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密封剂层组件

(57)摘要

一种密封剂层组件，其允许在轮胎制造工厂

以外将密封剂层施加在轮胎上。该组件包括：要

施加在内衬层的面向轮胎的内腔的表面上的密

封剂层，设置在密封剂层的第一表面上的网层，

和设置在密封剂层的与第一表面相对的第二表

面上或设置在网层上的至少一个非粘性保护层。
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1.一种密封剂层组件，其允许在轮胎制造工厂以外将密封剂层施加在轮胎的内腔上；

所述组件包括：(i)密封剂层，所述密封剂层在其第一表面在内衬层的面向轮胎的内腔的表

面上的情况下被施加，并且所述密封剂层由橡胶层构成，所述橡胶层的粘度为使得在刺穿

胎面的物体周围产生瞬时“密封”或封闭由所述物体留下的孔，(ii)设置在密封剂层的所述

第一表面上的网层，所述网层在使用中介于密封剂层与内衬层的面向轮胎的内腔的表面之

间，和(iii)设置在所述网层上的一个非粘性保护层；所述网层具有网孔，各网孔的面积的

范围为0.25mm2～25mm2。

2.根据权利要求1所述的组件，其特征在于，其包括设置在所述密封剂层的第二表面上

的第二非粘性保护层。

3.根据前述权利要求中任一项所述的组件，其特征在于，所述网层由合成或天然聚合

物材料制成。

4.根据权利要求1所述的组件，其特征在于，所述网层由包括在由聚乙烯、聚丙烯、聚对

苯二甲酸乙二醇酯、尼龙、 和人造丝组成的组中的材料制成。

5.根据前述权利要求中任一项所述的组件，其特征在于，所述密封剂层的厚度的范围

为2～5mm。

6.根据前述权利要求中任一项所述的组件，其特征在于，所述非粘性保护层为单面有

机硅纸。

7.根据前述权利要求中任一项所述的组件，其特征在于，所述非粘性保护层由在纸、金

属膜和塑料膜组成的组中选择的材料制成，在所述材料上已经进行了表面处理；所述表面

处理通过在由硅、石蜡、氟聚合物、聚乙烯组成的组中选择的材料进行。

8.一种根据前述权利要求中任一项所述的组件的制造方法，其包括第一联接步骤，其

中，网层和非粘性保护层彼此联接，并且随后的第二联接步骤，其中，将密封剂层施加至已

经联接至非粘性保护纸的网层；所述第二联接步骤在范围为60～110℃的温度下进行。

9.根据权利要求8所述的方法，其特征在于，在所述第二联接步骤之后，温度迅速降低

至低于10℃。

10.根据权利要求8所述的方法，其特征在于，在所述第二联接步骤之后，温度迅速降低

至低于0℃。
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密封剂层组件

发明内容

[0001] 本发明涉及一种密封剂层组件，以允许在轮胎生产线以外施加密封剂层。以此方

式，密封剂层可以在轮胎经销商处施加，并且还可以施加在客户要求的任何类型的轮胎上，

因此不受生产限制。

[0002] 在轮胎制造工业中，使用通常设置在轮胎的内腔中的粘性密封剂层已经公知很长

时间。特别地，在胎面胶的区域中将密封剂层设置为与内衬层接触。

[0003] 密封剂层的功能为在刺穿胎面的物体周围产生一种瞬时“密封”，从而防止空气从

轮胎流出。此外，在出现前述物体的情况下，密封剂层的材料具有填充由该物体留下的孔因

此密封该孔的功能。

[0004] 密封剂层的粘度为允许其有效地执行上述任务的最重要的参数之一。实际上，密

封剂层的粘度必须确保如上所述的在非常短的时间内对刺穿胎面的物体和由物体本身留

下的孔发挥密封作用，以及在轮胎的滚动阶段或静止阶段期间其在轮胎的内腔中的尺寸稳

定性两者。由于其功能，密封剂层特别粘并且具有低的粘度，并且由于这个原因，在将其从

轮胎分离时难以处理。这就是通常在轮胎生产线上将密封剂层直接施加在内衬的表面上的

原因。由于上述原因，对于终端用户在市场上施加密封剂层的有限产品系列(limited 

line‑up)是可得的。此外，在密封剂层与内衬之间形成的粘合使得在密封剂层本身的寿命

结束时难以将密封剂层从轮胎移除。

[0005] 因此，需要找到一种解决方案，无论选择什么品牌和型号，其能够允许轮胎经销商

或终端用户将密封剂层施加到轮胎上。

[0006] 通过这样做，终端用户可以确保在他们选择的任何轮胎中密封剂层将是可用的，

因此不受制造商所作的选择的限制。

[0007] 本发明的主题为一种密封剂层组件，其允许在轮胎制造工厂以外密封剂层被施加

在轮胎的内腔上；所述组件包括：(i)密封剂层，所述密封剂层在其第一表面在内衬层的面

向轮胎的内腔的表面上的情况下被施加，并且所述密封剂层由橡胶层构成，所述橡胶层的

粘度为使得在刺穿胎面的物体周围产生瞬时“密封”或封闭由所述物体留下的孔，(ii)设置

在密封剂层的所述第一表面上的网层，所述网层在使用中介于密封剂层与内衬层的面向轮

胎的内腔的表面之间，和(iii)设置在所述网层上的一个非粘性保护层；所述网层具有网

孔，各网孔的面积的范围为0.25mm2～25mm2。

[0008] 实验已经证明，该网孔面积范围允许密封剂层的有效密封作用和通过拉开网层而

实现的密封剂层的有效去除作用两者。

[0009] 在下文中，密封剂层意指要设置在内衬的面向内腔的表面上的橡胶层，并且其粘

度为使得在刺穿胎面的物体周围产生瞬时“密封”，从而防止空气从轮胎流出或封闭由该物

体留下的孔。

[0010] 优选地，所述组件包括设置在密封剂层的第二表面上的第二非粘性保护层。

[0011] 优选地，所述网层由合成或天然聚合物材料制成。

[0012] 优选地，所述网层由包括在由聚乙烯、聚丙烯、聚对苯二甲酸乙二醇酯、尼龙、
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和人造丝组成的组中的材料制成。

[0013] 优选地，所述密封剂层的厚度的范围为2～5mm。

[0014] 优选地，所述非粘性保护层为单面有机硅纸。

[0015] 优选地，所述保护层由在纸、金属膜和塑料膜组成的组中选择的材料制成，在所述

材料上已经进行了表面处理；所述表面处理通过在由硅、石蜡、氟聚合物、聚乙烯组成的组

中选择的材料进行。

具体实施方式

[0016] 以下为一些说明性的非限制性实施例。

[0017] 制备配混物以制造密封剂层，其phr组成如表I所示。

[0018] 表I

[0019] 卤化丁基橡胶 100.0

炭黑 40.0

增塑剂 240.00

硫磺 0.5

硬脂酸 1.5

氧化锌 1.0

促进剂 4.0

[0020] 卤化丁基橡胶为溴化丁基橡胶。

[0021] 所使用的炭黑的种类标识为N550。

[0022] 所使用的增塑剂为环烷油。

[0023] 所使用的促进剂为二硫化二苯并噻唑(MBTS)。

[0024] 将表I中所示的成分彼此混合，并且在100℃的温度下搅拌10分钟。

[0025] 制造工序：

[0026] 根据一个非限制性实施方案，组件制造工序包括将网层和非粘性保护纸彼此联接

的第一联接步骤，以及随后的第二联接步骤，在该第二联接步骤期间，将密封剂层施加到已

经联接至非粘性保护纸的网层。该过程在85℃的温度下进行。优选地，该过程必须在范围为

60～110℃的温度下进行。

[0027] 为了避免密封剂材料层的形状变化(弹性收缩或粘性流动现象)，温度迅速降低

至‑5℃。优选地，在该步骤中，温度降低至低于10℃，更优选低于0℃，以便接近密封剂材料

的Tg。

[0028] 在本文所述的实施例中，所使用的网层由聚丙烯制成，其网格具有面积为9mm2的

菱形形状。

[0029] 在本文所述的实施例中，非粘性保护层为由“Rossella  s.r.l.”制造的具有135g

基重的单面有机硅纸。

[0030] 在已经如上所述制造之后，将该组件卷绕以形成卷，然后储存。

[0031] 如果制造商想要以已经包装的具有预定长度的条带形式制造和储存组件，则必须

在与密封剂层的其中施加网层的表面相反的表面上施加另外的非粘性保护层。

[0032] 施加工序：
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[0033] 然后，根据本发明的组件根据以下描述的工序施加在轮胎上：

[0034] 从低温保存的组件中切割出具有合适尺寸的条带。将该条带加热直至其达到范围

为40℃～80℃(优选50℃)的温度。优选地，借助IR辐射(在1m距离处设置1000W，持续20分

钟)来获得加热，以便获得仅仅表面的加热，或者借助在50℃下的烘箱加热10分钟来获得加

热。

[0035] 在已经将材料加热之后，必须除去在网层下面的非粘性保护层，并且必须将材料

条带施加在内衬上的期望位置(设置为与内衬接触的网层)，施加压力以确保粘合。此时，也

除去设置在密封剂层上的保护层(如果存在)。在密封剂层施加工序结束时，将轮胎装配在

轮辋上并且充气至操作压力。

[0036] 由于网层不粘附到内衬或者与密封剂层相比粘附到内衬的程度较小，因此网层可

以更容易地除去，并且通过将其从内衬拉开，确保更容易地除去密封剂层。因此，在处理轮

胎时，在密封剂层中制成切口，从而暴露网层，并且因此将其与密封剂层一起移除就足够

了。
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