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Tóm tắt:

Trong nghiên cứu này, ảnh hưởng của một số loại tác nhân tăng dính như nhựa hydro carbon C9 (PR), nhựa gốc 
phenon (P803L và P2402) và nhựa cumaron tới các tính chất cơ bản của keo dán nền cao su thiên nhiên (CSTN) đã 
được nghiên cứu. Vật liệu ứng dụng thử nghiệm để đánh giá hiệu suất và đặc tính của keo dán là vải canvas và cao 
su viền giày được sử dụng để sản xuất các loại giày vải xuất khẩu cao cấp tại doanh nghiệp ở Việt Nam. Kết quả 
nghiên cứu cho thấy, độ bền bắt dính và độ bền kéo bóc tăng dần khi tăng hàm lượng tác nhân tăng dính, sau đó 
giảm đến khi hàm lượng này vượt quá giá trị tối ưu. Khả năng chịu lão hóa nhiệt bị ảnh hưởng chủ yếu bởi bản chất 
của tác nhân tăng dính. Keo dán sử dụng PR ở hàm lượng 7 phần khối lượng so với cao su cho giá trị độ bền kéo 
bóc là 4,158 N/mm và hệ số già hóa tốt nhất đạt 0,81. Ngoài ra, cơ chế phá hủy mối liên kết dán cũng được xác định 
là cơ chế phá hủy hỗn hợp. Kết quả này có ý nghĩa trong việc xây dựng đơn phối liệu và chế tạo keo dán nền CSTN 
ứng dụng trong sản xuất giày cao cấp. 
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Abstract:

In this study, the influence of various tackifiers, including C9 hydrocarbon resin (PR), phenolic resins (P803L and 
P2402), and cumaron, on the basic properties of natural rubber-based adhesives was thoroughly investigated. The 
test application materials used to evaluate the performance and properties of the adhesive are canvas and shoelace 
rubber, which are used to produce high-end export canvas shoes at enterprises in Vietnam. The study results reveal 
that tack and peel strength progressively increase with a rise in tackifier content until reaching an optimal threshold, 
beyond which these properties begin to decline when this content exceeds the optimal value. Thermal-ageing 
resistance was mainly affected by the chemical nature of the tackifiers. An adhesive formulation containing 7 phr of 
PR exhibited the highest peel tensile strength at 4.158 N/mm and the best ageing coefficient of 0.81. Furthermore, 
the bonding failure mechanism was identified as a  mixed-mode failure mechanism. This result is significant for 
the development of the material combination and the manufacturing of natural rubber-based adhesive used in the 
production of high-end footwear.

Keywords: canvas shoes, natural rubber adhesives, tackifiers.
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1. Đặt vấn đề

Một trong những ứng dụng quan trọng nhất của keo dán 
có nguồn gốc từ cao su là sử dụng để liên kết các chi tiết 
của sản phẩm giày, đặc biệt là giày lưu hóa (nổi bật là giày 
canvas) [1]. Trong ngành công nghiệp giày dép, việc lựa 
chọn chất kết dính thích hợp là rất quan trọng để đảm bảo 
được độ bền liên kết theo tiêu chuẩn. Hai đặc tính quan 
trọng được quan tâm là độ bền kéo bóc và độ rão [2]. Các 
đặc tính này được xác định theo các tiêu chuẩn châu Âu 
(EN) như EN 1392:2006 và EN 17708:2018, và các yêu 
cầu kỹ thuật đối với các loại giày dép khác nhau liên quan 
đến độ dính của đế - mũ giày được định nghĩa trong EN 
15307:2005.

Một trong những thành phần quan trọng nhất được sử 
dụng trong công thức của chất kết dính làm từ cao su là tác 
nhân tăng dính [3]. Tác nhân tăng dính được đưa vào keo để 
cải thiện các đặc tính về độ bắt dính, độ bám dính, tính chất 
cơ học và độ nhớt. Sự cân bằng giữa các đặc tính đàn hồi và 
độ nhớt là một trong những đặc điểm quan trọng nhất của 
keo dán và chất kết dính [4, 5].

Việc nghiên cứu làm rõ ảnh hưởng của tác nhân tăng 
dính tới đặc tính của keo dán, đặc biệt là keo dán từ cao su 
là rất cần thiết và đã thu hút được sự quan tâm nghiên cứu 
của rất nhiều các nhà khoa học và các tổ chức nghiên cứu 
trên thế giới như:

D.W. Aubrey (1987) [6] - Hiệp hội Hóa học Mỹ, là một 
trong những nhà khoa học đầu tiên chỉ ra bản chất và vai trò 
của tác nhân tăng dính trong keo dán nền cao su. 

A.R. Azura và cs (2014) [7] đã tiến hành nghiên cứu 
ảnh hưởng của các tác nhân tăng dính tự nhiên và tổng hợp 
tới độ nhớt và đặc tính dính của keo từ nền CSTN đã loại 
protein và cao su tự nhiên lai ghép styren.

L. Musa và cs (2015) [8] đã chỉ ra rằng, độ nhớt, độ bền 
kéo trượt và độ bền kéo bóc của keo nhậy áp nền cao su tự 
nhiên và cao su tự nhiên epoxy hóa sẽ thay đổi phụ thuộc 
vào hàm lượng và loại tác nhân tăng dính được sử dụng.

Tại Việt Nam hiện nay, nhu cầu sử dụng keo dán nền cao 
su trong sản xuất giày xuất khẩu là rất lớn, đặc biệt là với 
các loại giày vải có đế và viền đế giày làm từ cao su lưu hóa. 
Mặc dù Việt Nam là một nước có sản lượng CSTN hàng đầu 
trên thế giới, tuy nhiên keo dán phục vụ cho sản xuất trong 
nước hầu hết đều phải nhập khẩu. Việc nghiên cứu làm rõ 
ảnh hưởng của tác nhân tăng dính tới keo dán CSTN dùng 
cho sản xuất giày vải sẽ góp phần từng bước làm chủ công 
nghệ chế tạo keo dán phục vụ nhu cầu sản xuất. Các loại  tác 
nhân tăng dính được sử dụng trong nghiên cứu này là PR, 
nhựa cumaron và hai loại nhựa phenolic (803L và 2402). 
Ảnh hưởng của loại và hàm lượng tác nhân tăng dính tới đặc 
trưng lưu hóa, độ bền bắt dính, độ bền kéo bóc và hình thái 
học bề mặt phá hủy của liên kết cũng được làm rõ.

2. Nguyên liệu và phương pháp nghiên cứu

2.1. Nguyên liệu

Cao su tự nhiên được dùng là loại cao su SVR-3L cung 
cấp bởi Công ty Cao su Đồng Nai. Các hóa chất trong hệ 
lưu hóa là các chất thông dụng thường dùng trong ngành 
công nghiệp cao su như: zinc oxide (ZnO), steraic acid, 
sunfur (S), benzothiazyl disulfide (MBTS), zinc dibutyl 
dithiocarbamate (BZ), butylated hydroxytoluene (BHT). 
Các loại tác nhân tăng dính petro resin C9 (PR); coumarone 
(CMR), phenolic (P803L và P2402) được nhập khẩu từ Đài 
Loan (Trung Quốc). Dung môi pha chế keo được cung cấp 
bởi Công ty TNHH Công nghiệp YESTAR (TP Hồ Chí 
Minh). 

Vật liệu dùng làm nền liên kết để thử nghiệm keo dán là 
vải canvas và cao su viền đế giày vải dùng trong sản xuất 
giày xuất khẩu được cung cấp bởi Công ty THNN Hóa dệt 
Hà Tây (Hà Nội).

2.2. Phương pháp tạo mẫu

Hỗn hợp chất kết dính nền CSTN được phối trộn theo tỷ 
lệ hóa chất trình bày trong bảng 1. Hàm lượng của tác nhân 
tăng dính trong các mẫu thay đổi lần lượt là 5, 7, 10, 15 phần 
khối lượng so với 100 phần khối lượng cao su nguyên chất. 
Bảng 1. Đơn phối liệu hỗn hợp kết dính.

Hóa chất Hàm lượng (phần khối lượng)

SVR-3L 100

ZnO 5

Axit stearic 1

BHT 0,5

MBTS 0,5

BZ 1,5

S 1

Tác nhân tăng dính 5, 7, 10, 15

Hỗn hợp gồm các hóa chất trong đơn phối liệu trừ hệ 
xúc tiến, lưu hóa và tác nhân tăng dính được sơ luyện ở 
80oC bằng máy trộn kín trong khoảng 15 phút với tốc độ 
50 vòng/phút. Tiếp theo, lưu huỳnh, các chất xúc tiến và tác 
nhân tăng dính được bổ sung và hỗn luyện ở 50oC trong thời 
gian 10 phút. Trước khi sử dụng để pha chế keo thì hỗn hợp 
được cán trên máy cán xuất tấm hai trục.

Hỗn hợp chất kết dính thu được sẽ được khuấy trộn cùng 
xăng công nghiệp với tỷ lệ 12:88 trong máy khuấy kín, ở 
tốc độ 800 vòng/phút, trong khoảng thời gian 2,5 giờ. Dung 
dịch keo thu được sẽ được lưu ổn định ở nhiệt độ phòng 
trong 6 giờ trước khi sử dụng để dán mẫu.  

Mẫu vải canvas và cao su viền đế giày sau khi được dán 
sẽ được ép lưu hóa ở các nhiệt độ nghiên cứu trong 90 phút 
dưới áp lực 4 kgf/cm2.
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2.3. Các phương pháp phân tích và đánh giá

Nhiệt vi sai (DTA) và nhiệt trọng lượng (TGA) của các 
tác nhân tăng dính được đo bằng thiết bị TG 8121, Thermo 
plus EVO2 của hãng Rigaku, Nhật Bản. Đặc trưng lưu hóa 
của vật liệu được khảo sát trên thiết bị Rheometer MDR 
2020 (Hàn Quốc).

Độ bền kéo bóc và độ bền bắt dính xác định theo phương 
pháp Peel 180o theo tiêu chuẩn EN 1392:2006 và EN 
17708:2018 trên thiết bị kéo đứt Lloyd LRX 500N (Mỹ), 
với tốc độ kéo cố định là 100 mm/phút. Độ bền kéo bóc 
được xác định theo công thức:

5 
 

Tác nhân tăng dính 5, 7, 10, 15 

 Hỗn hợp gồm các hóa chất trong đơn phối liệu trừ hệ xúc tiến, lưu hóa và tác nhân 

tăng dính được sơ luyện ở 80oC bằng máy trộn kín trong khoảng 15 phút với tốc độ 50 

vòng/phút. Tiếp theo, lưu huỳnh, các chất xúc tiến và tác nhân tăng dính được bổ sung và 

hỗn luyện ở 50oC trong thời gian 10 phút. Trước khi sử dụng để pha chế keo thì hỗn hợp 

được cán trên máy cán xuất tấm hai trục. 

 Hỗn hợp chất kết dính thu được sẽ được khuấy trộn cùng xăng công nghiệp với tỷ lệ 

12:88 trong máy khuấy kín ở tốc độ 800 vòng/phút trong khoảng thời gian 2,5 giờ. Dung 

dịch keo thu được sẽ được lưu ổn định ở nhiệt độ phòng trong 6 giờ trước khi sử dụng để 

dán mẫu.   

 Mẫu vải canvas và cao su viền đế giầy sau khi được dán sẽ được tiến hành ép lưu 

hóa ở các nhiệt độ nghiên cứu trong 90 phút dưới áp lực 4 kgf/cm2. 

 2.3. Các phương pháp phân tích và đánh giá 

 Nhiệt vi sai và nhiệt trọng lượng của các tác nhân tăng dính được đo bằng thiết bị 

TG 8121, Thermo plus EVO2 của hãng Rigaku, Nhật Bản. Đặc trưng lưu hóa của vật liệu 

được khảo sát trên thiết bị Rheometer MDR 2020 (Hàn Quốc). 

 Độ bền kéo bóc và độ bền bắt dính xác định theo phương pháp Peel 180o theo tiêu 

chuẩn EN 1392:2006 và EN 17708:2018 trên thiết bị kéo đứt Lloyd LRX 500N (Mỹ) với 

tốc độ kéo cố định là 100 mm/phút. Độ bền kéo bóc được xác định theo công thức: 

 𝛿𝛿 = 𝑃𝑃
𝑏𝑏   [N/mm] 

trong đó, 𝛿𝛿: độ bền kéo bóc (N/mm); P: lực tác dụng (N); b: chiều rộng mẫu (mm). 

 Sự suy giảm của các liên kết dính do lão hóa nhiệt được tiến hành thực nghiệm đánh 

giá theo tiêu chuẩn EN 15062:2006. Bề mặt phá hủy mối dán được chụp bằng hệ kính hiển 

vi điện tử quang học với độ phóng đại x35 thông qua phần mềm NeptuneViewer. 

3. Kết quả và bàn luận 

 3.1. Phân tích một số đặc trưng tính chất nhiệt của các tác nhân tăng dính 

trong đó; δ: độ bền kéo bóc (N/mm); P: lực tác dụng (N); b: 
chiều rộng mẫu (mm).

Sự suy giảm của các liên kết dính do lão hóa nhiệt 
được tiến hành thực nghiệm đánh giá theo tiêu chuẩn EN 
15062:2006. Bề mặt phá hủy mối dán được chụp bằng hệ 
kính hiển vi điện tử quang học với độ phóng đại x35 thông 
qua phần mềm NeptuneViewer.

3. Kết quả và bàn luận

3.1. Phân tích một số đặc trưng tính chất nhiệt của các 
tác nhân tăng dính

Hình 1 thể hiện biểu đồ phân tích DTA và TGA của các 
tác nhân tăng dính sử dụng trong nghiên cứu. Từ đồ thị có 
thể thấy, đối với PR, ban đầu dòng nhiệt tăng, sau đó giảm 
một cách đột ngột ở khoảng 83oC, tại nhiệt độ này nhựa 
chuyển từ trạng thái cứng giòn sang trạng thái mềm dẻo, đây 
là nhiệt độ chuyển trạng thái của tác nhân tăng dính PR. Còn 
ở khoảng 130oC thì đường TGA bắt đầu giảm, có thể là do 
PR đã bắt đầu có sự phân hủy nhiệt. 

Tương tự như vậy, từ biểu đồ nhiệt cũng xác định được 
nhiệt độ chuyển trạng thái của các tác nhân tăng dính P803L, 
CMR, P2402 lần lượt là 86, 81 và 87oC. Kết quả cho thấy, 
nhiệt độ chuyển pha của các chất bắt dính chênh lệch không 
nhiều, hay nói cách khác nhiệt độ chảy mềm của các hợp 
chất hữu cơ thấp phân tử sử dụng làm tác nhân tăng dính 
trong nghiên cứu này là gần tương tự nhau.

Hình 1. Biểu đồ phân tích nhiệt vi sai (DTA) và nhiệt trọng lượng (TGA) của các tác nhân tăng dính.



15

Khoa học Tự nhiênHóa học; Khoa học Kỹ thuật và Công nghệKỹ thuật hóa học

66(11) 11.2024

Nhiệt độ phân hủy của P803L, CMR và PR không có sự 
khác biệt quá lớn, đều nằm trong khoảng 150-160oC. Đặc 
biệt, đối với P2402 trong khoảng nhiệt độ từ 30-90oC nhận 
thấy có sự gia tăng về khối lượng, điều này có thể giải thích 
là do P2402 có khả năng đã phản ứng với ôxy trong không 
khí.

3.2. Ảnh hưởng của tác nhân tăng dính tới đặc trưng 
lưu hóa của hỗn hợp chất kết dính nền cao su tự nhiên

Để đánh giá ảnh hưởng của loại tác nhân tăng dính tới 
khả năng lưu hóa của hỗn hợp chất kết dính nền CSTN thì 
các mẫu có chứa 10 phần khối lượng từng tác nhân tăng dính 
được tiến hành lưu hóa ở các nhiệt độ 115, 120 và 130oC.
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 Nhiệt độ phân hủy của P803L, CMR và PR không có sự khác biệt quá lớn và đều 

nằm trong khoảng 150-160oC. Đặc biệt, đối với P2402 trong khoảng nhiệt độ từ 30-90oC 

nhận thấy có sự gia tăng về khối lượng, điều này có thể giải thích là do P2402 có khả năng 

đã phản ứng với ôxy trong không khí. 

 3.2. Ảnh hưởng của tác nhân tăng dính tới đặc trưng lưu hóa của hỗn hợp chất 

kết dính nền cao su tự nhiên 

 Để đánh giá ảnh hưởng của loại tác nhân tăng dính tới khả năng lưu hóa của hỗn hợp 

chất kết dính nền CSTN thì các mẫu có chứa 10 pkl từng tác nhân tăng dính được tiến hành 

lưu hóa ở các nhiệt độ 115, 120 và 130oC. 

 
Hình 2. Ảnh hưởng của các tác nhân tăng dính tới khả năng lưu hóa của hỗn hợp chất 

kết dính từ cao sư tự nhiên ở các nhiệt độ khác nhau. 

 Từ kết quả ở hình 2, có thể nhận thấy tốc độ lưu hóa của các mẫu ở 115 và 120oC là 

không khác nhau nhiều nhưng ở 130oC thì đã có sự phân hóa. Tại 130oC, tốc độ lưu hóa 

của mẫu chứa PR cao hơn hẳn so với mẫu chứa P803L và CMR. Đặc biệt với mẫu chứa 

P2402 tốc độ lưu hóa còn có xu hướng hơi giảm xuống. Kết hợp với kết quả TGA có thể 

đưa ra nhận xét là do P2402 kém bền nhiệt, ngay ở khoảng 30-90oC đã bắt đầu xảy ra phản 

ứng với ôxy trong không khí gây ảnh hưởng tới hệ lưu hóa. 
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Hình 2. Ảnh hưởng của các tác nhân tăng dính tới khả năng lưu 
hóa của hỗn hợp chất kết dính từ cao su tự nhiên ở các nhiệt độ 
khác nhau.

Từ kết quả ở hình 2, có thể nhận thấy tốc độ lưu hóa của 
các mẫu ở 115 và 120oC là không khác nhau nhiều, nhưng 
ở 130oC thì đã có sự phân hóa. Tại 130oC, tốc độ lưu hóa 
của mẫu chứa PR cao hơn hẳn so với mẫu chứa P803L và 
CMR. Đặc biệt, với mẫu chứa P2402 tốc độ lưu hóa còn có 
xu hướng hơi giảm xuống. Kết hợp với kết quả TGA có thể 
đưa ra nhận xét là do P2402 kém bền nhiệt, ngay ở khoảng 
30-90oC đã bắt đầu xảy ra phản ứng với ôxy trong không khí 
gây ảnh hưởng tới hệ lưu hóa.
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Hình 3. Ảnh hưởng của tác nhân tăng dính tới momen xoắn cực đại của hỗn hợp chất 

kết dính từ cao sư tự nhiên khi lưu hóa ở các nhiệt độ khác nhau. 

 Hình 3 thể hiện ảnh hưởng của tác nhân tăng dính tới momen xoắn cực đại khi lưu 

hóa ở các nhiệt độ khác nhau của hỗn hợp chất kết dính. Có thể thấy, với tất cả các mẫu khi 

nhiệt độ lưu hóa tăng từ 115 đến 120oC, momen xoắn cực đại tăng lên đáng kể, tuy nhiên 

khi tiếp tục tăng nhiệt độ lưu hóa từ 120 lên 130 oC thì mô men xoắn cực đại thay đổi không 

đáng kể và có xu hướng đi ngang. Kết quả này cho thấy, nhiệt độ 120oC là phù hợp để vừa 

đạt được mật độ lưu hóa tốt vừa tiết kiệm được năng lượng gia nhiệt cho mẫu khi lưu hóa. 

 3.3. Ảnh hưởng của loại và hàm lượng tác nhân tăng dính tới khả năng bắt dính 

của keo dán 

 Độ bắt dính là khả năng hai bề mặt vật liệu được kết dính lại với nhau ngay tại thời 

điểm tiếp xúc khi chất kết dính chưa tạo các liên kết ngang hình thành các đặc tính liên kết 

cuối cùng khi đóng rắn hoàn toàn. Nói cách khác, độ bền bắt dính là khả năng nội tại của 

chất kết dính để bám vào bề mặt ngay sau khi tiếp xúc. Độ bền bắt dính của các mẫu keo 

có chứa các tác nhân tăng dính với hàm lượng thay đổi được tổng hợp và trình bày tại đồ 

thị ở hình 4. 
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Hình 3. Ảnh hưởng của tác nhân tăng dính tới momen xoắn cực 
đại của hỗn hợp chất kết dính từ cao su tự nhiên khi lưu hóa ở các 
nhiệt độ khác nhau.

Hình 3 thể hiện ảnh hưởng của tác nhân tăng dính tới 
momen xoắn cực đại khi lưu hóa ở các nhiệt độ khác nhau của 
hỗn hợp chất kết dính. Có thể thấy, với tất cả các mẫu, khi nhiệt 
độ lưu hóa tăng từ 115 đến 120oC, momen xoắn cực đại tăng 
lên đáng kể, tuy nhiên khi tiếp tục tăng nhiệt độ lưu hóa từ 120 
lên 130oC thì momen xoắn cực đại thay đổi không đáng kể và 
có xu hướng đi ngang. Kết quả này cho thấy, nhiệt độ 120oC là 
phù hợp để vừa đạt được mật độ lưu hóa tốt, vừa tiết kiệm được 
năng lượng gia nhiệt cho mẫu khi lưu hóa.

3.3. Ảnh hưởng của loại và hàm lượng tác nhân tăng 
dính tới khả năng bắt dính của keo dán

Độ bắt dính là khả năng hai bề mặt vật liệu được kết dính 
lại với nhau, ngay tại thời điểm tiếp xúc, khi chất kết dính 
chưa tạo các liên kết ngang hình thành các đặc tính liên kết 
cuối cùng khi đóng rắn hoàn toàn. Nói cách khác, độ bền bắt 
dính là khả năng nội tại của chất kết dính để bám vào bề mặt 
ngay sau khi tiếp xúc. Độ bền bắt dính của các mẫu keo có 
chứa các tác nhân tăng dính với hàm lượng thay đổi được 
tổng hợp và trình bày tại đồ thị ở hình 4.

PR: nhựa hydro carbon C9; CMR: coumarone.

Hình 4. Ảnh hưởng của tác nhân tăng dính tới độ bền bắt dính.

Kết quả cho thấy, độ bắt dính của các mẫu PR nằm trong 
khoảng từ 0,509 đến 0,664 N/mm. Độ bắt dính tăng sau đó đạt 
giá trị cực đại ở hàm lượng 7 phần khối lượng PR rồi giảm dần 
ở các hàm lượng 10 và 15 phần khối lượng. Đối với các mẫu 
sử dụng P803L, độ bắt dính của mẫu chứa 7 phần khối lượng 
tăng 20,47% so với mẫu 5 phần khối lượng. Khi tăng hàm lượng 
P803L từ 7 lên 10 phần khối lượng thì độ bền bắt dính tăng 
6,67%, sau đó khi tiếp tục tăng hàm lượng P803L lên 15 phần 
khối lượng thì độ bắt dính lại giảm 15,51% so với mẫu 10 phần 
khối lượng.

Kết quả trên cho thấy, khi tăng hàm lượng tác nhân tăng dính 
thì độ bắt dính của keo cũng tăng dần đến một giá trị cực đại, sau 
đó giảm dần. Điều này là hợp lý vì tác nhân tăng dính là những 
hợp chất hữu cơ thấp phân tử, khi được đưa vào hệ cao su chúng 
sẽ xen kẽ vào phần thể tích tự do, khiến các phân tử cao su duỗi 
ra, làm tăng diện tích tiếp xúc và khả năng thấm ướt của phân tử 
cao su với bề mặt nền. Do đó, khả năng chống lại sự phân tách 
của keo sau thời gian tiếp xúc ngắn là cao hơn khi hàm lượng tác 
nhân tăng dính tăng lên. Tuy nhiên, khi tiếp tục tăng hàm lượng 
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chất tăng dính thì độ bắt dính lại giảm dần, có thể là do khi hàm 
lượng tác nhân tăng dính ngày càng nhiều thì độ nhớt của keo 
càng tăng lên, dẫn đến làm giảm khả năng thấm ướt của keo vào 
bề mặt nền nên độ bền bắt dính cũng theo đó giảm dần.

3.4. Ảnh hưởng của loại và hàm lượng tác nhân tăng 
dính tới độ bền kéo bóc của keo dán

Độ bền kéo bóc của liên kết dán là một trong những tính 
chất quan trọng nhất đối với chất kết dính nói chung và chất 
kết dính dùng cho sản phẩm giày nói riêng. Ảnh hưởng của 
các loại và hàm lượng tác nhân tăng dính tới độ bền kéo bóc 
của mối liên kết dán giữa cao su viền đế và vải canvas dùng 
làm mũ giày được mô tả trong đồ thị ở hình 5.
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 Độ bền kéo bóc của liên kết dán là một trong những tính chất quan trọng nhất đối 

với chất kết dính nói chung và chất kết dính dùng cho sản phẩm giày nói riêng. Ảnh hưởng 

của các loại và hàm lượng tác nhân tăng dính tới độ bền kéo bóc của mối liên kết dán giữa 

cao su viền đế và vải canvas dùng làm mũ giầy được mô tả trong đồ thị ở hình 5. 

 
Hình 5. Ảnh hưởng của tác nhân tăng dính tới độ bền kéo bóc của mối liên kết dán. 

 Có thể thấy độ bền kéo bóc của mẫu keo chứa tác nhân tăng dính PR tăng khi hàm 

lượng tác nhân tăng dính tăng từ 5 đến 7 pkl sau đó giảm dần ở các hàm lượng 10 và 15 

pkl. Xu hướng tương tự cũng được xác nhận đối với các mẫu có chứa chất tăng dính P2402. 

 Đối với các mẫu keo chứa chất tăng dính CMR thì độ bền kéo bóc lại giảm dần khi 

tăng hàm lượng từ 5 đến 15 pkl. Độ bền kéo bóc giảm 13,26% ở 7 pkl, giảm 21,96% ở 10 

pkl và giảm đến 31,1% ở 15 pkl so với độ bền kéo bóc ban đầu ở 5 pkl. Điều này cũng được 

nhận thấy với các mẫu keo dán có chứa P803L. 

 Trong các loại tác nhân tăng dính đã được sử dụng thì có thể thấy PR ở 7pkl và CMR 

ở 5 pkl cho giá trị độ bền kéo bóc cao nhất. 

 3.5. Ảnh hưởng của tác nhân tăng dính tới độ chịu lão hóa nhiệt của mẫu liên kết 

dán 

 Một trong những tiêu chí để đánh giá chất lượng của keo dán là độ chịu nhiệt trong 

khoảng thời gian dài. Nhằm làm rõ sự ảnh hưởng của tác nhân tăng dính đến độ chịu lão 

hóa nhiệt của mẫu liên kết dán thì mẫu chứa 7 pkl PR và mẫu chứa 5 pkl CMR sẽ được xử 

lý nhiệt ở các khoảng thời gian khác nhau. Mẫu dán sau khi hoàn thành quá trình ép định 
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Hình 5. Ảnh hưởng của tác nhân tăng dính tới độ bền kéo bóc của 
mối liên kết dán.

Có thể thấy, độ bền kéo bóc của mẫu keo chứa tác nhân 
tăng dính PR tăng khi hàm lượng tác nhân tăng dính tăng từ 
5 đến 7 phần khối lượng, sau đó giảm dần ở các hàm lượng 
10 và 15 phần khối lượng. Xu hướng tương tự cũng được 
xác nhận đối với các mẫu có chứa chất tăng dính P2402.

Đối với các mẫu keo chứa chất tăng dính CMR, độ bền 
kéo bóc lại giảm dần khi tăng hàm lượng từ 5 đến 15 phần 
khối lượng. Độ bền kéo bóc giảm 13,26% ở 7 phần khối 
lượng, giảm 21,96% ở 10 phần khối lượng và giảm đến 
31,1% ở 15 phần khối lượng so với độ bền kéo bóc ban đầu 
ở 5 phần khối lượng. Điều này cũng được nhận thấy với các 
mẫu keo dán có chứa P803L.

Trong các loại tác nhân tăng dính đã được sử dụng, có 
thể thấy PR ở 7 phần khối lượng và CMR ở 5 phần khối 
lượng cho giá trị độ bền kéo bóc cao nhất.

3.5. Ảnh hưởng của tác nhân tăng dính tới độ chịu lão 
hóa nhiệt của mẫu liên kết dán

Một trong những tiêu chí để đánh giá chất lượng của keo 
dán là độ chịu nhiệt trong khoảng thời gian dài. Nhằm làm 
rõ sự ảnh hưởng của tác nhân tăng dính đến độ chịu lão hóa 
nhiệt của mẫu liên kết dán, mẫu chứa 7 phần khối lượng PR 
và mẫu chứa 5 phần khối lượng CMR sẽ được xử lý nhiệt 
ở các khoảng thời gian khác nhau. Mẫu dán sau khi hoàn 
thành quá trình ép định hình liên kết sẽ được xử lý nhiệt ở 
70oC. Sự biến đổi về độ bền kéo bóc theo thời gian được thể 
hiện ở hình 6 và hình 7.
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hình liên kết sẽ được xử lý nhiệt ở 70oC và sự biến đổi về độ bền kéo bóc theo thời gian 

được thể hiện ở hình 6 và hình 7. 

 
Hình 6. Độ bền kéo bóc của mẫu chứa 7 pkl PR ở 70oC theo thời gian. 

 
Hình 7. Độ bền kéo bóc của mẫu chứa 5 pkl CMR ở 70oC theo thời gian. 

 Với cả 2 mẫu, quá trình xử lý nhiệt ban đầu làm tăng độ bền kéo bóc sau đó mới bắt 

đầu có hiện tượng giảm độ bền. Mẫu chứa 7 pkl PR có độ bền kéo bóc trước khi xử lý nhiệt 

là 4,158 N/mm, sau khi xử lý nhiệt 6 giờ thì độ bền của mẫu tăng lên 4,302 N/mm, sau đó 

giảm dần khi tiếp tục xử lý nhiệt ở 12, 24, 48 và 72 giờ thì độ bền kéo bóc giảm xuống còn 

81,1% so với trước khi lão hóa (hình 6). Với mẫu chứa 5 pkl CMR, độ bền tăng dần theo 

thời gian xử lý nhiệt từ 3,762 N/mm đến giá trị cực đại là 4,122 N/mm sau 6 giờ, sau đó 

giảm dần khi tiếp tục tăng thời gian xử lý nhiệt lên 12, 24 và 48 giờ thì độ bền kéo bóc còn 
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ké
o 

bó
c (

N
/m

m
)

Thời gian lão hóa (giờ)

3,762 3,994 4,122
3,601

3,255
2,826

0

1

2

3

4

5

0 3 6 12 24 48

Đ
ộ 

bề
n 

ké
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Hình 7. Độ bền kéo bóc của mẫu chứa 5 phần khối lượng CMR ở 
70oC theo thời gian.

Với cả 2 mẫu, quá trình xử lý nhiệt ban đầu làm tăng độ bền 
kéo bóc sau đó mới bắt đầu có hiện tượng giảm độ bền. Mẫu 
chứa 7 phần khối lượng PR có độ bền kéo bóc trước khi xử lý 
nhiệt là 4,158 N/mm, sau khi xử lý nhiệt 6 giờ thì độ bền của 
mẫu tăng lên 4,302 N/mm, sau đó giảm dần. Khi tiếp tục xử lý 
nhiệt ở 12, 24, 48 và 72 giờ thì độ bền kéo bóc giảm xuống còn 
81,1% so với trước khi lão hóa (hình 6). Với mẫu chứa 5 phần 
khối lượng CMR, độ bền tăng dần theo thời gian xử lý nhiệt từ 
3,762 N/mm đến giá trị cực đại là 4,122 N/mm sau 6 giờ, sau 
đó giảm dần khi tiếp tục tăng thời gian xử lý nhiệt lên 12, 24 và 
48 giờ, độ bền kéo bóc còn lại 75,12% so với ban đầu. Đối với 
mẫu keo dán bị lão hóa nhiệt thì có một giới hạn giảm bền quan 
trọng là độ bền sau lão hóa không được nhỏ hơn 80% giá trị độ 
bền ban đầu. Vì vậy, đối với mẫu chứa 5 phần khối lượng CMR 
lão hóa nhiệt trong 48 giờ là không thỏa mãn điều kiện (hình 7).

Hiện tượng tăng độ bền ở giai đoạn đầu của quá trình xử 
lý nhiệt có thể giải thích là do khi lưu hóa hình thành liên kết 
dán, lớp keo chưa được lưu hóa hoàn toàn, vì vậy khi ở trong 
môi trường lão hóa nhiệt, dưới sự tác động của nhiệt độ thì lớp 
keo chưa lưu hóa hoàn toàn này ưu tiên hình thành các liên kết 
ngang bổ sung thay vì phá hủy các liên kết ngang đã được hình 
thành trước đó. Còn thành phần kết dính ngoại là liên kết giữa 
keo và vải không phải là liên kết hóa học, nên chúng không ảnh 
hưởng đến việc độ bền kéo bóc tăng trong giai đoạn đầu xử lý 
nhiệt. Sau khi các liên kết ngang bổ sung được hình thành hết, 
mẫu bắt đầu bị lão hóa và các liên kết bị phá hủy, dần dẫn đến 
độ bền kéo bóc cũng giảm dần. Hiện tượng tương tự cũng đã 
được H. Zhang và cs (2015) [9] chỉ ra trong một nghiên cứu về 
lão hóa nhiệt của NR.
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được thể hiện ở hình 6 và hình 7. 

 
Hình 6. Độ bền kéo bóc của mẫu chứa 7 pkl PR ở 70oC theo thời gian. 

 
Hình 7. Độ bền kéo bóc của mẫu chứa 5 pkl CMR ở 70oC theo thời gian. 
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Hình 6. Độ bền kéo bóc của mẫu chứa 7 phần khối lượng PR ở 
70oC theo thời gian.
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Độ bền ban đầu của mẫu chứa 7 phần khối lượng PR là 
4,158 N/mm, sau khi lão hóa nhiệt 48 giờ độ bền là 3,512 N/
mm, độ bền đã giảm 15,54%. Mẫu chứa 5 phần khối lượng 
CMR có độ bền ban đầu là 3,762 N/mm, độ bền là 2,826 N/
mm sau 48 giờ lão hóa nhiệt, giảm 24,88%. Như vậy, ở cùng 
một thời gian xử lý nhiệt, mức độ giảm bền của mối liên kết 
dán có chứa tác nhân tăng dính PR sẽ nhỏ hơn tác nhân tăng 
dính CMR. Mặc dù cả hai loại tác nhân tăng dính có nhiệt độ 
phân hủy nhiệt không quá khác biệt và đều cao hơn nhiều so 
với nhiệt độ lão hóa, tuy nhiên do CMR có chứa các nhóm 
(=C=O) và (C-O-C) phân cực nên khả năng tương hợp với NR 
thấp hơn PR [7]. Đây có thể là nguyên nhân dẫn đến khả năng 
chịu lão hóa nhiệt của keo chứa CMR không bằng keo có chứa 
PR. Điều này cho thấy, ảnh hưởng của loại tác nhân tăng dính 
khác nhau trong việc ổn định mối liên kết dán trong quá trình 
sử dụng lâu dài.

3.6. Đặc điểm phá hủy liên kết dán

Ảnh chụp bề mặt vải và bề mặt viền đế cao su của mẫu chứa 
7 phần khối lượng PR sau khi phá hủy liên kết dán trên được 
thể hiện ở hình 8.

Mẫu trước lão hóa

Mẫu sau lão hóa 6 giờ

Mẫu sau lão hóa 48 giờ

Hình 8. Ảnh chụp bề mặt vải (trái) và cao su viền đế (phải) sau khi 
phá hủy mối dán.

Nhận xét chung về đặc điểm phá hủy mối dán là dạng phá 
hủy hỗn hợp. Trên bề mặt vải (hình phía trái) xuất hiện các 
vụn viền đế cao su đã bị phá hủy và hầu như lớp keo ban đầu 

đã không còn trên vải, còn trên bề mặt viền cao su có lớp keo 
bên trên dính theo các xơ vải bị phá hủy (hình phía phải). Đây 
là cơ chế phá hủy hỗn hợp, một cơ chế mong muốn nếu có sự 
phá hủy liên kết dán xảy ra. Khi lão hóa nhiệt, sự phá hủy bề 
mặt cũng của các mẫu cũng thay đổi. Từ các hình ảnh bề mặt 
phá hủy liên kết dán trước và sau khi lão hóa cho thấy, cao su 
bị phá hủy nhiều hơn do độ bền kéo bóc tăng khi xử lý nhiệt 
trong 6 giờ và do sự lão hóa của viền đế cao su sau thời gian 
dài xử lý nhiệt đối với mẫu lão hóa 48 giờ.

4. Kết luận

Kết quả nghiên cứu cho thấy, hàm lượng và loại tác nhân 
tăng dính có ảnh hưởng trực tiếp tới các tính chất lưu hóa 
của keo, đặc trưng bắt dính, độ bền kéo bóc và mức độ chịu 
lão hóa nhiệt. Trong số các loại tác nhân tăng dính đã sử 
dụng thì PR ở hàm lượng 7 phần khối lượng cho chất lượng 
keo tốt nhất khi dùng để liên kết vải canvas và cao su viền 
giày. Kết quả này là một cơ sở để xây dựng đơn phối liệu và 
chế tạo keo dán nền CSTN dùng cho sản xuất giày.
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