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前言

《橡胶工业手册》于1973年问世，其修订版于1989年陆续出版发行，是我国橡胶行业最权威、最实用
的大型工具书，深受广大读者的欢迎和厚爱。
该手册的第1版和修订版曾分别获得原化学工业部科技进步奖，以及原中国石油和化学工业协会优秀
图书奖。
 《橡胶工业手册》（修订版）出版至今已有20多年的时间，在这期间，随着世界经济一体化的发展，
橡胶工业国际化竞争越来越激烈，国际上的橡胶公司、轮胎公司和原材料公司不断经历分化、并购和
重组，橡胶工业在这种竞争下也发生了翻天覆地的变化。
为适应日益加剧的市场竞争，我国橡胶工业不断调整战略，加大科技投入，利用高新技术大力开发新
产品、新材料、新设备、新工艺，进一步提高国际化、集团化和专业化程度。
尤其是“十一五”期间，随着汽车、建筑、电子电气等行业的快速发展，对橡胶原材料和产品性能等
也提出了越来越高的要求，迫使其不断更新换代。
在这种情况下，代表20世纪80、90年代橡胶工业发展水平的《橡胶工业手册》（修订版）内容显然已
经满足不了当前行业发展的需求，广大读者希望《橡胶工业手册》再次修订、更新的期望和呼声非常
强烈。
 化学工业出版社急行业之所需，在有关单位和专家学者的大力支持下，于2004年启动了《橡胶工业手
册》（第3版）的修订组织工作。
本次修订工作的主编由北京橡胶工业研究设计院、上海橡胶制品研究所、青岛科技大学、华南理工大
学和北京化工大学等单位推荐的高水平专家担任，他们组织了国内科研、生产一线有实践经验和专业
造诣的100多位专家和技术人员参与修订工作，历经数年的艰苦努力，克服重重困难，为《橡胶工业手
册》（第3版）的顺利出版贡献了智慧和汗水。
 《橡胶工业手册》（第3版）在秉承前两版实用性、简明性、全面性的基础上，重点突出了新牌号、
新助剂、新工艺、新设备、新产品、新检测手段，旨在推陈出新，体现新发展，以跟上时代的步伐。
在借鉴修订版风格的基础上删繁就简，大幅度减少篇幅，但有些内容由于近些年来发展比较平缓，技
术层面变化不大，所以仅对个别设备和标准等进行了更新，在此对原作者表示感谢。
 为了适应市场的变化，方便广大读者阅读，本次修订对整体结构进行了重新的规划和调整，《橡胶工
业手册》（第3版）各分册名称如下： 《生胶与骨架材料》 、《配合材料》 、《配方与基本工艺》 、
《轮胎》 、《橡胶制品（上、下册）》 、《橡胶机械（上、下册）》 、《试验与检验》 。
参与《橡胶工业手册》（第3版）修订工作的主编和新老作者在时间紧、任务重的情况下，承担了为
行业做贡献的责任，并很好地完成了这一艰巨的任务，同时，《橡胶工业手册》修订工作的顺利完成
也离不开各主编所在单位强有力的协助与支持，借《橡胶工业手册》（第3版）即将出版之际，再次
向各位主编和所在单位以及全体参编人员表示衷心的感谢！
向为《橡胶工业手册》前几版编写做出重大贡献的老作者们表示由衷的敬意和感谢！
 近年来，国内外科技发展速度很快，手册编写过程中坚持了实用、全面、新颖、简明的编写原则，力
图更好地满足行业读者需要，但难免有不当之处，恳请读者多提宝贵意见和建议。
 《橡胶工业手册》（第3版）编辑人员：周伟斌、宋向雁、李晓文、赵卫娟、杜春阳、冯国庆。
 化学工业出版社 2011年12月
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内容概要

　　《橡胶工业手册：橡胶制品（上册）（第3版）》主要对胶管、胶带、胶鞋、橡胶涂覆织物及其
制品、胶乳及其制品、医用橡胶制品、与食物接触橡胶制品、体育文教及生活用橡胶制品等分别从结
构、选材、配方设计、制造工艺及设备、检验与测试等角度进行了详细的介绍。
内容丰富、具体，可供从事相关制品设计、研究、生产及应用的技术人员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   a.前切夹持器如图1—123所示，主要由支架、剪切轮、压紧轮、垫板、加压装置等
组成。
 b.剪切轮上具有至少1个与样品带同型号的标准带轮齿槽，将它作为剪切齿槽。
如带为直边齿形的，剪切齿槽亦应为直边齿形的。
试样中只允许剪切齿槽与试样接触，为此，如有必要应对剪切轮的其他部分作适当打磨或切削。
剪切轮是固定的，不能转动或移动，其剪切齿槽的中心线应与两轮中心连线重合。
 c.压紧轮安装在轴承上，可自由转动并可沿两轮中心连线移动。
该轮为平轮（圆柱形轮），其直径适中即可。
 d.加压装置的加压元件可为弹簧或螺栓，它可对压紧轮（并进而通过垫板对试样）施加每厘米宽度
（50±10）N的初始正压力，并可在加压后锁定压紧轮的位置，防止其在试验中后退。
 （2）试验室条件试验室温度为（23±5）℃。
 （3）试样 ①试样应在上述试验室条件下停放至少24h后再做试验。
 ②试样为从样品带上截取的一段。
公称宽度大于30mm的带，试样宽度为30±0.8—1.3mm；公称宽度小于或等于30mm的带，试样宽度等
于带宽。
 试样长度应适当，以允许进行5个不连续齿的剪切试验为准。
试样端部应为1个完整的齿槽底部。
 （4）一试验程序 ①将试样一端夹入钳口式夹持器，将试样另一端的第1个齿放入剪切夹持器的剪切轮
之剪切齿槽中，对试样施加每厘米宽度（50±10）N的初始正压力，然后锁定压紧轮的位置。
 注：对双面齿同步带，可取一段同节距单面齿带垫在试样与垫板之间待二者的齿扣合，再行夹紧。
 ②启动试验机，以（50±5）mm／min的夹持器移动速度剪切齿带，在剪切过程中，压紧轮与垫板、
垫板与试样之间均应无相对滑动，记录剪切过程中的最大拉力。
 ③截去已被剪切的带齿以及与其相邻的至少1个带齿，进行完上述剪切操作后的试样，其端部仍应是l
个完整的齿槽底部。
 ④按上述方法再进行4个带齿的剪切试验。
 （5）结果计算 ①计算5个带齿各自所受最大剪切力的平均值。
 ②按下式计算齿剪切强度，作为试验结果： 式中 S——齿剪切强度，kN／cm； F——5个带齿最大剪
切力的平均值，kN； b——试样宽度，cm。
 （6）试验报告试验报告包含以下内容：试验依据标准的编号；带的型号和生产单位；拉伸强度和参
考力伸长率的试验结果；试验者和试验日期。
 1.4.5.4 同步带包布剥离强度试验方法 （1）试验仪器 本试验采用符合以下要求的拉力试验机：夹持器
移动速度为（50±5）mm／min；力的指示值误差不大于1％；上、下夹持器均为钳口式夹持器，它们
对试样施加足够且均匀的夹持力，使试样与钳口间无滑动；带有自动绘制力的曲线的记录装置。
 （2）试验室条件试验室温度为（23±5）℃。
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编辑推荐
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用的技术人员参考。

Page 7



第一图书网, tushu007.com
<<橡胶工业手册（上册）>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 8


