

g 一 `

经甲基含量
,

%镇

游离苯酚含量
,

%簇

灰分 ( ( 55 0土 2 5 )℃ 〕

%《

加热减 t ( 65 ℃ )
,

% 镇

红外光谱 (与标准样 )

黄褐色片状 黄揭色片状 黄褐色片状 黄褐色片状 黄褐色片状

7 0~ 8 5 8 0 ~ 9 5 9 0 ~ 1 0 5 1 0 0 ~ 1 2 0 1 10 ~ 1 4 0

2 0~ 4 0 2 5 ~ 4 2 2 5 ~ 4 2 3 5 ~ 5 0 4 0 ~ 6 0

亡J工气以以亡
.0.0.00

.

5 0
.

5 0
。

5 0
.

5

0
。

5 0
.

5 0
.

5

0
.

5 0
。

5 0
.

5

0
。

5

0
.

5

可比 可比 可比 可 比 可比

·

上海像胶助剂厂标准
,

标准号为 Q /G H T A 12
一

93
。

\111nU
on
ó

…
st了肉匕

衰 2 皮列里公司检侧 T K O
一

90 的结果

项 目 皮列里公司标准

n
ù

UnUó勺J兮叮d

:d
幽

侧篓
l以)29].)(.0 0

外观

软化点 (环球法 )
,℃

加热减 t ( 6 5℃ )
,

%

灰分 ( 5 50 ℃ )
,

%

游离笨酚含量
,

%

红外光谱

标准样品

9 0 ~ 1 0 4

实 测

合格

成 0
.

5

簇 0
.

5

( 0
.

5

标准谱图 合格 2
。

0

l
。

0

3 物理性质

3
.

1 溶解性

T K O 系列产品溶于芳香烃
、

脂肪烃
、

醋
、

丁酮
、

纵仿等溶剂
。

3
.

2 粘度

在软化点温度下
,

T K O 由固体变成熔

体
,

其动态粘度随温度升高而下降
,

如图 1 所

示
。

3
.

3 比热容

用 D S C
一
ZC 型功率补偿差示扫描量热法

测定 T K O 在 50 一 170 ℃ 间的比热容
,

结果如

图 2 所示
。

3
.

4 导热系数

用 国产 K D B
一 I B 型智能导热系数测定

仪测定 T K O 在 85 一 1 50 ℃ 间的导热系数
,

结

果见表 3
。

0 10 0 1 20 1峨0 16 0 1丽一丽『1 丽
温度

, ℃

T K O 的粘度
一

沮度曲线

3
。

0 0 0

0
.

7 5 0

7留
·

下昌目
·
r吕
,

仲族五

7 0
一

0 0 9 0
.

0 0 1 10
.

0 0 1 3 0
.

0 0 1 5 0
.

0 0 1 7 0刀0

温度
,

℃

即盯|
!

川日日日吐ō

圈 2 T K O 在 50 ~ 170 ℃ 间的比热容变化曲线



第 8期 蒲启君等
.

橡胶增粘剂 T KO系列的基本性质及其增粘作用

表 3TO K的导热系数 久

O T K一

1 0 0

温度
, ℃ 入

,

W
·

m 一 I K 一 1

8 0

9 0

1 0 0

1 10

1 2 0

1 3 0

1 4 0

1 50

0
.

1 0 1

0
.

1 0 3

0
。

1 0 3

0
.

1 0 3

0
。

1 0 4

0
。

1 0 5

0
。

1 0 6

0
。

1 0 8

3
.

5 红外光谱

T K O 系列产品按软化点分为中软化点

( 7 0一 1 0 5℃ ) 和高软化点 ( 1 0 0 一 1 4 0 0C 以上 )

两类
.

T K O
一

80 和 T K O
一

90 与对应的美国

o e e id e n t a l 公司 D U R E Z 1 9 9 0 o 的红外光谱

对比见图 3 ,
T K O

一
1 0 0 和 T K O

一

1 1 0 与该公

司的 D U R E Z 2 9 8 4 5 和美国 S e h e n e t a d y 公司

的 SP
一

1 0 6 8 的红外光谱对比见图 4
。

从图 3

和 4 可以看出 T K O 系列产品的红外光谱特

征与相应的国外先进产品的一致性
。

4 00 0 3 0 00 20 0 0 15 0 0 10 0 0 50 0

波数
, e m 一 ,

图 4 T K O
一
1 0 0 和 T K O

一
1 1 0 与 n U R E z 2 9 8 4 5

和 s P
一
1 0 68 的红外光谱圈对比

{
州八

-

400 0 3 00 0 20 00 15 0 0 10 00 5 00

波数
, c m 一 ,

图 3 T K O
一
8 0 和 T K O

一

9 0 与 n U R E Z 1 9 9 00 的

红外光谱圈对比

4 对未硫化胶的增粘作用

由于 T K O 系列产品分子中含有酚经

基
,

具有形成氢键的能力
,

使其对未硫化胶的

增粘作用是任何烃类树脂或天然树脂无法相

比的
。

.4 1 T K O 用 t 对粘性的影晌

以 T K O
一

9 0 为例
,

在 N R
,

S B R
,

B R 三种

橡胶的粘性试验配方中
,

以橡胶 1 00 重量份

计
,

分别添加 6 份白油
、

50 份炭黑和不同量

的 T K O
一
9。

,

经开炼机混炼后制成粘性试验

用胶料
。

由于 T K O 兼有增塑剂和软化剂的

作用
,

因此 T K O
一

90 在加炭黑之前投料
。

粘

性试验
:

用 6
.

7k P a 的压力将尺寸为 23 Om m

X 2 5m m X Zm m 的两个胶片复合接触 Zm i n
,

制成剥离试片
,

用 F F
一

50 型强力试验机在温

度 ( 23 士 2) ℃
、

湿度 77 %的条件下测定剥离
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力
,

剥离速度为 I OOm m
·

m in 一 ` 。

胶料的粘性

用复合试片的剥离力表示
。

T K O
一

90 对 3 种

橡胶的增粘作用如图 5 所示
。

可 以看出
,

未加

T K O
一

90 时
,

N R 胶料 的 自粘性 明 显高于

S B R 和 B R 胶料
。

随着 T K O
一

9 0 用量增加
,

3

种胶料的自粘性均 随之增高
,

特别是加有 2

份 T K O
一

9 0 的 S B R 胶料
,

其粘性急剧增加
,

可以达到未加 T K O
一

90 的 N R 胶料的水平
。

而当添加 6 份 T K O
一

90 时
,

S B R 胶料的粘性

比未加 T K O
一

9 0 时高 1 3 0%
,

且接近添加 6

份 T K O
一

90 的 N R 胶料的水平
。

从粘性
一

用量

曲线看
,

T K O 用量在 6 份 以后
, 3 种胶料均

出现粘性最大值
,

即 2一 6 份应是 T K O 的最

佳用量
。

当然
,

在胶粘剂
、

胶粘带或橡塑并用

制品中
,

T K O 用量一般在 10 份以上
。

料的存放粘性
。

用图解法得到的最佳存放时

间和存放粘性值列于表 4
。

从中可以看出
,

含

4 份和 10 份 T K O
一

90 的 N R 胶料
,

最佳存放

时 间分别 比不 含 T K O
一

9 。者 延长 0
.

6和

1
.

0

0
.

8

已
.

0
.

6

Z
.

吕

幼
。

.

今

扮

0
.

2

一
~ -

— 丁 一— 一一 一一 - `

20 4 0 6 0 8 0 1 0 0 12 0 1 4 0

存放时间
.

h

图 ` 存放时间对 N R 胶料粘性的影响

x 一加 10 份 T K O
一
9 0 ; △一 加 4 份 T K O

一
9 0 ;

o 一 不加 T K O
一 9 0

0
.

6以 N R
尸一~ 一一~一一~ 一一~

尸了尸百
S B R

……卜
_

.

2盆介荤姆

招36.0.0

ó!任
.2弋

月,n乙
2
,l

..00塑锌

2 0 4 0 6 0 80 1 0 0 1 20 14 0

存放时间
,

h

0
一

2 4 6

T K o 用量
,

份

8 1 0

图 7 存放时间对 s B R 胶料粘性的影响
x 一 加 2 0 份 T K O

一
90 ; △一 加 4 份 T K O

一
90 ;

o 一 不加 T K O
一 9 0

汗二
二

04.03

~
,

一
二

一之 , 二

q̀-.0.0

.

2昌卜举犯

图 5 T K o
一
, o 用 t 对 N R

,
s B R 和 B R 的增粘作用

4
.

2 存放时间对粘性的影响

图 6 一 8 分别示 出 了加 有 T K O
一

90 的

N R
,

s B R
,

B R 3 种胶料的粘性随存放时 间的

变化
。

从图中可 以看 出
,

含与不含 T K O
一

90

的 3 种胶料存放粘性随存放时 间延长而下

降
,

但曲线上似有一个转折点 (可用作切线的

方法求出
,

见图 )
。

转折点之前可视为存放前

期
,

曲线特征表现为存放粘性急剧下降
;
转折

点之后可视为存放后期
,

曲线特征表现为存

放粘性开始平缓降低
。

如果将转折点对应的

时间作为最佳存放期
,

对应 的粘性值作为最

佳存放粘性
,

那么就可以更为准确地评价胶

20 4 0 6 0 8 0 100 12 0 { 40

存放时问
,
h

图 8 存放时间对 B R 胶料粘性的影响

X 一加 10 份 T K O
一 9 0 ; △一 加 4 份 T K O

一
9 0 ;

o 一 不加 T K O
一
9 0



第 8 期 蒲启君等
.

橡胶增粘剂 T K O 系列的基本性质及其增粘作用

表 4 三种胶料的最佳存放时间和最佳存放粘性( 图解法)

项 目

T K O
一 90 ,

份

最佳存放时间
,

h

最佳存放粘性
,
k N

·

m 一 ` 0
.

38 0
.

5 1 0
.

5 4 0
.

1 9 0
.

2 6

10

13

0
。

2 7

0
丹hó413

óU几勺0八j

1
.

6 倍
,

最佳存放粘性也有 明显提高
;
含 4 份

和 10 份 T K O
一

90 的 S B R 胶料最佳存放时间

分别延长 1
.

1 和 1
.

6 倍
,

最佳存放粘性分别

提高 5 6%和 8 0 % ;
添加 4 份 T K O

一

9 0 的 B R

胶料
,

其最佳存放时间和最佳存放粘性均有

明显改善
。

总之
,

加有 T K O 的胶料
,

最佳存

放时间明显延长
,

最佳存放粘性显著提高
,

这

说明了 T K O 产品增粘作用的有效性
。

在现

代橡胶加工中
,

最佳存放时间和最佳存放粘

性具有实际意义
。

因为在存放后期
,

尽管存放

曲线看上去开始平缓下降
,

甚至这种趋势持

续很长时间
,

但是胶料此时的粘性已较低
。

当

然
,

含 T K O 的胶料粘性始终高于不含 T K O

者
,

这也证明了 T K O 增粘作用的有效性
。

表 5 辽宁轮胎厂的 T K O 试验结果
`

现用增粘剂 T K O
一
8 0 T K O

一
9 0

流变仪试验数据 ( 1 50 ℃ )

M
H ,

N
.

m 6
.

2 2

M
L ,

N
.

m 1
.

3 6

焦烧时间
,

m in s
·

0

正硫化时间
,

m in 1 2
.

3

硫化胶性能 ( 15 0℃ X 4 0 m i n )

邵尔 A 型硬度
,

度 70

拉伸强度
,

M P a 2 3
.

2 3

3 0 0% 定伸应力
,

M P a 1 4
.

0

扯断伸长率
,

% 5 00

扯断永久变形
,

% 20
.

8

撕裂强度
,

k N
·

m 一 , 1 12
.

5 6

回弹值
,

% 28

2 0 0% 疲劳次数 5 4 5 5
.

8

6
.

1 8

1
.

5 0

鑫
.

岌

6
.

14

1
.

54

5 0

1 2
.

2

7 0

2 3
.

0 5

1 4
.

5 2

5 0 4

2 1
.

2

1 1 3
.

7 3

2名

6 0 9 3
.

8

7 0

2 3
.

5 6

1 4
.

4 6

5 9 6

2 0
.

4

1 1 0
.

6 8

2 9

6 2 9 1
.

0

5 对硫化胶物理性能的影响

北京轮胎厂
、

辽宁轮胎厂
、

青岛第二橡胶

厂
、

上海大中华橡胶厂
、

上海正泰橡胶厂
、

广

州轮胎厂
、

河南轮胎厂
、

贵州轮胎厂
、

沈阳第

三橡胶厂等单位
,

将 T K O 系列产品与美国

O e e id e n t a l ( 西 方 ) 公 司 的 D U R E Z 1 9 9 0 0
,

D U R E Z 2 9 8 4 5 和 美 国 S e h e n e t a d y 公 司 的

S P
一

1 0 6 8 以 及 美 国 P M C 公 司 的

D y p he
n e 8 3 1 8 进行 了对比

,

现列举一些代表

性结果
。

( l) 辽宁轮胎厂试验数据
。

辽宁轮胎厂以

N R 胶料对 T K O 与现用增粘剂进行了对比
,

增粘剂用量为 7
.

4 份
。

由于该配方含炭黑 “

份
,

操作油 1
.

7 份
,

因此
,

高量配合增粘树脂

可以充分发挥其增塑和软化作用
。

未硫化胶

粘性手感均良好
,

其它性能如表 5 所示
。

( 2) 河南轮胎厂试验数据
。

该厂用 N R /

SB R /炭黑 = 8 0 / 2 3
.

8 / 3 8 的胶料对 T K O
一

8 0

与美国 P M C 公司的 D y p h e n e 83 1 8 进行了比

较
,

增粘树脂用量均为 1 份
,

结果见表 6
。

,

引自该厂
“

橡胶增粘树脂 T K O 试验报告
”
( 1 9 9 3 年 7

月 )
。

表 6 河南轮胎厂的 T K O 试验结果
, ,

逃
k N

·

T K O
一
8 0

未硫化胶粘性
,

剥离界面状况

流变仪试验数据 ( 1 3 8℃ )

3
.

12

粗糙面较大

无原界面

D y P h e n e 8 3 1 8

2
.

4 9

粗糙面较小

无原界面

107.7 52.65102397081.6.64.922胭 H ,

N
·

m

材 L ,

N
.

m

t Z ,

m ln

t , o ,

m l n

硫化胶性能 ( 1 3 7 ,C X 4 o m i n )

召肠尔 A 型硬度
,

度
口

拉伸强度
,

M P a

3。。%定伸应力
,

M P a

扯断伸长率
,

%

扯断永久变形
,

写

回弹值
,

肠

撕裂强度
,

k N
·

m 一 ’

z o o aC x 24 h 老化系数
2)

10 万次疲劳系数

H 抽出
,

N

1 3 7℃ x 6o m in 硫化
1 0 0 ,C 义 2 4 h 老化后

2 3
·

9

7
.

3

2

:
, 8

5 8 5

2 7

4 7

8 3

0
.

5 5

0
.

7 1

7
.

8

5 90

2 5

4 7

8 9

0
.

5 4

0
.

4 5

1 3 9
.

2 6

6 7 1

1 4 1
.

8 6

6 2
.

1

注
: 1 )引自该厂

“

橡胶增粘剂 T K O
一

80 试验小结
”
( 1 9 9 3

年 7 月 )
。

2 )硫化 3o m i n 老化系数
。
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(3) 上海大中华橡胶厂试验数据
。

上海大

中华橡胶厂在 N R/ B R/炭黑一 5 0/ 5 0/ 5。 的

胶 料 中进 行 了 TK O 系 列 产 品 与 美 国

O c e i de n ta l公司 的 DU RE Z1 9 9 0 0和进 口 C
,

石油树脂的对 比试验
。

C ,
石油树脂用量 2

份
,

其它均为 1 份
,

结果见表 7
。

(4 )青岛第二橡胶厂试验数据
。

青岛第二

橡胶厂以特定鉴定配方将 T K O 系列与美国

O e e id e n t a l 公 司 的 D U R E Z 1 9 9 0 o 和

cS h e n e t a d y 公司的
.

S P
一

1 0 6 5 进行了对比
,

增

粘剂用量均为 4 份
,

结果见表 8
。

裹 7 上海大中华椒胶厂的 T K O 系列试验结果
’

性 能 T K O
一
7 0 T KO

一
8 0 T K O

一
9 0 T K O

一
1 0 0 D U R E Z 1 9 9 00 C。

石油树脂

0
.

5

3 5
。

1

0
。

5 0
。

5 0
.

5 0
.

5 0
.

5

3 2
.

8 3 2
.

9 3 3
。

3 3 3
.

6 3 3
.

3

6 0

2 1
.

1

6 l

2 1
.

6

6 1

2 2
。

0

6 l

2 3
.

0

6 1

2 2
。

3

6 1

2 1
。

6

8
.

4 7
.

9

6 4 8 6 4 2

七J11,且Où反Jl办118

.83645巧94.846321389
7

。

2 7
。

7

6 3 6 6 4 0

亡J月I11
8

ōO月勺1ù8

未硫化胶粘性
,
N

门尼焦烧 ( 1 2 5℃ )
,

m in

硫化胶性能 ( 1 4 5℃ X 4 5 m in )

邵尔 A 型硬度
,

度

拉伸强度
,

M aP

3 0 0%定伸应力
,

M P a

扯断伸长率
,

%

扯断永久变形
,

%

撕裂强度
,

k N
·
m 一 `

`

引自该厂
“

橡胶增粘剂 T K O 系列试验报告
”
( 1 9 9 3 年 4 月 )

.

表 8 , 岛第二像胶厂的 T K O 系列试脸结果
`

性 能 T K O
一
7 0 T K O

一
8 0 T KO

一
1 0 0 D U R E Z 1 99 0 0 S P

一
1 0 6 8

材乙 ( l+ 4 ) 1 0 0℃

门尼焦烧 ( 1 2 7℃ )
,

m in

硫化胶性能 ( 1 s l oC X 3 o m in )

邵尔 A 型硬度
,

度

拉伸强度
,

M P a

300 纬定伸应力
,

M aP

扯断伸长率
,

%

扯断永久变形
,

%

撕裂强度
,

k N
·

m 一 `

回弹值
,

%

1 0 0 ,C 火 4 8h 老化后

7 3

1 4
.

2

7 4

1 4
.

7

7 7

1 0
。

2

7 9

1 4
。

9

7 1

15
.

6

6 7 6 7 6 8 6 7 6 7

2 8
.

0

1 1
.

6

2 7
.

3

11
.

6

2 7
.

6

1 1
.

8

2 7
.

4

10
.

6

2 6
。

7

1 1
.

5

59 2 5 7 2 5 8 2 6 0 8 5 7 0

24 2 1 2 2

1 3 3 1 4 2 1 4 0

3 4 3 6 3 5 3 4 3 5

拉伸强度
,

M aP

老化系数

2 5
.

9 2 4
.

5 24
.

4 2 5
.

2

0
。

8 1 0
.

7 9 0
。

7 1 0
.

76

2 4
.

1

0
。

74

,

引自该厂
“

橡胶增粘剂 T KO 系列试验报告
”
( 1 9 9 3 年 4 月 )

。

(下转第 4” 页 )



第 8期 王兆明
.

轿车子午线轮胎成型劈缝的原因及其解决措施

二段成型充气时
,

此眼就成了排气孔
,

越撑越

大
,

以致劈缝裂 口
。

1 0 子口处漏气

胎筒置于二段成型法兰盘上
,

如果设计

有误
,

导致子 口处材料厚度不够或者钢圈直

径过大
,

充气后都可能造成子口处漏气
。

操作

工一时弄不明白
,

就反复充气膨胀
,

自然就造

成帘线劈缝
。

此时如果子 口护胶厚度
、

帘线层数
、

法兰

盘间距都无问题
,

那就得改变钢圈直径
。

n 气压过高

在一段成型中
,

当第一层帘布贴合
,

底压

辊开始滚压时
,

若气压过高
,

轻则帘布顺着滚

压方向规律性地弯曲
,

使帘线角度有所变化
,

重则帘布受压后形成兜状
,

继而起鼓
,

严重者

打褶
。

起鼓后
,

操作者往往用手辊反复滚压
,

将表面压平
,

结果胶线竟被压散
,

在二段成型

充气膨胀时就容易劈缝
。

从 实 践 得 知
,

滚 压 的 气 压 若 超 过

0
.

15 M P a ,

就会出现这种现象 ;一般应控制在

0
.

08 一 0
.

12 M P a 。

气压过低
,

则胎体会产生气

泡
。

总之
,

在生产轿车子午线轮胎时
,

要想成

型优质的胎坯
,

不仅成型要步步精心操作
,

胶

料
、

挂胶帘布和帘布筒等半成品也都要项项

达标
,

检查工作必须特别仔细
,

做到无一疏

漏
。

收稿 日期 1 9 94
一
0 2

一
1 9

(上接第 4 6 6 页 )

从上述 4 家轮胎厂 的试验结果可 以看

出
,

T K O 系列产品的流变性
、

硫化特性
、

硫化

胶 物 理 性 能 和 未 硫 化 胶 粘 性
,

与 美 国

D U R E Z 1 9 9 O O ,

D y P h e n e 8 3 1 8 和 S P
一 1 0 6 8 处

在同一水平上
,

而粘性较纯碳氢结构的石油

烃树脂有显著提高
。

6 结语

上述试验结果表明
:
T K O 系列产品具有

与国外先进同类产品相一致的红外光谱特

征
;
具有有效的增粘作用

;
加工温度为 80 一

1 80 ℃时
,

可以满足各种橡胶和各类橡胶制品

的要求
;
在轮胎用胶料中

,

T K O 最佳用量为

2一 6 份
。

T K O 系列产品质量已经得到意大

利皮列里公司认可
,

并达到了英国登录普公

司的技术标准要求
。

致谢 在橡胶增粘剂 T K O 系列开发过

程中
,

北京轮胎厂
、

辽宁轮胎厂
、

青岛第二橡

胶厂
、

上海大中华橡胶厂
、

上海正泰橡胶厂
、

广州轮胎厂
、

河南轮胎厂
、

沈阳第三橡胶厂
、

贵州轮胎厂
、

上海胶带厂给予了大力支持
,

对

产品进行 了胶料物理性能试验与评价
,

在此

一并致谢
。

收稿日期 1 9 9 4
一 0 4一 1 8

(上接第 47 1 页 )

D P G 可显著提高硫化速度
,

但随着其用量增

加
,

会缩短焦烧时间
。

另外
,

添加 D P G 还会影

响硫化胶动态性能
。

随着 D P G 用量增大
, o℃

下的 E’ 和 60 ℃下的 lE 均下降
,

而 60 ℃下的

gt a 保持不变
,

但 。℃下的 gt 占却下降
。

硫化

动力学方面的优点伴随着胶料物理性能方面

的缺点
。

因此在选择 。沪匕用量时必须达到平

衡
。

对硫化胶性能影响最大的白炭黑参数之

一是比表面积
。

当使用相同用量的 T E S P T

对比表面积不 同的 白炭黑进行改性时
,

橡胶

与填充剂之间共价键的分布主要取决于白炭

黑的比表面积或聚集体的尺寸
。

白炭黑比表

面积越大
,

对硫化胶性能越有利
。

在讨论混炼和改性工艺时曾指出
,

白炭

黑的填充剂
一

填充剂相互作用强
,

而橡胶
一

填

充剂相互作用弱是造成白炭黑在胶料中要获

得良好分散比炭黑困难的原因
。

译 自
“
E u r o p e a n R u b b e r

J
o 、 , r n a l

” ,

1 7 6 f l
’

1 6了一9 9
`

1
、


