
 バイトン®フッ素ゴムは原料ポリマーとし

ても、これにポリオール加硫剤を予め混錬し

た形でも販売しています。後者はバイトン® 

プリコンパウンド（以下 VPCと略す）と称

しています。 

ポリオール加硫系は、最初に使われたアミン

加硫系（「ダイアックNo.３」等の加硫剤を用

いた系）に比べスコーチ安全性や加硫特性が

大巾に改良されています。 

  

 バイトン®の加硫および各種加硫系につい

ては、バイトン®フッ素ゴム一般カタログをご

覧下さい。 

 

 VPCの各タイプおよび特徴、用途を下記の表

に示しました。 

 

ポリオール加硫系プリコンパウンド (VPC)の加工法について 
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表I  「バイトン®」E-60Cの貯蔵安定性 
原料ポリマーと混練生地との比較 

 
配合 

バイトン® E-60C                      100 
マグライトD                                 3 
水酸化カルシウム                         6 
MTブラック                               30 

 
                                              即混練成形        温度38℃、相対湿度50%で6ヵ月 
                                                     の場合         原料ポリマー  混練生地 
ムー二一・スコーチ 
最低粘度/121℃                   37           38            40 
45分後の粘度上昇                  １             １            １ 
 
ODR/177℃ 
    t 50 in-lb,  分 1)              7.2                       7                   7.7 
 
圧縮ひずみ    2) 

70時間/23℃                       9                       6                      9 
336時間/200℃                                    31                     28                    28 
 
        1)： 50インチ・ポンド到達までの時間(分) 
                 2)： B法(25.4mm* 3.56mmmmのOリング) 
                     プレス加硫 10分/177℃+ 二次加硫24時間/232℃ 

配合原料 

 
 バイトン®フッ素ゴムの配合は、他のエラスト

マーに比べ、比較的少数の配合成分しか含みませ

ん。これら配合原料の取扱いの指針を次に述べる。 

 
1.     酸化マグネシウム、水酸化カルシウム 
     およびバイトン®は涼しい乾燥した場所に保存

すること。 
2.     問題となる成分(MgO、Ca(OH)2)について保存

期間を確認しておくこと。 
3.     容器はシールしたまま傷めないように保存し、

湿気の吸収その他汚染の原因を避けるように

すること。これらの重要成分が過度に湿気を吸

収すると、加硫速度に異状がみられるようにな

る。 
4．  貯蔵品は、古いものから消費し、順次新しいも

のを使用するようにすること。 
5．  バイトン®の各タイプは、すべて特定の貯蔵場

所に保存し、タイプごとに表示を明確にして、

ハッキリ区別しておくこと。 

原料ポリマー 

 
 未配合のVPCは安定性が非常に優れ、加工性に
悪影響を及ぼすほどの粘度変化は起きません。

VPCの貯蔵は、入荷した状態で18℃の冷室に置く
のが理想的ですが、やや高い温度でも大丈夫で

す。工場内で高温あるいは湿気のある場所に置く

ことは避けてください。またポリマーは出荷容器

のまま保存し、使用時に初めて開けるようにすれ

ば、汚染の恐れを少なくすることができます。 

 表1はバイトン® E60Cの原料ポリマーを温度
38℃、相対湿度50%で6ヵ月間貯蔵し、それを使っ
て配合したものと、同一条件で混練生地の形で貯

蔵したものとの比較データです。加工特性および

物性に差がないことが示されています。 

1. 貯蔵と取扱い 

 

 VPCの使用にあたり、最初に要求される配慮は工

場に納入される原材料の受入れ管理です。原料の正

しい貯蔵法および混練り生地の正しい取扱い方を

十分認識することで損失を避けることが出来ます。 
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2. 混練り 
 

一般事項 

 
 VPCはインターナルミキサー特にニーダーある
いはロールを用いて満足な混練りができます。混練

り機は他のポリマー特に油脂類の汚染がないよう

にしなければならない。バイトン®は抜群の耐油性

を備えているため油と溶け合わない。従って油脂が

存在すると、バッチの適正な混練りが行なわれず、

混練り時間も長くなる。正しい混練りを保証するた

めには、油密性の軸受けを用い、また硬度70度のニ

トリルゴムまたはアクリルゴム配合物 (促進剤や加

硫剤を含まないもの) から成る清掃バッチを通した

後、混合を行なうようにする。 

 混練機は定期的に点検を行ない、冷却系統から洩

れた水が混合物中に入り込むことがないよう確認

しなければならない。ホースやホース附属品、水管

などとともに、ミルロールやインターナルミキサー

のローターも定期的に点検して割れ目の有無を調

べる。 

 第1図に、E-60Cのスコーチ
に対する水分の影響を示した。

3Dバンバリのバッチ中に約0.5
リットルの漏水が入った場合、

0.6phrに相当する。これが加工
安全性を損なうのは、原料のス

コーチとともに最低粘度に悪

影響を及ぼすからである。従っ

て水分を含んだ原料を用いて

成形部品を作ると一般にニッ

ティング特性が悪く多孔質に

なりオーブンによる二次加硫

を行なってもそれが目立つよ

うになる。押出しによる予備成

形品 (プレフォーム) を作る場
合、原料中に水分があると押出

し品の表面に気泡 (ブリスター)
が現われ加硫物の硬度が増す

傾向を示す。 

ロール練り 

 
 ロール練りを行なう場合には、ロールはできるだ

け低温(24士3℃)にすることが望ましい。特に大量の
バッチを混合する場合には、温度上昇が大きな問題

になりがちなので、冷却水を使用し、スコーチを最

少限におさえるとともに、分散が容易に行なわれる

よう正しいせん断特性をもたせなければならない。 

 原料ポリマーは容易に巻付けできるので、ただち

に配合を始めるべきである。バイトン®は他のポリ

マーのように「ブレークダウン」しない。従ってバ

ンドを形成し、2、3回カットしシートを一様にした
らすぐ混練りを始めるのがよい。混練りを早め、分

散をよくするためには、配合成分をあらかじめ一緒

にブレンドしてから、ロール上のバイトン®に加え

ることが望ましい。(混合法の詳細については4ぺー
ジ参照) 
 ポリマーブレンドを必要とする場合には、粘度の

高いバイトン®をまず巻付け、次に粘度の低いバイ

トン®を加えるようにすると均一なブレンド品を作

ることができる。 
 VPC配合物について述べるロール混練法は、典型
的な工場条件下で効果が実証されており、その方法

に従えば早い混練りと良好な分散が得られる。 
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ポリオール加硫系｢バイトン®｣配合物のロール混練法 
例：E60C 配合 

 
A．配合物、ジュロメーター硬度 ７５±５度 
 

｢バイトン®｣E-60C ----------------------------- 100 
マグライトD------------------------------------------ 3 
水酸化カルシウム----------------------------------- 6 
MTカーボン･ブラック-----------------------------30 

 
B. 各ロール寸法に対する推奨バッチ重量 

14インチロール---------------------------------10.5 ~ 12.3 Kg 
16インチロール-------------------------------- 13.0 ~ 14.9 Kg 
18インチロール-------------------------------- 17.6 ~ 20.5 Kg 
22インチロール---------------------------------28.0 ~ 33.7 Kg 

 
C. 混練準備 
１．ミルのパン、ロールおよびガイド下部の清掃を行い、汚染の恐れをなくす。 

２．ミル・ロールの表面温度を 24 ±３℃（水全開）に設定する。 
 
D.混練法 （14インチロールの例） 
 
   時間（分）         操作           ロールのニップ開度 
          －５        充填剤、酸化マグネシウムおよび水酸化 
                       カルシウムをきれいなポリエチレン容器 
                       中で事前混合し、均質のブレンド物とする。 
             0                E-60Cをタイト・ミルでロールに巻きつける。        3.2 mm 
                       ロールのニップ開度を調節し、回転バンクに          4.8 mm 
                       近いものがニップの中に生じるようにする。 
                       バンド化したポリマーを、ロールの各側から 
                       約3回カットし、シートを一様化させる。 
          2 ~ 3                事前混合した配合剤を素早く一様な速度で                    6.4 mm 

  ニップの巾全体にわたって加え、バラになった 
  充填剤をロールのパンに落下させる。 
  パンをスイープし、その充填剤をバッチに加えてから、 
  シートをカットする。 

               9 ~ 12                ロールのニップを閉じ、ロールの各端から            4.8mm 
                       4回ほどシートのカットとブレンドを行う。 
             13 ~ 15                混練生地のシート出しを行い、空冷または水冷する。 
                       水冷した場合は、強制送気を用いて練り 
                       生地に付着した残留水分を取り除いてから貯蔵する。 
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｢バイトン®｣E-60C配合物のニーダ-による混練法 

A. 配合物,ジュロメーター硬度 75士5度 

バイトン® E60C -----------------100 

マグライトD ----------------------3 

水酸化カルシウム   ----------------6 

MTカーボン・ブラック--------------30 

 

B. ニーダ-練りに対する推奨バッチ重量 

  バイトン®に使う商業生産用ニーダ-は通常20リッターが最も多い。大量生産用には50リッ

ターも用いられている。容量で約70%のバイトン®混練物を入れるのが望ましい。推薦バッチ重

量は、20リッターのニーダ-では 25Kg、50リッターのニーダ-では50Kgである。 

C.  混練準備 

 ニーダ-の床部分、パンおよびコンベア系統を清掃し汚染の恐れをなくす。促進剤を入

れないフッ素ゴムを｢清掃剤｣としてミキサーに通し、以前に混練した材料、油脂、凝結水な

どで新しい混練生地が汚染されないようにする。 

D.  混練条件 

(ア) 冷却水を全開にして、側壁（シェル）およびローターに循環させる。(15～20℃) 

(イ) 加圧蓋圧                   7～9Kg/cm2   

(ウ) ローター回転数            24～33rpm 

E.  混練法 

時間（分）       操   作           望ましい温度 

  -5        充填剤、酸化マグネシウムおよび水酸化カルシウムを 

            きれいなポリエチレン容器にいれて事前混合する。 

   0        ポリオール加硫系｢バイトン®｣E-60Cポリマーを加える。 

            加圧蓋を下げる。                                        32±3℃ 

   0.5      加圧蓋を上げ、事前混合物を加え、加圧蓋を下げる。 

   1.0      混練 

   1.5      混練 

   2.0      加圧蓋を上げスイープ（掃込）し加圧蓋を下げる。          74±3℃ 

   2.5      混練 

   3.0      加圧蓋を上げスイープし加圧蓋下げる。 

3.25～3.5   取り出し                                                99±3℃ 

インターナルミキサー（ニーダ-）による混練 

 

 VPCの配合物は殆んどの場合ニーダ-による「1回

通し」で混練できる。冷却水は充分供給する必要

があり、できれば冷水を用いることが望ましい。

一般にニーダ-を使えば3～4分で混練できる。ただ

し、実際の混練時間は混練機の性能および作業員

の能率いかんによるところが大きい。 

 温度記録計は正しく保守を行ない精度を調べなけ

ればならない。一般にVPCの混練生地温度を｢ド

ロッブ・ミル｣上で測ると、機械記録計に比べ約5

～10℃ほど高くなる。混練サイクルは3～4分の範

囲に留めるよう、あらゆる努力をする必要があ

る。また温度指示計が93～104℃の範囲になつた

ら、バッチを排出すべきである。 
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３．混錬生地の冷却 

 

 VPCの混錬生地は混錬後、できるだけ迅速に冷
却しなければならない。これを最も能率的に行うに

は、混錬ロールないしバンバリー「ドロップ ミ

ル」に隣接して冷却装置を設ければよい。 

 冷却の方法としては、シートにした配合物を浸漬

タンクに浸しても良く、ファンに曝しても良く、あ

るいは水の吹付けを行っても良い。吹付けとファン

を交互に用いて冷却すれば、最も良い結果が得られ

る。シート状にした練生地は、冷たい手触りになる

のを待って、冷却ラックから外すようにする。

VPCの混錬生地は正しく冷却すれば、従来のよう
に打粉を用いなくても、積み重ねたシートがくっつ

き合うことはない。打粉を必要とする場合には、タ

ルクを用いることが望ましい。ステアリン酸塩の使

用は避ける。 

 混錬生地の温度が32℃を超える場合には、いか
なる事情があっても、シート状にした原料をスキッ

ドに載せて積み重ね、保存してはならない。また水

冷を行った場合には、強制送風を用いて練生地の残

留水分を取り除いてから、貯蔵場所に入れることが

大切である。 

 

 

 

 

４．混練生地の貯蔵 

 

 VPCを元とする配合物は他の多くのエラスト
マーを用いた場合と同様、練生地の老化に伴ない、特

に暑い時期(夏期)には粘度の増加とスコーチ時間の

短縮を引き起こす。またVPC配合物は熱ばかりでなく

湿気にも敏感である。このように熱と湿気との組合

せが原因で貯蔵安定性に大きな問題を起こす場合が

ある。練生地がスコーチを起こすと、高価なスクラッ

プ損失を招く結果となる。 

 

 ポリオール加硫系は、ジアミン加硫系に比べると、

高温(38℃)高湿(相対湿度100パーセント)の条件下で

貯蔵した場合にも粘度増加やスコーチ時間の短縮は

ずっと起こりにくい。 

 

 

 

 

 

 配合組成のいかんにかかわらず、混練済み生地を長期間

保存する必要がある場合には冷蔵(18℃)設備を設ける方が

有利である。スコーチによる高価なスクラッブの発生を大

巾に抑えることができるので設備投資を行っても十分採算

はとれる。 

 

 冷蔵した練生地をさらに加工する場合には、加工に先だ

ち、約4時間前に冷蔵室からとり出し、空気吹付乾燥を行

なうか吸湿性の布でふくことにより、結露をすべて除去す

ることが大切である。配合物上に凝縮した水分をそのまま

にしておくと押出し品や成形品になってから表面に細かい

気泡(ブリスター)を生じる。(これは冷蔵室に保管された予

備成型品の場合にも同様のことがいえる)冷蔵設備を利用

できない場合には、混練と加工段階の作業予定を緊密化す

ることが効果的で、スクラップの発生をできるだけ抑える

ための基本的方式として必ず励行する必要がある。たとえ

ば、夏期には練生地作製後3日以内に成形を行なうことが

望ましい。 

 

 

 

 

 

 

５. スコーチおよび加硫速度特性 

 
 典型的なバイトン®E-60C配合物のスコーチおよ

び加硫特性について、温度による効果を表IIおよ

び図2および図3に示した。 

 

 

 VPCを元とする配合物は優れた型流れと速い加硫

速度を示す。厚さ3mm以下の加硫物を生産する場

合、加硫速度を5分以下にするためには、型温度を

177～204℃の範囲とする必要がある。ブレス成型

によるポリオール加硫系｢バイトン®｣の加硫に当つ

ては、163℃以下の型温度は推奨できない。 

型温度が163℃以下の範囲にあり、それが到達し得

る最高温度である場合には、他の組合せによるPC

と加硫剤を用いた方がよい。 
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バイトンE60C 100
マグライトD 3
水酸化カルシウム 6
MTブラック 30

表Ⅱ
バイトンE60Cのスコーチ
および加硫速度特性

 
スコーチ　MS 121 149 177 190

最低粘度 33 20 17 16
５ポイント上昇までの時間（分） 上昇せず 15.5 4.3 3.25
１０ポイント上昇までの時間（分） ３０分後 17.75 4.75 3.6

加硫速度　ODR 163 177 190
５０インチ・ポンド到達までの時間(分） 13.75 7.2 4.6
９０インチ・ポンド到達までの時間（分） 14.45 7.4 4.8
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 ６. 成型法 
 
 
 
 VPC配合物の加工にあたり、最も留意しなければ
ならないのは「成型」である。 
 成型に先立ち、金型の検査を慎重に行なわなけれ

ばならない。金型はピッタリ閉じること。はみ出し

部(フラッシュ・ライン)での切断がきれいなこと、凹
凸がないことが大切である。金型がキッチリ閉まら

ないと、成型された部品に気泡や表面の欠陥を生じ

ることがあり、また所定の寸法公差に納まらなくな

る恐れがある。成型に際して問題となるような傾向

が見えたら、ただちに対策を講じなければならな

い。 
 

 よい離型剤を用いることも大切である。作業開始

に際しては金型を清掃し、よく型油を塗っておかな

ければならない。成型作業中、金型にある程度の汚

れが起こることがある。型汚れを起こす主な原因

は、ポリオール加硫系「バイトン®」に用いられたジ

アミン加硫剤、たとえばダイアックNo.1、3、4など
である。しかしポリオール加硫系は、ジアミン加硫

系に比べると型汚れは極めて少ない。 

 
 型汚れがひど過ぎると、配合物の型流れを阻害

し、また成型部品が金型にくっついたり、ピッキン

グ (皮むけ)による表面の欠陥を生じたりする恐れが
ある。金型の状態には慎重な注意を払う必要があ

り、定期的な清掃と点検を予定表通り行なうことが

望ましい。 
 

 プレスのプラテンは歪みがないかどうか点検す

る。プラテンに歪みがあると熱の伝達や金型に対す

る一様な圧力伝達に悪影響を及ぼすことがあり製

品に多孔質化 (加硫不足)の徴候が見られたり充填不
良のような外観を呈したりする。プラテンの歪みを

できるだけ少なくするには、金型の長さと巾の寸法

をプラテンの寸法に近づければよい。 

 

 

 

 

圧縮成型 

 
 典型的なプレス成型の条件としては、温度177～
204℃の範囲、圧力175Kg/cm2およびプレスの遅延

バンピングを必要とする。遅延バンピングを行なえ

ば型流れがよくなり混練生地中の空気が押出され

バックラインディングを最少限にくいとめること

ができる。ポリオール加硫系「バイトン®」の粘性は

時間と温度に依存する。遅延バンピングを行うと混

練生地の粘度が最低になったとき気泡を抜くこと

になるので一層効果的に内在気泡をぬくことがで

きる。練生地粘度が最低になったとき、全圧でプレ

スをバンブさせれば、練生地の流れは最も良くな

る。 

          
 短時間加硫で均一製品を得たい場合、型温度はき

わめて重要である。成型に先立ち校正ずみの測温計

またはワックス測温計を用いて、型温度を調べるこ

とが望ましい。スチーム・ゲージは実際の型温度を

必ずしもよく表わすものではなく、ときにはそのズ

レが15℃以上に及ぶ場合さえある。成型作業の前お
よび作業中に型温度を注意して点検すれば、加硫不

足やベタつきによる不良品の発生を抑えることが

出来また生産時間のロス防止にも役立つ。 

 

 

トランスファー成型 

 
 VPC配合物は粘度/加硫特性が適しているため、簡
単にトランスファー成型を行なうことができる。 
 一般にプレス成型よりもトランスファー成型の

方が早い加硫サイクルが得られる。未加硫生地が

ポット部分からスプルーを通って注入される際生

地に摩擦熱を生じるからである。 
 トランスファー成型の温度は、製作部品の厚さと

形状の複雑さに依存するところが大きい。厚さ312
㎜以下の簡単な形状のものについては、182℃で5分
のトランスファー成型サイクルを推奨する。成型品

の形状が複雑な場合には型温度を154～177℃の範
囲として、7.5～10分の加硫サイクルを推奨する。 
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成型時の収縮 

 

 バイトン®は、他のエラストマーに比べ成形収縮

が大きい。これはエラストマーや配合成分(カーボ

ンブラック、鉱物系充填剤など)の熱膨張係数の差

だけではない。収縮が起きる原因の1つは、加硫中

および加硫後に揮発性物質が失われるためであ

る。バイトン®加硫物の収縮が特に大きい場合は、

次の理由によるものであろう。 

 

1. 加硫温度が高いこと。 

2. 充填剤の体積分率が小さいこと。 

3. 二次加硫を行う(オーブン老化)。 

 

          温度が高くなると(177℃以上)、ポリオー

ル加硫系「バイトン®」製品から失われる揮発性物質

(あらゆる成分に含まれているもの)が著しく増大す

るが、炭化水素エラストマーは一般にそれほど苛酷

な取扱いを受けない。プレス加硫や二次加硫の温度

が高いほど収縮も大きくなる。 

＜ 接 着 ＞ 

地金の準備 

 

 接着する金属面は、すべて60～80メッシュのアル

ミナ粒(177～250ミクロン)でブラスト処理を行う。

次に地金を溶剤中で脱脂し(蒸気または浸漬)、リン

酸塩を塗布し、プライマーの下塗りを行なうための

最終的準備を整える。 

地金に対するプライマーの塗布はできるだけ素早

く行ない、発錆、腐食、汚染の恐れを少なくする。 

プライマー 

 

 バイトン®を金属に接着するためのプライマーと

しては、株式会社横浜高分子研究所製の｢モニカス｣

シリーズを推薦する。 

 プライマーの下塗りを施した地金は、室温で30分

以上の自然乾燥を行なう。成型作業時ポリオール加

硫系「バイトン®」配合物によってプライマーが金属

面から排除され難くするためである。 

2

2.5
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4
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図4　ﾎﾟﾘｵｰﾙ加硫Vitonのﾓｰﾙﾄﾞ収縮率

ﾌﾟﾚｽ加硫温度およびｵｰﾌﾞﾝ二次加硫温度の影響
NPC：二次加硫なし

収
縮
率
、
　
%

press　cure温度､℃
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232℃
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Viton E-60C........100
MgO................  3
Ca(OH)2............  6
MTﾌﾞﾗｯｸ............ 30

® 
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ポリオール加硫系は、ダイアック加硫系と比べ、｢モ

ニカス｣の濃度に敏感である。最初は50/50(重量比)

の｢モニカス｣/メタノール混液で試験してみることを

推奨する。50/50の混液を用いて接着力が不足気味な

いし不満足な場合には、25/75や75/25の比率の混液

で試みる。｢モニカス｣は水気に敏感で、大気中の水

分、および使用メタノール中の含有水分が、接着に

対して悪影響を及ぼす。従って｢モニカス｣/メタノー

ル混合物は、地金の下塗りを行なう直前に、必要量

だけ作製すべきである。 

 

 

 

成型条件 

 

 成型圧及び離型時の加硫状態は、金属とバイトン®

の接着性良否を左右する二大要因である。成型圧を増

せば金属面に対する生地の密着性がよくなるため接

着力は向上する。 

また加硫時間を短くしても接着力は向上する。理想的

にいえば、製品を金型から取出す最適の時期は、加硫

状態が必要限最低の状態にあるときである。その理由

は、生地の加硫状態が低いほど、致命的要素である離

型特性、たとえば高温引裂きやモジュラスがよくなる

からである。 

 

 

 

離型時の引裂き強さ 

 

 一般的にVPCの代表的配合物は、成型用配合物とし

て理想に近い性質を備えている。具体的にいえば、ス

コーチし難く、完全にキャビティーの隅々まで流れて

いき、そのあとで急速な加硫が起こる。 

又、加硫物はかなりの強度を示し、離型時に引裂きや

歪みを生じることもない。 

 VPC成型配合物を高温で取扱うとき問題となる点

は、高温引裂き強度である。二重リップ付きオイル・

シールやベローズ・シールに見られるようにアンダー

カットの著しい機械部品では、特にこの点が問題にな

る。 

 高温引裂き強度を改良するには、10～35部の「バ

イトン®」AHVで「バイトン®」の一部を置き変えるの

も一方法である。この場合、配合物中に新しく加硫

剤を添加する必要はない。高温引裂き強度の不足に

よって生じる不良品発生を抑えるには非常に有効

である。流れ特性、加硫速度、物理的性質に対して

は、殆ど悪影響はあらわれない。 

 多くの場合、AHVポリマーブレンドを用いるこ

と、エァー・ガンを用いて製品を金型から取り出

すこと、作業開始に際して金型の状態を正しく整

えること、効果的な外部離型剤を用いることなど

の方法により高温引裂き強さの不足に起因する不

良品の発生を抑えることができよう。 

 

 

 

 

７. 二次加硫(ポストキュア) 

 

 VPC配合物から希望する製品を成型したら、次に

二次加硫を行なって物理的性質、特に耐圧縮永久

ひずみ性を最適化しなければならない。 

 VPC配合物はどんな場合でも湿分と揮発分をある

程度は含有しており、そのためにプレス中で完全

に加硫させることは困難である。製品がプレス中

にある間は、製品から水分が抜け出せないので、

循環熱風換気式オーブンに入れ、加硫反応を完了

させる必要がある。オーブンは、各製品の回りに

充分熱空気を循環させ、揮発分を一掃させるとと

もに、発生ガスを排気孔から除去できるものでな

ければならない。オーブンにあまりたくさん成形

製品を入れ過ぎるのは禁物である。各製品を正し

い間隔で適当に支え、全体を一塊とせず、各製品

が個別に後加硫を受けられるようにすることが大

切である。さもないと、製品が互いに熱の邪魔を

して特性が悪くなり、場合によっては発泡(ブリス

ター)や亀裂を起こすことさえある。亀裂の入る危

険性を減らす方法として、厚さ6.4mm以上の成形製

品の場合には、先ず121℃の後加硫オーブンに入

れ、1時間につき10℃の割合で段階的に昇温し、所

定の二次加硫温度に達するようにする。PCでは、

232～250℃で18～24時間の二次加硫を行なえば、

最適な加硫物性が得られる。 
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