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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准由中国石油和化学工业联合会提出。

本标准由全国橡胶与橡胶制品标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ３５）归口。

本标准起草单位：赞南科技（上海）有限公司、上海市塑料研究所有限公司、江苏冠联新材料科技股

份有限公司、浙江赞癉新材料有限公司、沈阳橡胶研究设计院有限公司、中国石油天然气股份有限公司

石油化工研究院、山东道恩特种弹性体材料有限公司、西北橡胶塑料研究设计院有限公司、无锡市贝尔

特胶带有限公司。

本标准主要起草人：詹正云、任永清、李敏、辛丽红、苏怀生、刘惠春、李晓银、高静茹、蒿文朋、詹炜、

吴春蕾、吴贻珍。
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氢化丙烯腈丁二烯橡胶（犎犖犅犚）

通用规范和评价方法

１　范围

本标准规定了氢化丙烯腈丁二烯橡胶（以下简称氢化丁腈橡胶，代号为 ＨＮＢＲ）的分类、命名与牌

号、要求、评价方法、检验规则和标志、包装、运输、贮存。

本标准适用于以丙烯腈丁二烯橡胶（以下简称丁腈橡胶）或改性丁腈橡胶为原料，采用溶液催化加

氢制得的氢化丁腈橡胶。

２　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

ＧＢ／Ｔ５２８　硫化橡胶或热塑性橡胶　拉伸应力应变性能的测定

ＧＢ／Ｔ５３１．１　硫化橡胶或热塑性橡胶　压入硬度试验方法　第１部分：邵氏硬度计法（邵尔硬度）

ＧＢ／Ｔ１２３２．１　未硫化橡胶　用圆盘剪切黏度计进行测定　第１部分：门尼黏度的测定

ＧＢ／Ｔ２９４１　橡胶物理试验方法试样制备和调节通用程序

ＧＢ／Ｔ３１８５—２０１６　氧化锌（间接法）

ＧＢ／Ｔ４４９８．１—２０１３　橡胶　灰分的测定　第１部分：马弗炉法

ＧＢ／Ｔ５５７７　合成橡胶牌号规范

ＧＢ／Ｔ６０３８—２００６　橡胶试验胶料　配料、混炼和硫化　设备及操作程序

ＧＢ／Ｔ７７６４　橡胶鉴定　红外光谱法

ＧＢ／Ｔ９１０３—２０１３　工业硬脂酸

ＧＢ／Ｔ１５３３８—２０１２　炭黑　试验方法精密度和偏差的确认

ＧＢ／Ｔ１５３４０　天然、合成生胶取样及其制样方法

ＧＢ／Ｔ１８９５２—２０１７　橡胶配合剂　硫磺及试验方法

ＧＢ／Ｔ１９１８８　天然生胶和合成生胶贮存指南

ＧＢ／Ｔ２１８７１　橡胶配合剂　符号及缩略语

ＧＢ／Ｔ２４１３１．１—２０１８　生橡胶　挥发分含量的测定　第１部分：热辊法和烘箱法

ＧＢ／Ｔ２４７９７．３　橡胶包装用薄膜　第３部分：乙烯丙烯二烯烃橡胶（ＥＰＤＭ）、丙烯腈丁二烯橡胶

（ＮＢＲ）、氢化丙烯腈丁二烯橡胶（ＨＮＢＲ）、乙烯基丙烯酸酯橡胶（ＡＥＭ）和丙烯酸酯橡胶（ＡＣＭ）

ＧＢ／Ｔ２９６１１　生橡胶　玻璃化转变温度的测定　差示扫描量热法（ＤＳＣ）

ＧＢ／Ｔ３１３３２—２０１４　硫化促进剂　Ｎ环己基２苯并噻唑次磺酰胺（ＣＢＳ）

ＨＧ／Ｔ２３３４—２００７　硫化促进剂　ＴＭＴＤ

ＨＧ／Ｔ３８７４—２０１８　工业偏苯三酸三（２乙基己基）酯（ＴＯＴＭ）

ＳＨ／Ｔ１１５７．２—２０１５　生橡胶 丙烯腈丁二烯橡胶（ＮＢＲ）中结合丙烯腈含量的测定　第２部分：凯

氏定氮法

ＳＨ／Ｔ１７６３　腈类橡胶　氢化丁腈橡胶（ＨＮＢＲ）中残留不饱和度的测定　碘值法

１
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３　符号和缩略语

ＧＢ／Ｔ２１８７１界定的以及下列符号和缩略语适用于本文件。

ＢＩＰＢ：１，４双（叔丁基过氧异丙基）苯

１，４ｂｉｓ［（ｔｂｕｔｙｌｐｅｒｏｘｙ）ｉｓｏｐｒｏｐｙｌ］ｂｅｎｚｅｎｅ

４　分类

４．１　类别

氢化丁腈橡胶以性能特性分为通用类和特殊类。

４．２　型别

４．２．１　通用类和特殊类按饱和度分型：

ａ）　高饱和型，碘值≤１０．０ｇ／１００ｇ；

ｂ）　部分饱和型，碘值＞１０．０ｇ／１００ｇ～６０．０ｇ／１００ｇ。

４．２．２　特殊类分为低门尼黏度型和耐低温型：

ａ）　低门尼黏度型，低门尼黏度 ＭＬ（１＋４）１００℃≤４０；

ｂ）　低温型，玻璃化转变温度低于－３２℃。

４．３　级别

按结合丙烯腈含量分级：

ａ）　中丙烯腈级（ＭＡＣＮ），结合丙烯腈含量为２５％～＜３０％；

ｂ）　中高丙烯腈级（ＭＡＣＮ＋），结合丙烯腈含量为３０％～＜３５％；

ｃ）　高丙烯腈级（ＨＡＣＮ），结合丙烯腈含量为３５％～４１％；

ｄ）　超高丙烯腈级（ＳＡＣＮ），结合丙烯腈含量为＞４１％。

５　命名与牌号

按ＧＢ／Ｔ５５７７的规定，氢化丁腈橡胶牌号一般由２～３个字符组构成：

———第一个字符组为氢化丁腈橡胶的代号：ＨＮＢＲ；

———第二个字符组由四位阿拉伯数字组成：第１、２位数字代表丙烯腈含量；第３位数字代表碘值范

围，碘值小于１０的用“０”表示，表示范围见表１；第４位数字代表门尼黏度范围，表示范围见

表２；

———第三个字符组为特种类附加信息（适用时）。ＬＶ代表低门尼黏度型，ＬＴ代表耐低温型。

ＨＮＢＲ










第一个字符组： 氢化丁腈品种代号

××××








第二个字符组： 氢化丁腈特征信息

××




　

第三个字符组： 氢化丁腈胶附加信息

２
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表１　碘值数值表示范围

序号 字符组数字 碘值／（ｇ／１００ｇ）

１ ０ ≤１０

２ １ ＞１０～１７

３ ２ ＞１７～３２

４ ３ ＞３２～５２

５ ４ ＞５２～６０

表２　门尼黏度数值表示范围

序号 字符组数字 门尼黏度／［ＭＬ（１＋４）１００℃］

１ ３ ≤４０．０

２ ４ ＞４０．０～５０．０

３ ５ ＞５０．０～６０．０

４ ６ ＞６０．０～７０．０

５ ７ ＞７０．０～８０．０

６ ８ ＞８０．１～９０．０

７ ９ ＞９０．０

　　示例１：

结合丙烯腈含量为２８％、碘值为２８、门尼黏度为５５的氢化丁腈橡胶，表示为 ＨＮＢＲ２８２５：

ＨＮＢＲ












氢化丁腈橡胶代号

２８








　

结合丙烯腈含量

２






　

碘值

５




　

门尼黏度

　　示例２：

结合丙烯腈含量为１８％、碘值为２８、门尼黏度为６５、玻璃化转变温度低于－３２ ℃的氢化丁腈橡胶，表示为

ＨＮＢＲ１８２６ＬＴ：

ＨＮＢＲ














氢化丁腈橡胶代号

１８










　

结合丙烯腈含量

２








　

碘值

６








门尼黏度

ＬＴ



低温型代码

３
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６　要求

６．１　生橡胶

６．１．１　分子结构特征

氢化丁腈橡胶是丁腈橡胶的催化加氢产物，其主链由丙烯腈（ＡＮ）、丁二烯（ＢＤ）和氢化丁二烯

（ＨＢＤ）链段组成。按ＧＢ／Ｔ７７６４试验时，氢化丁腈橡胶的红外图谱应具有明显的丙烯腈（ＡＮ）、丁二

烯（ＢＤ）和氢化丁二烯（ＨＢＤ）的特征吸收谱带。如图１所示，ＡＮ的特征吸收峰位于２２３６ｃｍ－１处，ＢＤ

的特征吸收峰位于９７０ｃｍ－１处，ＨＢＤ的特征吸收峰位于７２５ｃｍ－１处。

高饱和度氢化丁腈橡胶的红外图谱中，位于９７０ｃｍ－１处的吸收峰几乎消失；部分饱和氢化丁腈橡

胶的红外图谱中，位于７２５ｃｍ－１和９７０ｃｍ－１处的吸收峰则同时存在，其吸收峰（归一化吸光度比）的相

对强弱与氢化丁腈橡胶的饱和度相对应。

图１　氢化丁腈红外图谱

６．１．２　外观

氢化丁腈橡胶应颜色均匀，目视检查无肉眼可见杂质。

６．１．３　理化性能

氢化丁腈橡胶的理化性能应符合表３～表５给出的值。

６．２　硫化胶

氢化丁腈橡胶硫化胶的试样按附录Ａ制备，其物理性能应符合表３～表５给出的值。

４
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表３　通用类氢化丁腈橡胶理化性能

性　能
ＭＡＣＮ ＭＡＣＮ＋ ＨＡＣＮ ＳＡＣＮ

高饱和 部分饱和 高饱和 部分饱和 高饱和 部分饱和 高饱和 部分饱和

生

橡

胶

碘值／（ｇ／１００ｇ） ≤１０．０
＞１０．０～

３２．０
≤１０．０

＞１０．０～

６０．０
≤１０．０

＞１０．０～

６０．０
≤１０．０

＞１０．０～

３２．０

结合丙烯腈含量／％ ２５～＜３０ ３０～＜３５ ３５～４１ ＞４１

门尼黏度／

［ＭＬ（１＋４）１００℃］
＞４０．０ ＞４０．０ ＞４０．０ ＞４０．０

灰分／％ ≤０．８ ≤０．８ ≤０．８ ≤０．８

挥发分／％ ≤０．５ ≤０．５ ≤０．５ ≤０．５

硫

化

胶ａ

硬度（ＳｈｏｒｅＡ） ７１±５ ６６±５ ７１±５ ６６±５ ７１±５ ６６±５ ７１±５ ６６±５

拉伸强度／ＭＰａ ≥１８ ≥１８ ≥１８ ≥１６ ≥１８ ≥１６ ≥１８ ≥２０

拉断伸长率／％ ≥１８０ ≥３５０ ≥２００ ≥３５０ ≥２００ ≥３５０ ≥２００ ≥４００

　　
ａ 高饱和 ＨＮＢＲ用基本配方Ⅰ（附录Ａ），部分饱和 ＨＮＢＲ用基本配方Ⅱ（附录Ａ）。

表４　低门尼型氢化丁腈橡胶理化性能

性　能 高饱和 部分饱和

生橡胶

碘值／（ｇ／１００ｇ） ≤１０．０ ＞１０．０～３２．０

结合丙烯腈含量／％ ２５～４９

门尼黏度／［ＭＬ（１＋４）１００℃］ ≤４０．０

灰分／％ ≤０．８

挥发分／％ ≤０．５

硫化胶ａ

硬度（ＳｈｏｒｅＡ） ７０±５ ６５±５

拉伸强度／ＭＰａ ≥１７ ≥１８

拉断伸长率／％ ≥２５０ ≥３５０

　　
ａ 高饱和 ＨＮＢＲ用基本配方Ⅰ（附录Ａ），部分饱和 ＨＮＢＲ用基本配方Ⅱ（附录Ａ）。

表５　耐低温型氢化丁腈橡胶理化性能

性能 高饱和 部分饱和

生橡胶

碘值／（ｇ／１００ｇ） ≤１０．０ ＞１０．０～３２．０

结合丙烯腈含量／％ １７～３６

门尼黏度／［ＭＬ（１＋４）１００℃］ ＞２８．０

灰分／％ ≤０．８

挥发分／％ ≤０．５

玻璃化转变温度／℃ ≤－３２

５
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表５（续）

性能 高饱和 部分饱和

硫化胶ａ

硬度（ＳｈｏｒｅＡ） ６６±５ ６６±５

拉伸强度／ＭＰａ ≥１７ ≥１７

拉断伸长率／％ ≥１５０ ≥１５０

　　
ａ 使用基本配方Ⅰ（附录Ａ）。

７　评价方法

７．１　试样制备

７．１．１　生橡胶

生橡胶试样按ＧＢ／Ｔ１５３４０（过辊法）制备。

７．１．２　硫化橡胶

硫化橡胶试样按附录Ａ制备。

７．２　评价

７．２．１　生橡胶

７．２．１．１　分子结构特征

按ＧＢ／Ｔ７７６４测定。

７．２．１．２　外观

在自然光线下目视检查。

７．２．１．３　碘值

按ＳＨ／Ｔ１７６３测定。

７．２．１．４　结合丙烯腈含量

按ＳＨ／Ｔ１１５７．２—２０１５方法Ａ测定。

７．２．１．５　门尼黏度

按ＧＢ／Ｔ１２３２．１测定。

７．２．１．６　灰分

按ＧＢ／Ｔ４４９８．１—２０１３方法Ａ测定。

７．２．１．７　挥发分

按ＧＢ／Ｔ２４１３１．１—２０１８烘箱法Ｂ测定。

６
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７．２．１．８　玻璃化转变温度

按ＧＢ／Ｔ２９６１１测定。

７．２．２　硫化橡胶

７．２．２．１　硬度

按ＧＢ／Ｔ５３１．１测定，采用邵氏Ａ型硬度计。

７．２．２．２　拉伸强度、拉断伸长率

按ＧＢ／Ｔ５２８测定，采用１型试样。

８　检验规则

８．１　型式检验

型式检验项目为第５章规定的所有项目（见表６），有下列情况之一时应进行型式检验。

ａ）　新产品定型或老产品转厂生产；

ｂ）　正常生产后，如设备、原材料、工艺有较大变动；

ｃ）　正常生产，每两年至少一次；

ｄ）　停产６个月及以上恢复生产时；

ｅ）　出厂检验结果与上次检验有很大差异时。

８．２　周期检验

周期检验项目列于表６，每隔三个月抽取一批进行检验。

８．３　出厂检验

出厂检验项目为外观、碘值、门尼黏度和挥发分（见表６），逐批进行。

８．４　组批

同一原材料、同一工艺连续生产的数量不超过５０ｔ的同一牌号氢化丁腈橡胶为一批。

８．５　取样

按ＧＢ／Ｔ１５３４０抽取取样和制样，根据所要测试的项目，取样品量为６００ｇ～１５００ｇ。

８．６　判定规则

８．６．１　型式检验

全部检验项目（见表６）符合要求时，型式检验通过。若任何一项不符合要求，则型式检验未通过。

８．６．２　周期检验

当检验结果全部符合要求时，周期检验合格。若有任何一项不符合要求，应在同批产品中取双倍数

量的样品对该不符合项进行复验。复验结果符合要求，检验合格，否则为不合格。

周期检验不合格时，将周期检验项目纳入出厂检验直至稳定或进行型式检验。

７
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８．６．３　出厂检验

当检验结果全部符合要求时，该批产品合格。若有任何一项不符合要求，应在该批产品中取双倍数

量的样品对该不符合项进行复验。复验结果符合要求，该批产品合格，否则为不合格。

表６　检验项目

检验项目 型式检验 周期检验 出厂检验

分子结构特征 ● — —

外观 ● — ●

碘值／（ｇ／１００ｇ） ● — ●

结合丙烯腈含量／％ ● ● —

门尼黏度／［ＭＬ（１＋４）１００℃］ ● — ●

玻璃化转变温度ａ／℃ ● ● —

灰分／％ ● — —

挥发分／％ ● — ●

硬度（ＳｈｏｒｅＡ） ● ● —

拉伸强度／ＭＰａ ● ● —

拉断伸长率／％ ● ● —

　　注：“●”代表必检项目，“—”代表不检项目。

　　
ａ 仅低温型氢化丁腈橡胶适用。

９　标志、包装、运输、贮存

９．１　标志

９．１．１　产品标志

每个胶包外包装应标有明显的产品标志，标志应至少包含以下内容：

ａ）　本标准编号：ＧＢ／Ｔ×××××—××××；

ｂ）　产品名称，ＨＮＢＲ；

ｃ）　生产日期（或生产批号），如：ＹＹＹＹ年 ＭＭ月ＤＤ日（或ＹＹＭＭＤＤ＋序号）；

ｄ）　产品类别、规格，如：ＨＮＢＲ２８２５；

ｅ）　产品净质量，如：２５ｋｇ；

ｆ）　生产厂家名称、地址。

９．１．２　包装箱标志

包装箱上应标明防潮、防晒、防污染等字样或符号。

９．２　包装

９．２．１　包装

９．２．１．１　除另有规定外，应采用纸塑复合袋或聚丙烯编织袋包装，内衬塑料薄膜。每包胶净重２０ｋｇ±

８
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０．２ｋｇ或２５ｋｇ±０．２ｋｇ。

９．２．１．２　包装用薄膜应符合ＧＢ／Ｔ２４７９７．３的要求。若另有规定，对于不能直接投入密炼机混炼的包

装物（薄膜），则应在外包装物表面印有醒目的提示性标识。

９．２．２　质检报告

每批产品应附有质检报告，包括周期检验和出厂检验结果。质检报告还应有以下内容：

ａ）　产品名称；

ｂ）　产品类别、规格；

ｃ）　产品批号；

ｄ）　本标准编号；

ｅ）　产品生产厂家名称和地址；

ｆ）　检验日期、检验员签章。

９．３　运输

在运输中应防止日光直接照射和雨水浸泡，避免包装破损、杂质掺入。

９．４　贮存

按ＧＢ／Ｔ１９１８８的要求贮存。

９
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附　录　犃

（规范性附录）

硫化胶试样的制备

犃．１　总则

制备试样的配料、混炼和硫化设备及操作程序应符合ＧＢ／Ｔ６０３８—２００６的要求。试样的制备和调

节按ＧＢ／Ｔ２９４１进行。

犃．２　标准试样基本配方

犃．２．１　基本配方Ⅰ在表Ａ．１中给出。

表犃．１　基本配方Ⅰ

配合料名称 配料份数 要求

生橡胶 ＨＮＢＲ １００ —

活化剂
硬脂酸 １ ＧＢ／Ｔ９１０３—２０１３中１８４０型，一等品

氧化锌 ５ ＧＢ／Ｔ３１８５—２０１６，Ⅰ型

炭黑 参比炭黑 ５０ ＧＢ／Ｔ１５３３８—２０１２，ＳＮ５１

增塑剂 ＴＯＴＭ ８ ＨＧ／Ｔ３８７４—２０１８，一等品

硫化剂 ＢＩＰＢ ８ 含量４０％，载体碳酸钙

促进剂 ＴＡＩＣ １．４ 纯度＞９９％

合计 １７３．４

　　注：ＴＯＴＭ———偏苯三酸三辛酯；ＴＡＩＣ———异氰酸三烯丙酯；ＢＩＰＢ———１，４双（叔丁基过氧异丙基）苯。

犃．２．２　基本配方Ⅱ在表Ａ．２中给出。

表犃．２　基本配方Ⅱ

配合料名称 配料份数 要求

生橡胶 ＨＮＢＲ １００ —

活化剂
氧化锌 ５ ＧＢ／Ｔ３１８５—２０１６，Ⅰ型

硬脂酸 １ ＧＢ／Ｔ９１０３—２０１３中１８４０型，一等品

硫化剂 硫磺 １．５ ＧＢ／Ｔ１８９５２—２０１７，１型

促进剂
ＴＭＴＤ ０．５ ＨＧ／Ｔ２３３４—２００７，一等品

ＣＢＳ ０．５ ＧＢ／Ｔ３１３３２—２０１４，纯度大于９６．５％

炭黑 参比炭黑 ４０ ＧＢ／Ｔ１５３３８—２０１２，ＳＮ７１

合计 １４８．５

　　注：ＴＭＴＤ———二硫化四甲基秋兰姆；ＣＢＳ———Ｎ环己基２苯并噻唑次磺酰胺。
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犃．３　混炼

犃．３．１　设备与工艺条件

混炼设备：开放式炼胶机（ＧＢ／Ｔ６０３８—２００６）。

混炼温度为５０℃±５℃。

犃．３．２　混炼程序

标准实验室开炼机每批胶量为配方量的三倍，以ｇ计。

步骤如下： 持续时间／ｍｉｎ

ａ）　调节开炼机的辊距０．８ｍｍ～１．３ｍｍ，使橡胶在辊筒上包 ２．０…………………………………

ｂ）　依次加入活化剂、促进剂或促进剂 ４．０……………………………………………………………

ｃ）　沿着橡胶均匀加入约一半炭黑和增塑剂 ５．０………………………………………………………

ｄ）　调整辊距至１．５ｍｍ，从每边做３／４割刀２次 １．０…………………………………………………

ｅ）　每边做３／４割刀２次 １．０……………………………………………………………………………

ｆ）　均匀加入剩余的炭黑和增塑剂 ５．０…………………………………………………………………

ｇ）　每边做３／４割刀２次 １．０……………………………………………………………………………

ｈ） 始终保持辊筒间有适量堆积料，沿辊筒加入硫化剂 ２．０…………………………………………

ｉ） 再次每边作３／４割刀２次 １．０………………………………………………………………………

ｊ）　调节辊距为０．８ｍｍ，将混炼胶打卷纵向薄通６次 ２．０……………………………………………

ｋ）　调辊距约为６ｍｍ，混炼均匀后出片 １．０…………………………………………………………

合计 ２５．０……………………………………………………………………………………………

犃．３．３　复验

混炼后的胶料质量与所有配料总质量的变化率应在－１．５％～＋０．５％之间，否则弃之，重新混炼。

质量变化率的计算公式按式（Ａ．１）。

犘＝
犡ａ－犡０

犡０

×１００ …………………………（Ａ．１）

　　式中：

犘 ———质量变化率，％；

犡ａ———混炼后胶料质量，单位为克（ｇ）；

犡０———混炼前所有配料总质量，单位为克（ｇ）。

犃．４　返炼

将Ａ．３的混炼胶放置在相对湿度５０％～７０％的环境中调节１２ｈ后进行返炼，调节辊温为５０℃±５℃，

辊距为０．４ｍｍ～０．６ｍｍ。在薄通６次后放宽辊距出片，出片混炼胶厚度为２．１ｍｍ～２．５ｍｍ（应标明

压延方向）。

犃．５　硫化

犃．５．１　硫化设备和模具

平板硫化机和模具应符合ＧＢ／Ｔ６０３８—２００６的规定。
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犃．５．２　一段硫化（定型硫化）

按ＧＢ／Ｔ６０３８—２００６的８．３硫化试片，硫化条件在表 Ａ．３中给出。硫化所得试片应标明胶料名

称、编号，同时标明胶料的压延方向。

表犃．３　一段硫化条件

基本配方 试片厚度／ｍｍ 压力／ＭＰａ 温度／℃ 时间／ｍｉｎ

Ⅰ ２ ８～１２ １８０±５ ８

Ⅱ ２ ８～１２ １７５±５ １０

犃．５．３　二段硫化

将一段硫化好的试片（Ａ．５．２）悬挂于１５０℃±５℃的烘箱中，在１５０℃温度下恒温４ｈ。
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