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　　摘要 :对测定橡胶与金属粘合力的 EC法与 ASTM法进行了比较。结果表明 ,采用 ASTM法测定橡胶与金

属粘合力操作比较简单 ,但测试结果受钢丝排列位置和抽出顺序的影响 ;采用 EC法的操作比较复杂 ,测试结

果与操作的熟练程度有关 ,但不受钢丝排列位置和抽出顺序的影响 ,且硫化模具的质量较大。
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力机上测定从橡胶中直线拉出每根钢丝帘线所

需的力 ,并观察钢丝表面的覆胶量 ,用抽出力和

覆胶量来表征粘合水平。

1　实验

111　原材料

试验所用原材料除钢丝帘线外其余均为现

生产用材料 ,钢丝帘线是由浙江嘉兴东方钢帘

线有限公司提供的检验专用钢丝。

钢丝帘线的结构为 3 + 9 + 15×01175 ,不带

外缠绕 ,其主要性能指标为 :镀层黄铜质量分数

　01646 ;黄铜镀层厚度　0120μm ;镀层质量　

4198 g·kg - 1 ;断裂强力 　1 695 N ;帘线直径 　

1132 mm ; 单丝直径 　0118 mm ; 线密度 　

5140 g·m - 1 ;第1层捻距 (捻向) 　16116 mm
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(Z) ;第 2层捻距 (捻向) 　10122 mm(S) ;第 3层

捻距 (捻向) 　3157 mm(S) 。

112　胶料基本配方

试验用胶料为胎体帘布层胶料 ,其基本配

方为 :NR　100 ;硫黄 　610 ;促进剂 　115 ;氧化

锌　610 ;防老剂 　310 ;粘合剂 　713 ;炭黑 　

55 ;树脂　015 ;其它　015。硫化条件为 :151 ℃

×20 min。

113　试验仪器

测定橡胶与金属粘合力的 EC法和 ASTM

法所采用的试验仪器见表 1。

表 1　试验仪器

试验仪器 ASTM法 EC法

320 mm×150 mm开炼机 √ √

500 mm×500 mm平板硫化机 √ √

67 mm×25 mm×1215 mm硫化模型 √ —

Φ6 mm×12 mm硫化模型 — √

拉力试验机 (量程为 215 kN) √ √

ASTM法专用抽出夹具 √ —

EC法专用抽出夹具 — √

切割钢丝用对焊机 (1 000 W) √ √

放置钢丝用密闭容器 √ √

金属增强铁片 — √

2　结果与讨论

211　热炼工艺

EC法和 ASTM法胶料热炼工艺条件比较

见表 2。
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　　载重子午线轮胎带束层和胎体帘布层的橡

胶与金属粘合力主要采用欧洲共同体试验标准

( EC法)或美国材料试验学会标准 (ASTM法)进

行测试。目前 ,国内大多数轮胎生产厂及钢丝

帘线生产厂家采用 ASTM法 ,而采用 EC法的较

少。

EC法和 ASTM法均为抽出法 ,即将钢丝帘

线包埋在一定形状的橡胶胶料中 ,硫化后在拉



表 2　热炼工艺比较

热炼条件 EC法 ASTM法

辊温/ ℃ 60±5 60±5

辊距/ mm 015 215

辊筒速比 1∶114 1∶114

过辊次数 4 4

胶片厚度/ mm 018～110 510～610

212　试样的制备

(1) EC法试样的制备

将热炼后的胶片裁切成 60 mm ×12 mm的

胶条 ,用力将胶条卷到钢丝帘线上 ,做成直径约

为 10 mm的胶柱 ,两个胶柱为一组 ,中间间距为

20 mm。

(2) ASTM法试样的制备

将热炼后的胶片沿垂直于压延方向剪成

气 ,使模型各部件正确归位 ,然后对平板硫化机

分两次进行加压 ,第 1次给低压 ,使试样定位 ,

第 2次给高压 ,并在硫化过程中始终保持高压。

(2) ASTM法试样的硫化

将胶片放入模型中 ,并将准备好的钢丝帘

线放入模型中的胶片上和沟槽里 ,再把另一块

胶片放到钢丝帘线上并压实 ,送入平板硫化机

中进行硫化。

214　橡胶与金属粘合力测试结果的影响因素

21411　操作熟练程度

操作熟练程度对粘合力测试结果的影响见

表 3。

表 3　操作熟练程度对粘合力

测试结果的影响 kN·m - 1

项　　目 EC法粘合力 ASTM法粘合力

熟练试验员 63. 67 47. 44

不熟练试验员 47. 25 47. 92

中年熟练试验员 61. 92 48. 60

青年熟练试验员 63. 75 49. 84

项　　目 EC法粘合力 ASTM法粘合力

受污染的钢丝 31. 92 27. 88

未受污染的钢丝 62. 33 47. 88

　　从表 4可以看出 ,无论采用何种方法进行

粘合力测试 ,只要钢丝受到水、油、灰尘等的污

染 ,其试验数据都将受到影响 ,因此钢丝必须保

存在密闭和干燥的容器内。

21413　试样部位

对于采用 ASTM法 ,我们设计了两种不同

的抽出方案进行粘合力试验对比 ,ASTM试验

试样见图 1 ,试验方案及结果见表 5。

图 1　ASTM法试样

对硫化好的试样进行抽出试验时 ,试样会

受到槽型夹具边缘的剪切应力和帘线与橡胶粘

合面处的剪切应力作用。由于在抽出第 1根钢

丝帘线时 ,没有受到任何外力的影响 ,其试样完
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65 mm×12 mm的胶片 ,需两片。

213　试样的硫化

(1) EC法试样的硫化

将一个金属增强铁片放进底层模腔里 ,再

将制好的试样放到金属增强铁片上 ,然后将另

一个金属增强铁片放在试样上 ,盖上模腔盖 ,送

入平板硫化机中。此时 ,把压缩空气管接到硫

化模型的空气插嘴上 ,对模型内部充入压缩空

　　从表 3 可见 ,操作的熟练程度对 EC法测

试结果的影响比较大 ,其主要原因是 ,在制备硫

化试样时 ,采用 EC法需要用较大的手劲将胶

条捻到钢丝帘线上 ,操作不熟练的试验员对该

步骤的操作技巧掌握不好 ,如果胶条捻得过松 ,

则影响胶料向钢丝内部的渗透 ,其测试结果略

小 ,而采用 ASTM法则在这方面的影响较小。

从表 3还可以看出 ,熟练程度相近的试验

员采用 EC法和 ASTM法的试验数据均相差不

大。

21412　钢丝污染

当钢丝受到水、油、灰尘等的污染时 ,粘合

力也有较大的变化 ,结果见表 4。

表 4　钢丝污染对粘合力测试

结果的影响 kN·m - 1



表 5　不同部位对粘合力测试结果的影响

项　　目 第 1种方案 第 2种方案

钢丝排列顺序 ① ② ③ ④ ① ② ③ ④

钢丝抽出顺序 ① ② ③ ④ ① ③ ④ ②

最小值所占

　比例/ % 2113 1619 1718 4410 1913 1718 3911 2318

高速带锯切割机负荷试机完成
中图分类号 :TQ33014　　文献标识码 :D

天津市橡塑机械联合有限公司日前根据用

户要求开发出高速带锯切割机 ,经过几次负荷

断面切割试机 ,获得了满意的效果。试切割轮

胎规格为 385/ 65R2215 全钢载重子午线轮胎 ,

完成一次断面切割需时不到 20 min ,切割后的

轮胎断面平整、切割表面清晰无毛刺。该机适

用于各种系列和各种规格的全钢、半钢子午线

轮胎的断面切割。

该机主要由机座和机架、带锯运行机构、工

作台及导轨机构、液压控制系统、冷却剂循环系

统、电气控制系统、带锯对焊机装置等组成。

该机的主要技术参数如下 :主电机功率 　

30 kW ;主电机转速 　2 950 r·min - 1 ;带锯轮直

径　900 mm ;带锯周长　6 865 mm ;线速度　

4 000 m·min - 1 ;工作台面尺寸　1 560 mm×

1 670 mm ;切割轮胎断面高度 　≤500 mm ;工

作台最大行程 　1 000 mm ;切割轮胎最大外直

径　1 760 mm (也可根据用户要求使切割轮胎

外直径达到 2 413 mm) ;设备外形尺寸 　2 695

mm(长) ×2 245 mm(宽) ×3 340 mm(高) 。

该机正在进行最后外观完善和出厂前的检

验工作 ,不久将发往上海轮胎橡胶 (集团)股份

有限公司载重轮胎厂进行安装和调试。

(天津市橡塑机械联合有限公司

学　鸿供稿)

摩托车轮胎抽查合格率 83 %
中图分类号 :U4631341 + 159　　文献标识码 :D

　　近日 ,国家力车胎质量监督检验中心公布

了摩托车轮胎抽查结果。在抽查的 27家企业

中 ,20 家企业的产品全部合格 ,企业合格率为

7411 % ;26条内胎有 23条合格 ,内胎合格率为

8815 % ;27条外胎有 21条合格 ,外胎合格率为

7718 % ;全部摩托车内外胎的抽样合格率为

83 %。

　　摩托车轮胎不合格的主要原因是假冒伪劣

产品充斥市场 ,严重干扰了行业正常的生产秩

序 ,一些企业为适应市场需要、求得生存空间而

生产不同档次的产品 ,降低了成本却导致不合

格品的产生。另外 ,部分企业不重视检验工作 ,

管理不严 ,执行标准打折扣 ,也是不合格品产生

的重要原因。

(摘自《中国汽车报》,2000205211)
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好无损 ,但是它靠近边缘 ,故粘合力最小值所占

比例稍大 ,而最后抽出的钢丝帘线与橡胶粘合

面处受到损伤 ,故最小值所占比例最大。

当采用 EC法试验时 ,由于试样不是在同

一胶块上硫化多根钢丝 ,每一个试样都是单独

装在硫化模具中 ,试样与试样之间通过金属增

强铁片连接在一起 ,试样是相对独立的 (见图

2) ,相互之间几乎没有影响 ,因此它不受试样部

位的影响。

3　结论

　　(1)测定橡胶与金属粘合力可以采用EC

图 2　EC法试样

法和 ASTM法 ,两种方法各有优缺点。

(2) EC法的硫化模具质量较大 ,需要用金

属增强铁片 ,操作较复杂 ,并且对操作人员的操

作熟练程度要求较高 ,比较适宜于工厂检验钢

丝及技术人员在配方研究时采用。

(3) ASTM法操作较简单 ,试验人员不需长

时间培训 ,特别适用于胶料的快检。
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