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バルノック DNBについて (3)

[ I I R配合］
前回I)は，混練時に設定温度に達した後，混練り

を停止し 5分間放置後のグリーンアップ効果を紹

介したが，今回は，連続練り（熱処理）によるグ

リーンアップ効果について IIRのみ及びカーボン

同時配合のデータを紹介する．

1, IIR/DNB連続混練り［第 1グループ (IIRの

み）］

配合を表 1に示し，連続練り方法を図 1に示す．

バルノック DNBは0.2-1.5phr変量した．インタ

ーナルミキサーに IIRとDNB(第 1グループ）を

投入し 8分間混練りした．ダンプ後，練り生地の

粘度を測定した．ダンプ温度による DNBのグリー

ンアップ効果を図 2に示す．ダンプ温度によるグ

リーンアップ効果は， DNB0.2-1.5phr共に

125-140℃程度のダンプ温度が有効である. DNB 

1 phr以上の添加でかつダンプ温度が140℃ を超え

ると， DNBによる架橋密度が増大しすぎスコーチ

ぎみになり，さらに混練り中，物理的に切断され

粘度が著しく低下している．

2. IIR/DNB/カーボンブラック連続混練り（第

1十第 2グループ）

インターナルミキサーに IIRとDNBとカーボン

ブラック（第 1十第 2グループ）を投入し 8分間

混練りした．ダンプ後粘度を測定した．次に，加

硫ゴムに与える影響を調べるため，この練り生地

(DNB0.2, 0.5phr配合，設定温度100℃ 混練りゴ

ム）をオープンロールを用いて第 3グループの薬

剤を混練りし，ムーニースコーチ試験レオメ

夕試験及び加硫ゴムの引張試験を行った．

IIR/DNBカーボンブラック連続混線りにおける

混練りトルク曲線を図 3に示し，グリーンアップ

実験 表1 配合

IIR*1 100 
バルノック DNB 変量

ステアリン酸 3 

酸化亜鉛 5 
SRFプラック 60 
硫黄 1.5 
ノクセラー DM 0.5 
ノクセラー TT 1.0 

* 1 不飽和度1.5モル％

粘度46-56(ML1+4, 125℃) 

｝第 1グループ

｝第 2グループ

｝第3グループ

効果を表 2及び図 4に示す. IIR/DNB/カーボンブ

ラックにおいても， 125-140℃ のダンプ温度条件

で8分間混練りすることによりグリーンアップ効

果が認められる. DNBの配合量を増量することに

よりグリーンアップ効果が向上するが， DNBl.Ophr

以上では DNBによる架橋密度が増大しすぎるため

練り生地の表面肌が荒れ（劣る），スコーチ状態に

なり，加工性が悪くなる．

インターナルミキサー練り＂

(1)第 1グルーブ

(2)第 1十第 2グループ
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図 1 DNBの混練り方法

1)東洋精機腑ラボプラストミル使用，充てん率約70%
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オーブンロール練り

一← 第3グルーブ

（ロール温度40~50℃)
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図2 DNBの効果（第 1グループ）

インターナルミキサー練り条件：

設定温度50,75, 100, 125℃ 
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紹

次に，第 3グループ配合未加硫ゴム及び加硫ゴ

ムの性能を表 3に示す. DNBの配合ゴムは未加硫

ゴムの粘度を向上させ型崩れを防止することがで

き，加硫ゴムの引張応力を若干向上させることが

わかる．

以上の結果から， DNBはIIRのカーボンブラッ

ク配合時に同時添加しても有効であり， IIRのグリ

ーンモジュラスを改善でぎる. DNBの配合量は0,

5phr程度が適当と考える．
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ここに記載した内容は，細心の注意を払って行

った試験に基づくものでありますが，結果をすべ

て確実に保証するものではありません．
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図4 DNBの効果（第 1十第 2グループ）

インターナルミキサー練り条件：設定温度100℃
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表2 加工温度による DNBの効果（第 1十第 2グループ）

No. 1 2 3 4 5 
DNB (phr) 無添加 0.2 0.5 1.0 1.5 
インターナルミキサー練り条件

設定温度1>75゚C
ダンプ温度（℃） 110 112 114 118 123 
ダンプゴムの状態 良好 良好 良好 劣る 劣る

粘度 ML□ (100℃) 2) 74 86 95 120 142 
設定温度1>100℃
ダンプ温度（℃） 123 126 129 132 139 
ダンプゴムの状態 良好 良好 良好 劣る 劣る
粘度 ML,+< (100℃) 2) 71 87 101 128 151 
設定温度1)100゚C
ダンプ温度（℃） 142 143 150 未実施 未実施
ダンプゴムの状態 良好 良好 良好

粘度 ML日 (100℃) 2) 72 87 97 
1)ミキサーの温度 2)JIS K 6301に準拠

140 
DNB(0.5) 表 3 第3グループ配合物の未加硫ゴム及び加硫ゴムの性能

＾ No. 1 μ120 2 3 
、•―ノ DNB(phr) 無添加 0.2 0.5 

脳哺1 0 0 
ムーニースコーチ試験 (ML,, 125℃) 1) 
Vm 54 59 64 
ts (分） 18.6 18.0 17.8 

,....... SOL ta, (分） 27.3 26.4 26.1 f DNB(0.5) レオメータ試験 (160℃)
E 30 無添加 M111,o,1 (N・m) 3.22 3.25 3.26 

z tc(IO) (分） 4.9 4.9 4.9 

----20 
輩疇繍.. ~,·141rヤv◄ :fl

t,(90) (分） 20.3 20.3 20.3 

~ 
引張試験 (160℃X30分加硫物） 2) 

” 
T8 (MPa) 11.5 11.8 12.0 

.L ..._ 10 ゚ 4 8 
恥（％） 420 430 400 
M,oo (MPa) 2.6 2.9 3.0 

混練り時間（分） M,o。(MPa) 7.7 8.3 8.8 
Hs (JIS A) 59 59 69 

図 3 混練りトルク曲線（第 1十第 2グループ） インターナルミキサー練り条件：設定温度100℃
設定温度100℃, 70RPM 1) JIS K 6300に準拠 2) JIS K 6301に準拠
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