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요약

본 발명은 내마모성을 위해 설계된 표면 구조를 갖는 고무 제품에 관한 것으로서, 상기 고무 제품의 표면은, 서로에 

대해 수평하며, 제품의 표면 영역을 따라 각 층에 대해 수직한 방향으로 측정되었을 때 25.4mm 당 적어도 200개 층

의 밀도를 갖는 일련의 고무층을 포함한다.

대표도

도 1

명세서

도면의 간단한 설명

도 1은 본 발명의 다층 제품을 개략적으로 도시하는 도면,

도 2는 본 발명에 따른 다층 제품을 제조하기 위한 방법의 개략도.

도면의 주요부분에 대한 부호의 설명

1 : 고무 제품 2, 4, 6, 8, 10 : 고무층
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발명의 상세한 설명

발명의 목적

발명이 속하는 기술 및 그 분야의 종래기술

본 발명은 고내마모성을 위해 설계된 표면을 갖는 고무 제품에 관한 것이다. 현재 제조되는 많은 생산품은 고내마모

성을 위해 설계된다. 그와 같은 생산품의 예는 공기 타이어용 트레드나 신발 밑창을 포함한다. 통상적으로, 그와 같은 

고무 제품의 다양한 성분은 내마모성을 개선시키기 위해 선택적으로 결합된다. 예로서 다양한 고무 및 충전재를 포함

한다. 고무 제품의 내마모성을 향상시키는 성분을 발견하기 위한 연구가 지속적으로 있었지만, 종래의 첨가재를 사용

하여 고무 제품의 표면의 내마모성을 향상시키는 예상치 못한 새로운 방법을 발견하였다.

발명이 이루고자 하는 기술적 과제

본 발명은 내마모성을 위해 설계된 표면 구조를 갖는 고무 제품에 관한 것으로서, 상기 고무 제품의 표면은, 서로에 

대해 수평하며, 제품의 표면 영역을 따라 각 층에 대해 수직한 방향으로 측정되었을 때 25.4mm 당 적어도 200개 층

의 밀도를 갖는 일련의 고무층을 포함한다.

발명의 구성 및 작용

도 1을 참조하면, 본 발명의 고무 제품(1)은 고내마모성을 위해 설계되는 적어도 하나의 표면(2, 4)을 구비하는 것을 

특징으로 한다. 고내마모성을 위한 표면 영역을 갖도록 설계된 고무 제품의 예는 타이어 트레드, 신발 밑창, 철도 건널

목, 탱크 트레드 패드, 시일(seal), 벨트 및 호스를 포함한다.

고내마모성을 위해 설계된 표면 영역은 서로에 대해 평행한 일련의 고무층(6, 8, 10)을 포함한다. 층(6, 8, 10)의 밀도

는 제품의 표면 영역을 따라 층(6, 8, 10)에 대해 수직한 방향에서 측정되었을 때 25.4mm 당 적어도 200개의 층이 

되어야 한다. 밀도는 25.4mm 당 약 200개 내지 20,000개의 층을 갖는 것이 바람직하다. 밀도는 25.4mm 당 약 5,00

0개 내지 15,000개의 층을 갖는 것이 보다 바 람직하다. 고무층(6, 8, 10)은 동일한 두께가 될 수 있거나, 층의 두께가

상이할 수 있다. 일반적으로 말해서, 각 층(6, 8, 10)의 두께는 약 0.001mm 내지 약 0.15mm의 범위이다. 각 층(6, 8,

10)의 두께는 약 0.0017mm 내지 약 0.005mm의 범위를 갖는 것이 바람직하다.

평행한 고무층(6, 8, 10)은 제품의 표면을 따라 다양한 방향으로 배향될 수 있다. 예를 들면, 평행한 고무층은 내마모

성이 필요한 평면에 수직한 방향으로 제품(1)의 표면 영역(2, 4)에 배향될 수 있다. 다른 실시예에 따르면, 고무층은 

내마모성이 필요한 평면(도시되지 않음)에 대해 수평한 방향으로 표면 영역에 배향될 수 있다. 내마모성의 정도에 따

라서, 내마모성이 요구되는 평면에 대해 다양한 정도에서 평행한 층(6, 8, 10)을 배향시킬 수 있다.

각 고무층(6, 8, 10)은 고무 합성물로 구성될 수 있다. 고무 합성물에 사용되는 대표적인 고무는 아크릴로니트릴/디엔

공중합체, 천연 고무, 할로겐화 부틸 고무, 부틸 고무, 시스-1,4-폴리이소프렌, 스티렌-부타디엔 공중합체, 시스-1,4

-폴리부타디엔, 스티렌-이소프렌-부타디엔 테르폴리머(terpolymer) 및 이들의 혼합물을 포함한다(현재 사용되는 것

으로 관찰되는 모든 다른 고무가 제공될 수도 있다). 고무는 아크릴로니트릴디엔 공중합체, 특히 아클리로니트릴부타

디엔 공중합체가 바람직하다. 각 고무층은 동일한 고무 복합물이거나, 교호층은 상이한 고무 복합물일 수 있다.

고무 합성물은 판상 충전재(platy filler)를 함유하는 것이 바람직하다. 판상 충전재의 대표적인 예는 활석, 점토, 운모

및 이들의 혼합물을 포함한다. 사용 시에, 판상 충전재의 양은 고무의 100중량부(parts by weight of rubber; 이후 p

hr로 나타냄)당 약 25중량부 내지 150중량부의 범위이다. 고무 합성물내의 판상 충전재의 양은 30phr 내지 75phr의 

범위인 것이 바람직하다.

다양한 고무 복합물은 종래의 고무 합성재로 합성될 수 있다. 통상 사용되는 종래의 합성재는 카본 블랙, 점착성 부여

수지, 처리 보조제, 산화 방지제, 오존화 방지제, 스테아르산, 활성제, 왁스, 오일, 황 가황처리제 및 해교제를 포함한

다. 당업자에게 공지된 바와 같이, 소망하는 내마모성의 정도에 따라서 상술된 특정 첨가재는 통상 종래의 양으로 사

용된다. 전형적인 카본 블랙의 첨가재는 고무의 중량으로 약 10중량부 내지 약 150중량부, 바람직하게 50중량부 내

지 100중량부를 포함한다. 점착성 부여 수지의 전형적인 양은 약 2phr 내지 10phr이다. 처리 보조제의 전형적인 양

은 1phr 내지 5phr이다. 산화 방지제의 전형적인 양은 1phr 내지 10phr이다. 오존화 방지제의 전형적인 양은 1phr 

내지 10phr이다. 스테아르산의 전형적인 양은 0.50phr 내지 3phr이다. 산화아연의 전형적인 양은 1phr 내지 5phr이

다. 왁스의 전형적인 양은 1phr 내지 5phr이다. 오일의 전형적인 양은 2phr 내지 30phr이다. 전형적인 황 가황처리제

는 원소형 황, 아민 이황화물, 중합체성 다중황화물, 황 올레핀 부가물 및 이들의 혼합물을 포함하며, 이들은 양적으로

약 0.2phr 내지 8phr의 범위로 사용된다. 해교제의 전형적인 양은 약 0.1phr 내지 1phr이다. 상대량의 상술된 첨가재

의 존재는 본 발명의 일 특징으로 고려되지 않는다.

바람직한 실시예에 따르면, 동시작용의 경화제는 인접한 평행층으로 분리된 다. 예를 들면, 층이 형성되는 경우에 이

들 층은 종종 가열되어 유동을 용이하게 하며, 고무의 기계적 작동에 의해 열이 발생될 수도 있다. 경화제를 함유하는

고무에 있어서, 이러한 처리와 관련된 열은 경화를 유발시키거나, 적어도 처리를 개시할 수 있다. 이러한 가능성을 경
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감시키기 위해서, 동시작용의 경화재를 인접한 평행층에서 분리시키는 것이 바람직하다. 예를 들면, 황은 층(A)에 혼

합되지만 촉진제는 혼합되지 않는다. 그러나 층(A)과 평행한 층(B)은 촉진제를 함유하지만 황은 함유하지 않는다. 층

(A)이 다음에 계속된다. 경화 온도에서, 황 및 촉진제는 인접한 층으로 이동하며, 본 발명의 제품은 쉽게 경화 가능하

게 된다. 산화 아연 또는 스테아르산 아연과 같은 다른 경화제를 하나의 층에서 분리하고, 황 및 촉진제를 다음 층에서

분리할 수 있다.

이것은 본 발명을 읽은 후에 평가될 수 있고, 당업자는 특허청구범위의 고무 제품이 형성될 수 있는 다양한 방법을 인

식할 수 있다. 예를 들면, 다양한 층은, 층의 배향이 본 발명에 따라 형성되는 방법에서 몰드내에 위치될 수 있다.

본 발명의 중요한 실시 형태는 층이 소망된 두께를 갖는다는 것이다. 필요한 두께로 제조할 수 있는 방법은 다층의 압

출기 및 다이를 이용하는 것이다. 층은 많은 방법으로 형성될 수 있다. 예를 들면, 하나의 방법은 2개의 별개의 압출기

를 사용하며, 이들 압출기는 반드시 그렇지는 않지만 2개의 대체로 상이한 고무 합성물을 수렴점(convergence point

)으로 공급하며, 그리고 이들 2개의 공급재는 함께 중합되어 2개 층을 형성한다. 다음에 이러한 2개 층은 일련의 다이

를 통해 공급되며, 이들 각 다이는 압축물의 층의 수를 2배가 되게 한다. 따라서, 본래의 2개의 성분(AB) 층은 제 1 다

이 요소를 통과한 후에 4개의 층(ABAB)이 되며, 제 2 다이 요소를 통과한 후에 8개의 층(ABABABAB)이 된다. 도 2

는 층형성 다이의 원리를 도시한 것이다.

다중층 적층물을 동시압출하는 다른 방법은 미국 특허 제 3,557,165 호에 개시되어 있다.

압출기가 다수의 매우 얇은 층(예를 들면 25.4mm당 10000층 이상)의 복합물을 제조하는 바람직한 수단이지만, 얇은

다중층을 제조하기 위한 보다 덜 정교한 다른 수단도 가능하다. 캘린더가 중합체성 재료의 얇은 시트를 제조하기 위

해 사용될 수 있지만, 이 시트는 계속해서 교호 층으로 중첩되고, 압력을 가함으로써 더욱 얇게 하는 것이 가능하다. 

중첩 및 박형화를 반복함으로써, 인치당 수백층의 복합물이 쉽게 제조될 수 있다.

실시예 1

서로 평행한 일련의 고무층의 표면 영역을 갖고, 표면 영역을 따라 층에 수직 방향에서 측정하였을 때 25.4mm 당 약 

11,000개 층의 밀도를 가진 성형 고무 블록이 제조되었다. 층으로된 블록은 도 2에 도시된 처리에 따라 제조되었다. 

다층 압출기는 미국 뉴저지주 쎄더 그로브에 소재하는 킬리온 코포레이션(The Killion Co.)에서 구입한 2개의 별개의

19mm(직경) 24/1 L/D 고온 플라스틱 압출기로 구성된다. 압출기는 2개의 합성물을 수렴점으로 공급하며, 그리고 이

들 2개의 공급재는 함께 중합되어 2개 층을 형성한다. 이러한 2개 층은 DSM(Dutch School Mines; 네덜란드 아인드

호펜 공과대학)으로부터 입수된 일련의 다이를 통해 공급된다. 각 각의 다이는 압출기에서 층의 수가 2배가 되게 한

다. 따라서, 본래의 2개의 층은 제 1 다이 요소를 통과한 후에 4개의 층이 되며, 제 2 다이 요소를 통과한 후에 8개의 

층이 된다. 7개의 다이 요소가 사용되어 256개 층의 복합물(25.4mm 당 11,000개의 층)을 형성한다.

본 발명의 따른 제 1 고무 제품(표본 1)은 2개의 상이한 고무 합성물의 교차 층을 갖는다. 제 1 고무 합성물은 폴리부

타디엔 43중량부, 천연 고무 4중량부, 오일 파생 SBR(PLF 1712C) 96.25중량부, 카본 블랙 95중량부, 및 관용량의 

스테아르산, 왁스, 처리 오일, 분해 방지제, 제 1 및 제 2 촉진제, 산화 아연 및 황을 포함한다. 제 2 고무 합성물은 NB

R(Chemigum N300; 등록 상표) 100중량부, 활석 50중량부, 및 관용량의 분해 방지제, 스테아르산, 산화 아연, 촉진

제 및 황을 포함한다.

대조 목적을 위해, 성형된 비층형 고무 블록(표본 3)이 합성물을 포함하는 상기 폴리부타디엔과 합성물을 포함하는 N

BR의 50/50 혼합물을 포함하도록 제조되었다.

또한, 성형된 비층형 고무 블록(표본 4)은 폴리부타디엔 고무 합성물만을 포함하도록 제조되며, NBR 합성물만을 포

함하는 성형된 비층형 고무 블록(표본 5)이 제조된다.

ASTM 시험법 ISO 4649-1895(E)에 따른 독일 공업 규격(DIN; Deutche Industrie-Norm) 마모 시험(실온 및 고온 

양자에서의)을 표본에 대해서 수행되었다.

표본 1은 마모가 층 에지에 대하는 방향에 있는 경우를 시험했다.

표본 2(대조)는 마모가 표면에 대해 평평한, 즉 마모가 시험될 때 단지 하나의 층이 표본의 전체 측면을 커버하는 것

을 시험했다.

표본 3(대조)은 2개의 고무 합성물의 비층형 혼련물이다.

표본 4(대조)는 비층형 폴리부타디엔 천연고무 및 SBR 고무 합성물이다.

표본 5(대조)는 비층형 NBR 고무 합성물이다.

아래의 표 1은 표본 1 내지 표본 5에 대한 대표적인 DIN 마모 값을 기재한다.

[표 1]

대조 대조 대조 대조

표본 1 표본 2 표본 3 표본 4 표본 5

고온 DIN 마모 97 937 286 174 135

실온 DIN 마모 84 940 316 160 125

이러한 시험은 무게 감소를 측정하였기 때문에, 값이 작을수록, 내마모성이 훨씬 좋다. 도시된 바와 같이, 마모값은 층

의 배향에 따라 심하게 변한다.
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발명의 효과

본 발명에 따르면, 고내마모성을 가지도록 설계된 표면 구조를 갖는 고무 제품이 제공되는 효과가 있다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.
내마모성을 위해 설계된 표면 구조를 갖는 고무 제품에 있어서,

상기 고무 제품의 표면은, 서로에 대해 수평하며, 상기 제품의 표면 영역을 따라 각 층에 대해 수직한 방향으로 측정

되었을 때 25.4mm 당 적어도 200개 층의 밀도를 갖는 일련의 고무층을 포함하는

고무 제품.

청구항 2.
제 1 항에 있어서,

상기 밀도는 25.4mm 당 약 200개 내지 20,000개의 범위인 것을 특징으로 하는

고무 제품.

청구항 3.
제 1 항에 있어서,

상기 고무 층은 내마모성을 위해 설계된 평면에 수직한 방향으로 상기 제품의 표면 영역으로 배향되어 있는 것을 특

징으로 하는

고무 제품.

청구항 4.
제 1 항에 있어서,

상기 제품은 타이어용 트레드, 신발 밑창, 철도 건널목, 탱크 트레드 패드, 시일(seal), 벨트 및 호스의 형태인 것을 특

징으로 하는

고무 제품.

청구항 5.
제 4 항에 있어서,

상기 고무 합성물은 활석, 점토, 운모 및 이들의 혼합물로 구성되는 그룹으로부터 선택된 판상 충전재를 약 25중량부 

내지 150중량부를 함유하는 것을 특징으로 하는

고무 제품.

도면

도면1
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도면2
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