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　　国内轮胎严重供大于求 ,顾客对轮胎的选择

有更大的自由度。轮胎外观已成为消费者选择轮

胎附带的直观、具体条件 ,胎侧外观是轮胎外观的

一个重要方面。胎侧是轮胎用于抵御天候老化、

保护胎体外表面的部件 ,其传统配方采用的防护

体系存在着严重的污染问题 ,一般表现为胎侧喷

蜡及颜色发红严重。为改善胎侧外观 ,提高产品

的竞争力 ,适应顾客越来越高的要求 ,我公司进行

了新的胎侧配方的研究。

1 　实验

111 　原材料

　　NR ,牌号为 SMR20 ,马来西亚金马士有限公

司产品 ;BR ,牌号为 9000 ,中国石化北京燕化石油

化工有限责任公司产品 ; CIIR ,德国拜耳公司产

品 ; EPDM ,荷兰 DSM 公司产品 ;二硫化烷基苯

酚 ,美国 FERRO 公司产品 ;其它原材料均为国产

常用材料。

112 　基本配方

　　生产配方 : NR 　60 ;BR 　40 ;炭黑 N326 　

45 ;氧化锌 　4 ;硬脂酸 　2 ;高芳油 　6 ;防老剂

RD 　7 ;硫黄 　114 ;促进剂 NS 　018 ;其它 　715。

　　试验配方 : NR 　20 ; CIIR 　35 ; BR 　35 ;

EPDM 　10 ;炭黑N326 　45 ;辛基酚醛树脂 　8 ;
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硬脂酸 　1 ;氧化锌 　5 ;环烷油 　3 ;促进剂 DM 　

1 ;硫黄和二硫化烷基苯酚 　116。

11 3 　仪器及设备

　　ODR2000 硫化仪、DD2000 硬度检测仪和

T10 电子拉力机 ,美国孟山都公司产品 ; MH274

阿克隆磨耗机 ,上海化工机械四厂产品 ; F270 密

炼机 ,英国法莱尔公司产品 ; GK270 密炼机 ,益阳

橡胶塑料机械集团有限公司产品。

114 　试样制备

　　小配合实验混炼工艺 :在 Φ152 mm 开炼机

上塑炼生胶至均匀 ;包辊后依次加入硬脂酸和辛

基酚醛树脂 ,使分散均匀 ;再加入促进剂 ,分散后

在每边辊处割刀 3 次以上 ;然后加入环烷油 ,混炼
均匀 ;最后加入硫化剂 ,混炼均匀后出片 (3 mm) ,

风干。
　　大配合试验混炼采用自动混炼工艺 ,在 F270

密炼机上进行一段母炼 ,在 GK270 密炼机上进行

终炼。一段母炼 :生胶、环烷油及小料
40 s

炭黑
100 ℃

15 s
提砣清扫

130 ℃

20 s
排胶。终炼 :母炼胶及小

料
30 s

提砣浮动
50 s

压砣
70 s

提砣浮动
90 s

压砣
105 ℃

> 120 s
排胶。

115 　性能测试
　　胶料性能测试按相应的公司内控标准进行。

2 　结果与讨论
211 　小配合试验
　　生产配方的防老剂品种导致胎侧胶料表面变
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　　摘要 :研究新的胎侧配方以减轻黑胎侧污染。黑胎侧胶料一般是 NR 和 BR 并用 ,具有良好的耐天候老化、耐臭

氧老化、抗撕裂、防龟裂性能及疲劳寿命 ,但现用的防护体系导致胎侧胶料表面变色、污染 ,通过改进胎侧的配方体系 ,

采用 NR ,BR ,CIIR 和 EPDM 并用 ,不用防老剂以避免胎侧变色 ,达到胎侧无污染的目的。
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色、污染 ,因此试验配方不用防老剂 ,采用 NR ,

BR , CIIR 和 EPDM 并用 , 相对分子质量高的

EPDM 可以改善胎侧胶料的疲劳寿命、抗臭氧能

力以及与胎体胶料的粘合性能 ;用环烷油替代高

芳油可使胎侧外观颜色变浅 ,减少污染源。采用

试验配方和原配方进行小配合对比试验 ,试验结

果见表 1。从表 1 可以看出 ,试验配方胶料与生

产配方胶料的硫化特性相近 ,邵尔 A 型硬度、定

伸应力和拉伸强度也非常接近 ,撕裂强度有所提

高 ,故试验配方胶料适用于胎侧。

表 1 　小配合试验结果

项　　目 试验配方 生产配方

硫化仪数据 (160 ℃)

M L/ (dN·m) 4192 5140

M H/ (dN·m) 21102 27169

t s1/ min 2197 2183

t 10/ min 3102 3125

t 50/ min 5153 4187

t 90/ min 10127 8123

硫化胶性能 (150 ℃×35 min)

邵尔 A 型硬度/ 度 55 56

200 %定伸应力/ MPa 11745 11675

拉伸强度/ MPa 1315 1512

扯断伸长率/ % 795 799

撕裂强度/ (kN·m - 1) 4612 4312

3 min 后扯断永久

变形/ % 2716 1717

回弹值/ % 13 26

212 　大配合试验

　　为进一步验证小配合试验结果 ,进行了大配

合对比试验 ,试验结果见表 2。

　　从表 2 可以看出 ,试验胶料的各项性能与小

配合试验结果基本吻合 ,且胶料的硫化特性更接

近生产配方。从整体性能看 ,试验配方更为理想。

　　采用大配合试验胶料在正常生产机台上进行

挤出试验 ,挤出的胎侧表面光滑 ,气孔少 ,粘性较

好。需注意的是试验配方成本较高 ,可用于高档

轮胎。

3 　成品性能试验

　　经小配合试验和大配合试验 ,决定采用试验

表 2 　大配合试验结果

项　　目 试验配方 生产配方

配方试制 195/ 70R14 SN820 轮胎。轮胎成型过

程中胎侧与胎体粘合较好 ,未出现离层现象。所

得成品轮胎的胎侧胶的颜色比生产配方浅。

　　成 品 轮 胎 进 行 高 速 性 能 试 验 时 通 过

190 km·h - 1指标 ,速度在 240 km·h - 1行驶 6 min

后下模肩空损坏 ,但未出现胎侧离层现象。

　　进行天候老化试验时 ,成品轮胎暴露在室外 ,

胎侧未出现龟裂和发红现象 ;外发后经过 4 个月

的实际使用 ,用户反映良好 ,未出现胎侧变色和裂

纹现象。

4 　结论

　　(1) 新配方采用 NR ,BR , CIIR 和 EPDM 并

用 ,改善了胎侧胶料的疲劳寿命、抗臭氧能力以及

与胎体胶料的粘合性能。

　　(2)用环烷油替代高芳油 ,使胎侧外观颜色变

浅 ,减少了污染源。

　　(3) 试验配方无防老剂和石蜡 ,减少了污染

源 ,改进了轮胎外观 ,但成本较高 ,应主要用于高

档轮胎。
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门尼焦烧时间 t 18/ min 12. 07 13. 07

硫化仪数据 (160 ℃)

ML/ (dN·m) 7172 5140

M H/ (dN·m) 2216 24169

t s1/ min 2185 2183

t 10/ min 2198 3115

t 50/ min 4163 4187

t 90/ min 9160 8123

硫化胶性能 (150 ℃×35 min)

邵尔 A 型硬度/ 度 53 56

200 %定伸应力/ MPa 21459 11675

拉伸强度/ MPa 1214 1512

扯断伸长率/ % 765 799

撕裂强度/ (kN·m - 1) 44110 43120

3 min 后扯断永久

变形/ % 19180 17170



Study on non2staining black side wall

FA N G X ue2song
(South China Rubber and Tire Co. , Ltd. ,Pan

g resistances , as well as good fatigue property. A new black NR/ BR/ CIIR/

EPDM sidewall compound without any antioxidant has been developed to eliminate the colour changin

抽出法测定硫化胶与单根钢丝

粘合力的若干技术问题
中图分类号 :TQ33017 + 3 　　文献标识码 :B

轮胎胎圈不仅应尺寸稳定并要能承受一定的

负荷。轮胎是动态的安全产品 ,特别是在汽车载

荷很大或高速转向时 ,轮胎胎圈和胎圈单边受力

(径向力和侧向力)非常大。如果组成胎圈的骨架

材料 ———单根钢丝与橡胶粘合性不好 ,则易造成

胎圈钢丝松散 ,从而导致轮胎爆破。因此 ,胎圈钢

丝除了断裂强度以外 ,其与橡胶的粘合性能也应

受到特别的重视。现就抽出法测定硫化胶与单根

钢丝粘合力的若干技术问题讨论如下。

1 　试验原理

将单根钢丝按规定长度包埋在橡胶块中进行

硫化 ,然后在材料试验机 (拉力机) 上测定每根钢

丝沿钢丝轴向从橡胶块中抽出时所需要的力。单

根钢丝外表涂层的铜锌比、表面污染程度、橡胶配

方以及单根钢丝埋入硫化胶的长度 ,都是抽出力

的影响因素。

2 　方法讨论

(1)夹持器移动速度

橡胶和钢丝材质不同 ,只有适宜的夹持器移

动速度才能正确反映出两者的粘合力。试验表

明 ,夹持器移动速度较快时 ,静态抽出力偏高 ;夹

持器移动速度太慢 ,会使粘合力的测定值略有下

降 ,但其能更均一 ,更真实地反映橡胶与钢丝的粘

合性能。但对某些胶料而言 ,过低的速度可能无

法将钢丝从胶料中抽出 ,因此最终确定夹持器移

动速度为 (50 ±5) mm·min - 1 ,或经合同双方认可

使用 (150 ±5) mm·min - 1的移动速度 ,但移动速

度不同 ,试验结果不可比。

(2)钢丝埋入胶块的深度

原标准规定试样尺寸为 200 mm ×50 mm ×

12. 5 mm ,而对于某些粘合力较大的胶料和钢丝 ,

原规定尺寸的试样有时不能抽出钢丝 ,导致钢丝

未抽出就断裂的现象 ,这时可使用衬垫 ,将其放在

模具腔内两端 ,使中间的胶料变短 ,埋入钢丝的长

度亦变短 ,有利于钢丝的抽出。因此 ,增加规定了

必要时 ,可使用衬垫来使埋入长度缩短。

衬垫的大小自行规定 ,这样就能根据胶料和

钢丝的特性灵活地决定试样的大小 ,解决试验过

程中出现的障碍。

(3)其它改进

在方法中补充了允许使用溶剂 ,以保证橡胶

和钢丝表面的清洁 ,适宜的溶剂为馏程 40～141

℃的无铅汽油 ,最大回收率达 97 %。

此外 ,当试验中发生钢丝尚未抽出而先断裂

时 ,该钢丝抽出结果作废 ,必要时算出一批样品的

标准偏差和变异系数。我们还作了取消和不取消

边值的计算 ,结果相近 ,说明边值的影响不大。因

此决定两端钢丝抽出时的值不能算入 ,计算平均

值时精确到整数位。

(上海大中华橡胶厂 　狄 　琛

北京橡胶工业研究设计院 　纪 　波供稿)
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Abstract :Various antioxidants are added to black NR/ BR sidewall compound to obtain good weather2
ing ,ozone , tear and crackin

g and

staining of sidewall surface resulted from the existing antioxidants in traditional black NR/ BR sidewall com2
pound.
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