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デュラタック PG 

 

 

概 要                                 

 

デュラタック PG は、グリーンゴムコンパウンドへ貼付け後、加硫工程を経ることにより、加硫ゴムと

強力に接着し、一体化します。 

 

 

構 成                                 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

特 長                                 

 

●グリーンコンパウンドへの貼付け、その後加硫工程を経ることにより、加硫ゴムと一体化し、 

  強力に接着します。 

●ゴムの加硫成形時にラベル成分での金型汚染がありません。 

●ゴム製品の未加硫工程から加硫工程、搬送仕分け工程に至る全ての工程を高い読取信頼性で 

管理することができます。 

 

 

用 途                                 

 

●自動車タイヤの製造工程管理 

●ゴムベルト等のゴム製品管理 

※ 特殊ゴムへの接着に対しては、ご相談下さい。 

 

 

 

ゴム系粘着剤(25μm) 

インク 

PET(140μm) 

はく離ライナー 

（ポリエステル系） 



 

管理番号. BC-007-J-6   2025/04/01  2/4   

  

 

 

 

 

特 性                                  
   

 

●室温、170℃環境における接着性 

   

温度 粘着力(N/10mm) 

23℃ 88 

170℃ 37 

加硫後の粘着力を測定しました。 

 

●試験用コンパウンド組成 

component NR/BR 

1 NR (natural rubber) 70 

2 BR (butadiene rubber) 30 

3 carbon black 60 

4 thiuram family agent ab.6 

5 else (stearic acid & zinc oxide ect.) ab.10 

 

【加硫条件】加硫条件は、 170℃×11 分、20MPa です。 

 

 

●バーコードの読取信頼性 

初期値はもちろんのこと、加硫後もANSI CLASS Aと、最高レベルの印字品質を維持しています。 

 

バーコードの検証方法 ： RJS 社製バーコード検証機 Auto Scan Ⅱで測定 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

各種加硫条件後のバーコード品質

% CLASS % CLASS % CLASS % CLASS
Reference Decode - A - A - A - A
Decodability 84 A 87 A 88 A 85 A
Symbol Contrast 86 A 92 A 88 A 88 A
Refl(min)/Rele(Max) 1 A 2 A 2 A 2 A
Edge Contrast(min) 77 A 78 A 79 A 77 A
Modulation 90 A 85 A 90 A 88 A
Defects 15 A 14 A 14 A 10 A

ANSI CLASS A A A A

Initial 160C*20min. 170C*15min. 180C*10min.
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タイヤの製造工程とデュラタック PG                     
 

 

バーコード印字されたデュラタック PG は、タイヤの製造工程中、加硫前の生ゴムに貼付されます。 

デュラタック PG を使用する事により、加硫後のタイヤの検査及び仕分けから出荷までのタイヤの物流

管理を容易にします。 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ﾄｯﾌﾟﾄﾚﾝﾄﾞ 

ｻｲﾄﾞｳｫｰﾙ 
成形 

トップトレッド 

サイドウォール 

ビード 

ゴム練り 

トレッド、カーカス、ビード部成形 

加硫 

加硫前にデュラタックPGを 

生タイヤに貼り付け 

出荷  

仕上げ・検査 

Green tire 

金型に生タイヤを入れる  熱と圧力を加えて加硫する 
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注意事項                                   

●被着体表面の油分、水分、ゴミなどは、十分取り除いてください。 

●粘着層は感圧性ですので、貼り合わせの際は十分に圧着してください。 

●貼り付け作業時の温度は 10℃以上が適しています。 

（冬季など気温が 10℃以下の場合は初期の 粘着力が低下します。） 

●保管場所は高温・多湿を避け、直射日光が当たらない冷暗所に置いてください。 

 


