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　　摘要　在内胎胶料配方中并用BR ,可使硫化胶的扯断伸长率大幅度提高 ,撕裂强度也有明显改善 ,而对胶

料的其它物理性能与工艺性能无显著影响。当BR 的并用量为 10 份时 ,硫化胶的综合物理性能最好 ,加工工

艺性能也不错。并用 BR 还可适当降低胶料成本。
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　　虽然用 NR/ SBR 生产内胎 ,SBR 具有良好

的耐热性、耐老化性 ,与 NR 并用 ,可补充 NR

这些方面的不足 ,但是 SBR 侧基上的苯环造成

较大的空间位阻 ,影响硫化胶的扯断伸长率。

而 BR 在结构方面与 SBR 相比具有明显的优

势 ,另外 ,它与 NR 和 SBR 的相容性都很好。

国家标准对内胎扯断伸长率的要求较高

(550 %) 。生产中 ,由于原材料变更及工艺条件

的波动 ,有时会出现内胎扯断伸长率不合格的

现象 ,我公司就发生过类似情况。为了避免这

一现象 ,在原配方的基础上 ,进行了内胎胶料并

用 BR 的试验。现将试验情况介绍如下。

1 　实验

111 　主要原材料

NR ,3 # 烟胶片 ,泰国产品 ;BR9000 ,北京燕

山石化公司产品 ;SBR1500 ,兰州化学工业公司

产品。

112 　试验配方

对 BR 进行小配合变量试验 ,适当降低配

方中的硫黄用量 ,具体试验配方如表 1 所示。

表 1 　内胎胶料试验配方 份

组　分
配　方　编　号

1 2 3 4

NR 65 65 65 65

SBR 35 30 25 15

BR 0 5 10 20

　　注 :其它组分 :炭黑　45 ;活性剂 　7 ;促进剂 　1173 ;硫黄

　117 ;防老剂　118 ;软化剂　10。
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113 　试验设备及性能测试

胶料混炼在 XK2250 开炼机、XM2140/ 20

密炼机上进行 ,过滤在 XJL2250 滤胶机上进行。

硫化胶物理性能测试执行 GB/ T 528 —92

及 GB/ T 531 —92。

2 　结果与讨论

211 　小配合试验胶料性能

小配合试验胶料的物理性能如表 2 所示。

表 2 　小配合试验胶料物理性能

项　　　目
配　方　编　号

1 2 3 4

硫化仪数据 (143 ℃)

　ML/ (N·m) 01320 01341 01358 01352

　M H/ (N·m) 31969 31709 31764 31743

　t s2/ min 4173 5102 4190 4183

　t 90/ min 10197 11132 10158 9190

300 %定伸应力/ MPa 913 812 816 814

拉伸强度/ MPa 2019 2119 2018 2111

扯断伸长率/ % 514 557 546 545

邵尔 A 型硬度/ 度 60 59 59 59

撕裂强度/ (kN·m - 1) 118 117 121 106

热拉伸变形

　(105 ℃×5 h) / % 20 18 14 16

　　注 :硫化条件为 143 ℃×15 min。

由表 2 可见 ,并用 BR 后 ,硫化胶扯断伸长

率大幅度提高 ,效果较好。

212 　大料试验胶料性能

为了进一步考察并用 BR 胶料的加工性能

与物理性能 ,选择综合物理性能较好的 3 # 配方

与原生产配方进行车间大料对比试验 ,结果如

表 3 所示。

由表 3 可见 ,大料试验对小配合试验的重

现性较好。配方调整后的硫化胶 ,不但扯断伸
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表 3 　大料试验胶料物理性能

项　　　目
原生产

配方

试验配方

(3 # 配方)

硫化仪数据 (143 ℃)

　M L/ (N·m) 01600 01632

　M H/ (N·m) 31108 31419

　t s2/ min 5152 5135

　t 90/ min 21172 15130

300 %定伸应力/ MPa 419 413

拉伸强度/ MPa 1911 2112

扯断伸长率/ % 668 772

邵尔 A 型硬度/ 度 52 52

撕裂强度/ (kN·m - 1) 8515 9610

热拉伸变形 (105 ℃×5 h) / % 34 28

　　注 :同表 2。

长率大幅度提高 ,而且撕裂强度也明显提高。

213 　工艺性能

并用 BR 后的内胎胶料工艺性能良好。混

炼、过滤、挤出各阶段加工温度略有降低 ,胎筒

接头、硫化等操作十分顺利。

214 　成品性能

用 NR/ SBR 和 NR/ SBR/ BR 两种胶料分

别制成几种规格内胎成品进行物理性能对比。

其中 9100 - 20 和 6150 - 16 两种规格内胎的试

验结果列于表 4。

从表 4 可见 ,成品性能变化与半成品一致 ,

尤其是扯断伸长率有大幅度提高。在后来的生

产中 ,成品性能也如此 ,彻底消除了性能 (特别

是扯断伸长率)不合格现象 ,撕裂强度也有很大

的改善。这表明 BR 的适量加入增强了 NR 与

SBR的相容性 ,改善了两胶并用时的界面性

能 ,使其物理性能呈现非加和性的变化。

表 4 　9100 - 20 和 6150 - 16 成品性能

项　目
9100 - 20

A B

6150 - 16

A B
标准值

拉伸强度/ MPa 1713 1719 1813 1716 ≥1417

扯断伸长率/ % 593 660 515 636 ≥550

热拉伸变形/ % 22 18 20 24 ≤25

接头强度/ MPa 1211 1315 1219 1210 ≥814

撕裂强度/ (kN·m - 1) 76 80 73 91 —

　　注 :A 为原生产配方 ,B 为试验配方 (3 # 配方) 。标准值为

GB 7036 —89 规定。

215 　使用性能

1997 年 9 月以来 ,并用 BR 内胎已部分投

放市场 ,据用户反映内胎撕裂性能较以前有明

显改善 ,内胎因撕裂损坏的现象得到了有效控

制。

216 　成本分析

并用 BR 后 ,内胎胶料的成本下降了 0111

元·kg - 1 ,按 1997 年我公司产量计算 ,可节约成

本 38188 万元。

3 　结论

(1) BR 的加入大幅度提高了内胎硫化胶

的扯断伸长率。

(2)随着 BR 用量的增大 ,硫化胶的拉伸性

能基本无变化 ,而耐老化性能有所下降。当BR

用量为 10 份时 ,硫化胶的综合物理性能较好。

(3)并用 BR 的内胎胶配方 ,在整个生产过

程中工艺性能都较好。

(4)在内胎胶中并用 BR 后 ,可取得一定的

经济效益。
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