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　　摘要 :对充油丁苯橡胶 (OE2SBR)在轮胎胎侧胶中的应用进行了研究。试验结果表明 ,在调整生产配方中炭黑和

操作油用量的基础上 ,用 OE2SBR替代 SBR ,胶料的焦烧时间延长 ,硫化胶的拉伸强度、扯断伸长率及撕裂强度均有所

提高 ,压缩永久变形、邵尔 A型硬度、300 %定伸应力和密度下降 ;胶料的工艺性能正常 ,成品耐久性能试验结果与改

进前相当 ,胶料成本降低 0118元·kg - 1。
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　　充油丁苯橡胶 (OE2SBR)由于充入了相当量

的油 ,不仅胶料的加工工艺性能有所改善 ,而且可

保持硫化胶的物理性能 ,降低胶料的生热。

针对目前OE2SBR的价格比SBR低800～1 000

元·t - 1的供应情况 ,我公司开展了 OE2SBR在轮

胎胎侧胶中的应用试验 ,现将试验情况介绍如下。

1　实验

111　原材料

OE2SBR ,牌号为 SBR1712 ,申华化学工业有

限公司产品 ; SBR ,牌号为 SBR1500 ,中国石油吉

林化工公司产品 ;其它原材料均为正常生产用原

材料。

112　配方

生产配方为 :NR　30 ;BR　40 ; SBR　30 ;活

性剂　710 ;防老剂　510 ;炭黑　60 ;油　1015 ;硫

化剂　215 ;其它　15 ,合计　200。

试验配方为 :NR　30 ;BR　40 ;OE2SBR　41

(充油 11份) ;活性剂　710 ;防老剂　510 ;炭黑　

65 ;油 　610 ;硫化剂 　214 ;其它 　15 ,合计 　

21114。

113　试验设备与仪器

XK2160型开炼机 ; XM2270型和 GK2270型
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密炼机 ;140 t 平板硫化机 ;孟山都 2000E型硫化

仪 ;ZND21 型自动门尼粘度计 ; XQ2250型橡胶拉

力试验机 ; YS225 Ⅱ型压缩试验机 ; T/ B &P/ C型

轮胎试验机。

114　试样制备

小配合试验胶料在 XK2160型开炼机上进行

混炼 ;车间大料一段混炼在 XM2270 型密炼机上

进行 ,二段加硫黄在 GK2270型密炼机上进行。

115　性能测试

胶料性能按相应的国家标准进行测定。

2　结果与讨论

211　OE2SBR的化学分析及物理性能检测

OE2SBR的化学分析及物理性能检测结果见

表 1。

表 1　OE2SBR的化学分析及物理性能检测结果

项　　目 实测 标准 (一级品)

挥发分质量分数 01001 2 ≤01007 5

总灰分质量分数 01001 0 ≤01010 0

油质量分数 01250 01243～01303

门尼粘度[ ML (1 + 4)

　100 ℃] 49 46～56

拉伸强度/ MPa 2116 ≥1813

扯断伸长率/ % 604 ≥420

　　注 :检测配方为 : OE2SBR 　13715 ;硫黄 　1175 ;硬脂酸 　

110 ;氧化锌　310 ;促进剂 NS　1138 ;参比炭黑　68175 ,合计　

213138。
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212　小配合试验

小配合试验结果见表2。从表2可以看出 ,

与生产配方相比 ,采用试验配方的胶料焦烧时间

延长 ,硫化速度减慢 ,拉伸强度和撕裂强度稍有提

高 ,密度、邵尔 A型硬度、压缩永久变形及生热有

所降低 ,其它性能基本接近。

213　车间大料试验

21311　物理性能

车间大料试验结果见表 3。从表 3 可以看

出 ,与生产配方相比 ,采用试验配方的胶料焦烧时

间有所延长 ,硫化速度基本接近 ,拉伸强度、扯断

伸长率及撕裂强度有所提高 ;300 %定伸应力、邵

尔 A型硬度及压缩永久变形降低 ,其它性能基本

接近。

21312　工艺性能

为了研究胎侧胶采用 OE2SBR胶料的工艺性

能 ,共进行了 3次车间大料试验 ,具体情况如下。

(1)混炼

胶料混炼分两段进行 ,一段混炼在 XM2270

型密炼机上进行 ,混炼工艺如表 4所示。

从表 4可以看出 ,采用 OE2SBR的胶料排胶

温度比 SBR胶料有所降低。

项　　目 试验配方 生产配方

门尼焦烧时间 (120 ℃) / min 3114 2716

密度/ (Mg·m - 3) 11155 11165

硫化仪数据 (142 ℃)

　M L/ (N·m) 1136 1136

　M H/ (N·m) 6167 7142

　t s2/ min 1013 713

　t 90/ min 2316 1912

硫化时间 (142 ℃) / min 30 40 50 70 30 40 50 70

拉伸强度/ MPa 1615 1519 1519 1613 1519 1510 1510 1516

300 %定伸应力/ MPa 815 818 817 815 814 815 815 815

扯断伸长率/ % 524 480 488 508 516 488 492 508

邵尔 A型硬度/度 67 67 68 68 68 69 69 70

撕裂强度/ (kN·m - 1) — 99 — — — 93 — —

压缩疲劳试验 3

　永久变形/ % — 9147 — — — 11133 — —

　温升/ ℃ — 6115 — — — 6410 — —

屈挠龟裂等级 (100万次) — 0 — — — 0 — —

100 ℃×48 h热空气老化后

　拉伸强度变化率/ % — - 10 — — — - 6 — —

　扯断伸长率变化率/ % — - 26 — — — - 30 — —

　撕裂强度/ (kN·m - 1) — 74 — — — 71 — —

　　注 : 3负荷　110 MPa ;冲程　5171 mm ;恒温室温度　50 ℃。
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二段混炼在 GK2270 型密炼机上进行 ,设定

排胶温度为 105 ℃,采用 OE2SBR的胶料混炼时

间为 110～130 s ,而采用 SBR的胶料混炼时间为

110～120 s。

胶料快检结果如表 5 所示。从表 5 可以看

出 ,与 SBR胶料相比 ,OE2SBR胶料的塑性值小 ,

门尼粘度大 ,可通过适当延长胶料的一段混炼时

间、提高一段排胶温度来解决 ;采用 OE2SBR胶料

的邵尔 A型硬度和密度均较 SBR胶料低。

(2)挤出

胎侧分两块挤出 ,机外复合。操作工反映热

炼时采用 OE2SBR的胶料较 SBR胶料易包辊 ,供

胶正常 ,挤出胎侧表面光亮。另外 ,成型和硫化工

艺正常。

214　成品试验

成品轮胎胎侧胶物理性能见表 6。由表 6 可

以看出 ,与采用 SBR的成品轮胎胎侧胶相比 ,采

用 OE2SBR的成品轮胎胎侧胶的拉伸强度略有提

高 ,300 %定伸应力和邵尔 A型硬度有所降低 ,老

化性能有所提高 ,其它性能基本接近。

表 2　小配合试验结果






