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摘要 评述了对
一

叔辛基苯酚甲醛树脂 ( T K O )系列和对
一

叔丁基苯酚甲醛树脂 ( T KB )系列增粘剂在

干混胶料
、

胶浆和压敏胶中的配合技术
。

特别介绍了国际上所进行的操作油
、

增粘剂
、

炭黑
、

硫黄等助剂

以及氧
、

湿度
、

温度
、

混炼等工艺条件对胶料粘性影响的一些研究成果
。

关健词 烷基酚醛树脂
,

增粘剂
,

粘性
,

胶浆

己芝
.

塑锌

在我国橡胶工业中
,

对
一

叔辛基苯酚甲醛

树脂 ( T K O ) 和 对
一

叔 丁 基苯 酚 甲 醛树 脂

( T K B ) 两个系列橡胶增粘剂的高效增粘作

用
,

近年来已经得到轮胎 厂
、

输送带厂
、

胶管

厂等橡胶制品厂的广泛肯定
。

本文对这两系

列产品在干混胶料和胶浆中应用的一些技术

问题作进一步的评述
。
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1 干混胶料配合技术

在轮胎
、

输送带
、

胶管等橡胶制品的干混

胶料中
,

橡胶
、

操作油
、

增粘剂
、

炭黑
、

硫黄等

原材料的类型及其配合技术
,

对胶料粘性键

合的形成都有影响
。

本文评述的胶料
,

都是子

午线轮胎胎体胶料
。

在未特别说明时
,

所讨论

的原材料对粘性的影响都是在其它原材料不

变的条件下进行的
。

同时
,

制备这些胶料的输

人功也是相同的
。

L l 操作油

干混胶料用操作油
,

多是石油系列软化

剂
,

即脂肪烃油
、

芳香烃油和环烷烃油
。

这些

操作油在干混胶料中的配合量一般为 5份
。

R he
e 和 A n dr ie s lj[ 作了操作油高配合量对胶

料粘性影响的试验
,

见图 1
。

从图 1可 以看出
,

3种操作油都表现为胶

料粘性随操作油配合量的增加而下降
,

但 3种

操作油之间对胶料粘性的影响规律并无明显

图 1 操作油对胶料粘性的影晌

差异
。

应该说
,

这些通用型操作油对橡胶都有

稀释作用
,

经稀释后的橡胶分子间摩擦力减

小
,

分子链活动性增加
,

这样
,

在操作油高配

合量的条件下
,

虽然有增大橡胶分子扩散作

用而增加胶料粘性的一面
,

却又降低了胶料

的初始强度
,

即减弱 了胶料界面橡胶分子间

的吸附作用而使胶料粘性下降
。

可以认为
,

评

价胶料粘性
,

应当注意胶料粘性和初始强度
,

即扩散和吸附作用
。

F o r b e s 和 M e l e o d 〔
,〕在很

早以前就提出了这样的认识
,

见表 1
。

对于干

混胶料
,

评价其粘性和初始强度可用于指导

生产
。

已经知道
,

T K O 和 1下 B 系列增粘剂具

有增 塑剂和软化剂的作用
。

这类油容性树脂

通常与操作油一同加人炼胶机
。

操作油溶解

树脂后
,

可 以使炭黑更快更均匀地分散于胶

料中
,

有益于增进胶料的粘性
。
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表 1操作油对 B sR 胶料粘性和初始

强度的影响

橡胶 油用量
,

份粘性
,

k P a 初始强度
,

k P a

S B R (乳液聚合 ) 0 3 3 3 4 1 8
、

4 5 2 0 6 2 1 1

S B R (醇烯催化 ) 0 3 6 6 8 9 0

4 5 2 7 6 3 6 6

L Z 增粘剂
在轮胎胶料中

,

增粘剂最重要 的作用有

二
:

增进胶料的初始粘性和初始强度
。

对这个

概念
,

在合成橡胶用量日趋扩大的现代橡胶

加工中
,

人们已经有了清楚的认识
。

如果胶料

缺乏加工所必须的初始粘性
,

在轮胎 的加工

中就难于将半成品胶件粘接在一起
。

显然
,

胶

料没有一定的初始强度
,

会造成定型后 的胎

坯因缺乏抗蠕变能力而产生变形或歪斜
,

特

别是在膨胀定型或子午线轮胎二段成型的膨

胀加工时
,

容易造成胶件开裂
。

一般认为
,

对

于 N R 胶料
,

提高其初始强度显得更重要一

些
,

而对于 S BR 胶料
,

提高初始粘性和初始

强度都是十分重要的
。

在轮胎
、

输送带
、

胶管和其它层合橡胶制

品中
,

最有效的增粘剂是对
一

叔辛基苯酚甲醛

树脂 T K O 系列和对
一

叔丁基苯酚甲醛树脂

T K B 系列产品
。

这类属于非热反应型的用不

同支化度和不同尺寸的烷基改性的酚醛树

脂
,

可 以不同程度地改善非极性橡胶 自身或

与其它橡胶的相容性
。

T K O 和 T K B 系列增

粘剂的有效性
,

主要归因于这类树脂在胶料

内部形成了氢键网络
,

增大了胶料的内聚强

度 ( e o h e s io n s t r e n g t h )
。

虽然这类树脂因分

子内缩聚的结构性使其成为无粘性的脆性固

体
,

但是
,

一旦被加人胶料中
,

橡胶就作为一

种流动载体 ( e a r r i e r
一

m o b i l iz i n g )
,

将增粘剂

分 子带至 两个胶 料 的表面
,

并通过 接触

(
c o n t a e t in g )

、

桥接 ( b r id g i n g )
,

使两个胶料贴

合为一体
。

这就是说
,

这类增粘剂因固有的氢

键作用而增大了胶料之间的内聚强度
。

1
.

3 炭黑

当橡胶用炭黑作填料时
,

胶料边界将形

成一个有填料的表面
。

这种胶料表面上的橡

胶含量
,

随炭黑的结构提高
、

表面积和填充量

的增加而下降
。

R h e e 和 A n d r ie s [ , ]试验对比

了具有相同粒度和不同结构的两种炭黑胶料

的粘性 (见图2) 和固定炭黑用量时不同粒度

与粘性 的关系 (见图 3 )
。

结果表明
,

胶料粘性

随炭黑的用量和表面积的增大而下降
,

也随

炭黑结构提高而下降 ( N 3 51 结构 比 N 3 30

高 )
。

可以认为
,

炭黑对 N R 胶料的影响是因

胶料表面上橡胶分子的活动性减弱
,

使表面

润湿下降
。

由于 SB R 难于形成粘性键合
,

因

此
,

充填炭黑后会进一步限制 S B R 分子链的

活动性
,

降低分子间作用力
,

导致粘性下降
。
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炭黑用量为55 份

1
.

4 硫黄

用作硫化剂的硫黄加人胶料后
,

因添加

量大或胶料长期存放
,

会迁移至胶料表面而

形成喷硫
,

也叫
“

喷霜
” .

使胶料表面丧失 粘

性
。

为 了防止喷霜
,

必须配加高含量优质不溶

性硫黄
。

最好的不溶性硫黄产品
,

是上海京海
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化工总公司生产的不溶性硫含量分别在88 %

以上的充油型产品和在 90 %以上的非充油型

产品
。

这些经过有效稳定处理的高含量不溶

性硫黄产品
,

可以防止不溶性硫向可溶性硫

转变
,

这样可有效预防可溶性硫黄在胶料中

过多地形成
,

从而避免喷霜
。

经验表明
,

配加

不溶性硫黄含量达不到 60 %的低品位初级不

溶性硫黄粉
,

往往会使胶料因喷霜而丧失其

加工所必需的粘性
。

当然
,

石蜡
、

增塑剂等配

合剂也会产生迁移现象
。

这些迁移物在胶料

表面起隔离剂作用
,

降低胶料表面粘性
。

直到现在
,

那些加工水平不高的橡胶厂
,

在胶料发生喷霜或吸附空气中粉尘后
,

通常

用浸有溶剂的布擦洗胶料表面
。

应当说
,

这种

用擦洗法清洁胶料表面对增进胶料粘性还是

有帮助的
。

表 2数据表明图
,

陈化前后的 N R

和 S B R 胶料通过擦洗
,

均能改进胶料粘性
。

N R 胶料通过擦洗除去胶料表面杂质
,

促进

橡胶分子链的迁移
,

可以显著增进 N R 胶料

粘性
;
但对于经过陈化后的 S B R 胶料

,

却始

终不能使其表面粘性得到恢复
。

0
.

0` es

龙0 3 0 3 5

门尼粘度

衰 2 擦洗对 N R 和 s B R 胶料粘性的影响

胶料 存放天数
粘性

, g
·
c m 一 `

未擦洗 苯擦洗

N R 0 12 0 2 4 2

1 12 3 2 4 0

2 9 5 2 3 8

S BR 0 6 0 1 7 0

1 5 2 9 5

2 4 7 9 3

1
.

5 混炼

R h e e 和 A n d r i e s [
,〕研究了填充炭黑的

N R 胶料在混炼过程中粘性与输入功及门尼

粘度的函数关系 ( 图4和 5 )
。

从图 4和 5可 以看

出
,

两种粘性函数曲线都表现出一个过渡区
。

应当考虑到
,

混炼之前的塑炼是一个破断橡

胶分子的过程
。

橡胶分子只有被破断到一定

分子量
,

使橡胶具有一定塑性时
,

炭黑才有可

能通过混炼并在输人必需的能量后被均匀分

散于胶料中
。

显然
,

混炼中胶料表现出的粘性

圈 5 混炼胶门尼粘度对胶料粘性的影响

函数关系与塑炼后 的橡胶分子量密切相关
。

如果将不同分子量的 N R 胶料试片经不同接

触时间压合
,

测出枯性值 (见图6 )
,

则可以看

到
,

N R 分子量最大
,

粘性也最低
,

并且粘性

随接触时间延长而提高
。

这就证明
,

橡胶分子

通过塑炼被破断到一定大小
,

可以赋予胶料

最 佳粘性
。

同时
,

橡胶塑性增大
,

改善了分子

.....

/// 111
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天然橡胶分子量

图 6 天然橡胶分子 , 对胶料粘性的影响

1一接触时间为 15 ; 2一接触时间为 10
5 ; 3一接触时间为 6如
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扩散作用
,

因此随试片接触时间延长
,

胶料粘

性也显著提高
。

所以说
,

塑炼时橡胶分子的破

断程度
,

不仅是决定炭黑分散的关键
,

也是决

定混炼胶料粘性的重要工艺条件
。

1
.

6 陈化

一个粘性 良好的新鲜胶料常常在存放期

中因陈化而导致粘性下降
。

人们通常注意到

的是温度和湿度对粘性的作用
。

N R 和 S B R

胶料在不同温度和湿度条件下存放对粘性的

影响分别示于图 7和 l8[ 〕。

可以看出
,

在较高温

度和湿度条件下陈化粘性会下降
,

其中湿度

作用更为显著
,

而且 S B R 胶料在相 同高湿度

条件下陈化
,

粘性下降比 N R 更为迅速
。

据此
,

R h e e 和 A n d i e s [
`〕认为

,

引起粘性

.0 6
反

0
.

5氏
.

下降的根本原因在于胶料在湿热箱中发生的

吸湿作用
,

即将水分吸附在胶料表面
,

使橡胶

分子间力 因水的溶剂化作用而减弱
,

导致粘

性下降
。

S B R 胶料粘性之所以比 N R 差
,

除

S B R 橡胶分子内聚作用低之外
,

还 由于 S B R

橡胶在合成过程中用酸或盐作凝聚剂
,

残存

于 SB R 橡胶中的酸或盐更增大了胶料表面

的吸湿作用
。

H a m e d [ ,〕引述的 A s h l a n d 公司

文献数据也证明了湿度对粘性的作用
,

见表
3

。

可以看出
,

在 s B R / N R 胶料中
,

即使添加 5

份 T K O 型树脂
,

也并未额外增进胶料粘性
,

似乎加与不加的初始粘性并无多大差异
。

但

是
,

经过 80 %相对湿度的室温空气陈化 3天

后
,

凡添加有 T K O 型树脂的胶料都保持了

良好的粘性
。

表 3 湿度对含 T K O 型树脂的 s B R / N R

胶料粘性的影晌

0
.

2

0
.

1

T K O 型树脂

用量
,

份 初始粘性

粘性
,

k P a

8 。% 相对湿度的室

温空气陈化3天 后

.d芝
卜

塑犯

2 3 5 9 4

2 2 8 1 6 6

2 4 5 2 13

2 2 9 2 3 5

亡Jno

…

n
11.几jlóJ

0 2 0 4 0 6 0 8 0 10 0 1 2 0 14 0

陈化时 I司
,

m i n

图 7 湿度和陈化温度对 N R 胶料 ( N R /炭黑

/油 一 1 00 / 5 0 / 5) 粘性的影晌

1一相对湿度20 %
,

温度40 ℃ ; 2一相对湿度 75 写
,

温度 40 ℃ ;

3一相对湿度20 %
,

温度27 ℃ ; 4一相对湿度 75 % ;温度27 ℃

巨
月咬,d,白八U八曰八曰.d芝

.

荤姆

0 2 0 4 0 6 0 8 0 1 0 0 1 2 0 1 4 0

陈化时间
,

m in

图 8 湿度和陈化温度对 s B R 胶料 ( s B R /炭黑

/油一 100 5/ 0 / 5) 粘性的影响

1一相对湿度 20 %
,

温度40 ℃ ; 2一相对湿度75 %
,

温度 40 ℃ ;

3一相对湿度20 %
,

温度 27 ℃ ; 4一相对湿度75 % ; 温度 27 ℃

与此相反
,

s e h l a d e m a n [̀ 〕和 J
a m e s [5二指

出
,

胶料粘性下降的主要原因并不在于湿的

作用
,

而是胶料表面被氧化
。

这个结论的证据

是基于对 N R / S B R ( 6 0 / 4 0 ) 胶料进行 T K O

型树脂与石油树脂胶料陈化后粘性变化对比

所得出的结论
。

从图 9可以看出
,

配用石油树

脂的胶料初始粘性比用 T K O 型树脂仅稍微

偏低
,

但经 50 %相对湿度的室温空气陈化后
,

石油树脂的增粘作用明显下降
。

为了查 明造

成这种粘性下降的原因是湿度还是空气
,

试

验者将含石油树脂的 同样胶料在氮气中陈

化
,

结果发现粘性不仅不下降
,

看上去还 比初

始粘性有所提高
。

这就证明
,

石油树脂在湿空

气下陈化后粘性下降的主要原 因是氧化作

用
。
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图 , 级化作用对 B R s/ B R 胶料粘性的影晌

1一石油树脂 (氮气 ) ; 2一 T K O 型树脂 (相对湿度为 50 %的室

沮空气 ) ; 3一石油树脂 (相对湿度为 50 % 的室温空气 )

从图 9还可 以看出
,

在同样湿空 气条件

下
,

含 T K O 型树脂的胶料粘性无明显下降
,

与石油树脂胶料相 比
,

表现出最佳的初始粘

性保持性
,

也就是说
,

T K O 型树脂具有优异

的抗氧化作用
,

被认为是一种抗氧剂
。

与氧化

作用相比
,

湿度对胶料粘性的影响可 以说是

微不足道的
。

F o r b e s 和 M e l e o d [ 2〕用具有不同

饱和度的 n R
,

S B R 和 B R 胶料进行曝氧的

粘性试验
,

指出氧化作用会导致表面橡胶分

子链破断和交联作用
,

而胶料曝氧后的粘性

决定于橡胶和增粘剂的类型
。

T K O 型增粘剂

同防老剂一样
,

具有明显的抗氧作用
,

可以阻

止胶料表面的交联
,

使之保持粘性
。

从以上可以看出
,

陈化对胶料粘性的作

用是一个复杂
.

的问题
,

与橡胶结构
、

增粘剂类

型
、

低分子物迁移 (喷霜 )
、

氧
、

温度
、

湿度
、

环

境粉尘等诸因素有关
。

需要特别指出的是
,

湿

度对胶料粘性 的影响 目前尚未得到 一致认

识
。

尽管如此
,

如果在加工中来 自橡胶
、

助剂

和环境的湿含量过高
,

则至少提供了一个阻

碍胶料表面粘性键合形成的壁垒
,

降低了粘

性键合形成的速率
。

2 胶浆的配合技术

2
.

1 增粘方法

胶浆与干混胶料的根本区别在于它没有

内聚强度
,

这是因为胶浆中配人了大量的溶

剂
,

橡胶含量很低
。

涂刷胶浆可以使胶料迅速

获得高粘性表面
。

实际上
,

人们一直在寻求改善胶料表面

粘性的方法
。

目前方法有
:

( 1) 辐照法
。

辐照含有光敏剂和 T K O 或
T K B 型增粘树脂的胶料袭面

,

使这类树脂与

表面橡胶分子接枝
,

以增加胶料粘性和粘合

强度
。

( 2 ) 干混法
。

在干混胶料中
,

将 T K O 或

T K B 型增粘剂与其它配合剂直接加人炼胶

机中制成混炼胶
,

通过橡胶这种流动性载体

的扩散作用
,

烷基酚醛树脂将穿过胶料界面

形成氢键网络
,

达到增加胶料粘性的目的
。

( 3) 涂浆法
。

在那些需要更高粘性的胶料

表面上
,

如轮胎的各种半成品胶件
,

成型时通

过涂刷含有较高量 T K O 或 T K B 的特定配

方的胶浆
,

使胶料迅速产生高粘性表面
,

以高

效率完成轮胎成型
。

从以上可以看出
,

无论哪种增粘方法
,

都

离不了高效增粘剂 T K O 或 T K B 类树脂的

配用
。

2
.

2 存在问题

应该看到
,

尽管在子午线轮胎和斜交轮

胎中涂刷胶浆是至今仍采用 的有效方法
,

但

在配合技术上需要解决如下的问题
。

( l) 动态硫化粘合强度
。

由于胶浆中橡胶

含量低
,

硫化体系难与被粘胶料匹配
,

使胶浆

胶与被粘胶料难以同步硫化
。

这样
,

两种被粘

硫化胶之间达不到最佳动态硫化粘合 ( cu er d

a d h e s i o n )
,

会影 响 到硫化胶的韧性
。

譬如
,

N R 胶浆可以赋予 N R 和 S B R 的胎面或胎体

胶料良好的粘性
,

但硫化粘合强度却不理想
。

( 2 )初始粘性
。

用 S B R 胶浆涂刷 S B R 胎

面或胎体胶料
,

虽然有较好的硫化粘合强度
,

但必须在胶浆中添加更大量的 T K O 或 T K B
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树 脂
,

才 能 使 之 具 有 良好 的 成 型 粘 性

( b u i l d i n g t a e k )
。

( 3) 广泛适应性
。

在现代轮胎中
,

无论子

午线轮胎还是斜交轮胎
,

由于合成橡胶配合

量增大
,

配方技术日益精细
,

各种部件胶料既

要有不同的力学性能
,

又要有整胎机械协调

性
,

这就给轮胎成型用胶浆在技术方面提出

了诸多更高的要求
。

譬如
,

复合胎面的上胎面

多用耐磨性好的 S B R 胶料
,

下胎面多用粘合

性能好的 N R 胶对使之能够与 N R 的带束层

胶料形成最佳的硫化粘合
,

而胎体多用能够

与钢丝或化纤帘线产生最佳粘合的 N R 胶

料
。

显然
,

轮胎成型胶浆就必须具有对各种橡

胶的广泛适应性
,

要求能适合上胎面
一

下胎

面
、

下胎面
一

带束层
、

带束层
一

胎体
,

以及不同

胎面接头的成型粘合
。

2
.

3 胶浆配方

轮胎成型胶浆配方很多〔̀ 一 , 2〕 ,

适应性较

好的有下面 3种
:

( 1 ) N R 胶浆
。

N R 1 0 0 ; T K O 树脂
.

1 3
.

2 ;高耐磨炉黑 4 0
.

0 ;氧化锌 3
.

0 ;硬脂

酸 1
.

0 ; 防老剂 1 2 4 1
.

0 ;硫黄 4
.

0 ;
防焦

剂 P V I 0
.

1 ;促进剂 N S 1
.

0 ;溶剂 2 3 8 5
。

胶浆多用烃溶剂
。

( 2 ) S B R 胶浆
。

S B R 1 0 0 ;操作油 10 ;

T K O 树脂 40
;
高耐磨炉黑 60

;
氧化锌

3 ; 防老剂 (取代二苯胺 ) 1 ;硫黄 2
.

75 ;
促

进剂 D P G 0
.

3 5 ;促进剂 N S 1
.

3 5 ;溶剂

1 2 5 0
。

要求 S B R 橡胶 入了五 ( 1 + 4 ) 1 0 0 ℃为

4 0一 8 0
。

( 3 ) B R 胶浆
。

B R 8 0一 8 5 ; N R 1 5一
2 0 ; T K O 树脂 1 0一 2 0 ; 炭黑 N 2 9 9 6 0 ; 氧

化锌 3 ;硬脂酸 1 ;防老剂 1 24 1 ;
防老剂

R D I ;
硫黄 2

.

7 5 ;
促进剂 D P G 0

.

3 ;促

进剂 N S 1
.

3 ;溶剂 1 6 5 8
。

要求 B R 橡胶顺

式 1
, 4

一

结构含量为 95 %一 98 %
,

材乙 ( 1十 4)

1 0 0℃为 3 5一 6 0
。

N R 胶浆和 S B R 胶浆都适用于子午线

轮胎的胎面
一

胎体
、

胎面
一

带束层和胎面接头

的粘接
。

B R 胶浆主要用于胎面接头粘合
。

2
.

4 胶浆胶的制备

为了确保胶浆的均匀性
,

胶浆胶一般实

行多段混炼
。

如在普通开炼机上
,

从能量曲线

上可分成 3段
,

即填料混人
、

填料分散和填料

均化
。

当能量曲线升至峰值然后下降至第 1个

低点时
,

这是炭黑混人和被润湿的阶段
;
能量

曲线迅速升到第 2个峰值
,

这是破坏炭黑聚集

结构并在剪切作用下得到分散的阶段
;
能量

曲线随混炼完成而降低
,

这是胶料均化阶段
。

必须着重指出
,

所有配合剂不应当在第1段的

开始加人
,

那样会影响炭黑均匀分散
,

使胶浆

质量不匀
,

而应当在第 1段的能量曲线尚未降

至最低点时一起加人
。

3 压敏胶

通常
,

压敏胶要求在高分子量橡胶中加

人大量的增粘剂
。

考虑到增粘剂与橡胶的相

容性
,

多数是选用分子量为 50 0一 2 0 0 0
、

落球

法软化点为 60 一 1 50 ℃ 的 T K O 或 T K B 型烷

基酚醛树脂增粘剂
。

同胶浆一样
,

压敏胶并不

要求像干混胶料那样具有必需的内聚强度
,

而只需配人大量的增粘剂
,

并且用量为 50 一
1 00 份 (按 100 份橡胶计 ) 即可使压敏胶迅速产

生有效的粘性
。

4 结论

粘性是橡胶加工的重要性质
。

评价一个

胶料的粘性应当是初始粘性和初始强度两个

方面
。

从理论上看
,

粘性是橡胶分子及其配合

剂在胶料界面上的扩散与吸附双重作用
。

从

材料上看
,

非热反应型对
一

烷基苯酚甲醛树脂

增粘剂 T K O 和 T K B 系列能有效地增进各

种胶料粘性及粘性保持性和初始强度
,

主要

是由于这类树脂在胶料界面上形成互穿氢键

网络结构
;
炭黑的作用表现在粘性随其填充

量或表面积增加而下降
,

也随其结构增加而

(下转第74 ,页 )
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下降
;
操作油用量增加可以增大橡胶分子的

扩散作用
,

但会降低胶料初始强度
;
硫黄

、

石

蜡
、

增塑剂迁移至胶料表面起了隔离作用
,

会

使胶料表面丧失粘性
。

从加工条件看
,

塑炼对

橡胶分子的破断程度不仅是决定炭黑分散的

关键
,

也是决定胶料粘性的重要工艺条件
;
湿

度和温度都会引起胶料粘性下降
,

其 中湿度

作用更为明显
,

SB R 胶料粘性下降在相 同湿

度和温度陈化条件下 比 N R 胶料更为迅速
;

氧化作用被认为是陈化条件下引起胶料粘性

下降的根本原因
,

而 T K O 或 T K B 系列树脂

比普通石油树脂具有 良好的粘性保持性
,

是

由于它们具有抗氧剂作用的缘故
。

改善胶料

粘性的辐照法
、

干混法和涂浆法
,

都离不 开

T K O 或 T K B 型增粘剂的 有效作用
。

含有

T K O 或 T K B 的 N R
,

S B R 和 B R 3 种胶浆
,

可 以用作轮胎成型中的胎面
一

胎体
、

胎 面
一

带

束层和胎面接头的粘接
,

以改善各种半成品

胶件硫化前的初始粘性和粘性保持性
、

硫化

后 的粘合强度和整胎机械协调性
。

T K O 或

T K B 增粘树脂含量高的压敏胶可 以快速产

生有效的粘性
。
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