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素 T278 ,青岛昂记橡塑科技有限公司产品 ;其

它均为橡胶工业常用材料。

112 　基本配方

　　原配方 : NR 　50 ;BR 　50 ;炭黑 N220 　

53 ;防老剂 4010/ RD 　310 ; 促进剂 NOBS 　

018 ;硫黄 　112 ;操作油 　710 ;氧化锌 　310 ;硬

脂酸 　310 ; 增塑剂 A 　115 ; 胶易素 T278 　

115 。试验配方用分散剂FS297等量替代胶易
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素 T278 ,其余同原配方。

113 　设备

　　1 5 0 mm ×3 2 0 mm 开 炼 机 ( 速 比 为

1∶114) ,广东湛江橡胶机械厂产品 ; F270 密炼

机 ,英国法雷尔公司产品 ;双复合销钉式冷喂料

挤出机 (Φ200 和Φ150) ,大连橡胶塑料机械厂

产品 ;孟山都 T210 电子拉力机和孟山都 2000

型无转子硫化仪 , 美国孟山都公司产品 ;

ME200 型门尼粘度仪 ,北京市友深电子仪器厂

产品。

114 　性能测试

　　拉伸强度、撕裂强度、邵尔 A 型硬度和门

尼粘度分别按照 GB/ T 528 —92 , GB/ T 529 —

91 , GB 531 —92 和 GB/ T 1232 —92 标准进行

测试。

2 　结果与讨论

211 　理化分析

　　分散剂FS297和胶易素 T278的主要理化

性能分析结果见表 1。从表 1 中可以看出 ,两

者均符合指标要求。

212 　小配合试验

　　在胎面胶中使用分散剂 FS297 等量替代胶

易素 T278 的小配合试验结果见表 2。

　　从表 2 可以看出 ,使用分散剂 FS297 的胶

料的门尼粘度与原生产配方相当 ,这是由于分

散剂FS297合成界面为活性有机皂类物质 ,与
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孙 　华 ,魏廷贤 ,杨风伟
[银川中策 (长城)橡胶有限公司 ,宁夏 银川　750011 ]

　　摘要 :通过小配合试验、车间大料试验、挤出试验和成品试验研究分散剂 FS297 在轮胎胎面胶料中的应用

情况 ,并与胶易素 T278 进行对比。结果表明 ,在轮胎胎面胶料中用分散剂 FS297 等量替代胶易素 T278 同样可

以提高配合剂在胶料中的分散性和挤出半成品的外观质量 ,在保证轮胎性能不变的前提下可使每千克胶料成

本降低 0112 元。

　　关键词 :分散剂 FS297 ;胶易素 T278 ;胎冠胶 ;载重轮胎
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　　随着我国轮胎市场竞争的加剧 ,轮胎生产

企业面临着更加困难的局面 ,不但要进一步提

高轮胎质量 ,而且要降低生产成本 ,以提高产品

的市场竞争能力。从配方设计方面来说 ,选择

质优价廉的原材料尤为重要。我公司采用青岛

昂记橡塑科技有限公司生产的胶易素 T278 可

以解决冷喂料挤出机挤出胎面布满气孔等质量

问题 ,但其价格昂贵 ,为降低成本 ,选用了武汉

径河化工厂生产的分散剂 FS297。本文介绍了

分散剂 FS297 在轮胎胎面胶料中的应用及其与

胶易素 T278 的对比结果。

1 　实验

111 　原材料

　　分散剂 FS297 ,武汉径河化工厂产品 ;胶易



指标

≤2

0129 ±0

0

表 2 　小配合试验结果

橡胶有很好的相容性 ,能够对橡胶大分子链产

生很好的润滑作用 ,因此可以降低胶料的门尼

粘度 ,有利于后续加工 ;其拉伸强度、300 %定伸

应力和撕裂强度变化不大 ,说明分散剂 FS297

对硫化胶性能没有不良影响 ,完全可以替代胶

易素 T278。

213 　车间大料试验

　　为了进一步验证分散剂 FS297 对胶料物理

性能和车间工艺性能的影响 ,在小配合试验的

基础上 ,进行了车间大料试验 ,并与原配方生产

的胶料进行对比。采用与原配方相同的生产工

艺混炼胶料 ,分散剂 FS297 与氧化锌、硬脂酸和

防老剂等小料一同加入 ,胶料分两段进行混炼。

　　车间大料物理性能试验结果见表 3。

表 3 　车间大料试验结果

　　从表3可以看出 ,加入分散剂 FS297的胎

面胶车间大料的物理性能基本与小配合试验结

果相同。

214 　挤出试验

　　以车间大料进行斜交轮胎 9100 - 20 胎面

挤出对比试验 ,结果表明 ,在相同的挤出速率和

挤出温度下 ,分散剂 FS297 也可以改善胶料的

加工性能 ,使之达到与使用胶易素 T278 相同的

工艺性能 ,提高挤出胎面的外观质量。

215 　成品试验

　　取原配方和试验配方生产的 9100 - 20

16PR 轮胎各 4 条 ,分别按相应国家标准进行成

品物理性能试验 ,结果见表 4。

　　从表4可以看出 ,用分散剂 FS297等量替
　

表 4 　成品试验结果

项　　目 试验配方 原配方

300 %定伸应力/ MPa 1115 1113

拉伸强度/ MPa 2418 2512

扯断伸长率/ % 523 512

扯断永久变形/ % 10 12

邵尔 A 型硬度/ 度 62 63

阿克隆磨耗量/ cm3 01117 01113

耐久性能/ h 9713 96

高速性能 (90 km·h - 1) / h 113 116

表 1 　分散剂 FS297 及胶易素 T278 的物化性能

项　　目 测试值

分散剂 FS297

外观 灰色颗粒 白色或浅灰色粉末

p H 值 516 4～712

加热减量 (58 ℃) / % ≤210 15

灰分质量分数 0130 103

胶易素 T278

水分质量分数 1016 ≤01025

无机物质量分数 01290 0130 ±0102

p H 值 512 410～618

项　　　目 试验配方 原配方

门尼粘度[ ML (1 + 4) 100 ℃] 7316 7315

门尼焦烧时间 (120 ℃) / min 5010 5111

硫化仪数据 (143 ℃)

M L/ (N·m) 2180 2183

M H/ (N·m) 15152 15149

t 10/ min 1119 1115

t 90/ min 2115 2117

硫化时间 (143 ℃) / min 30 40 30 40

邵尔 A 型硬度/ 度 67 67 68 68

拉伸强度/ MPa 2410 2315 2413 2318

300 %定伸应力/ MPa 1110 1117 1112 1116

扯断伸长率/ % 587 562 574 552

扯断永久变形/ % 22 22 24 24

撕裂强度/ (kN·m - 1) 118 115 116 118

固特里奇生热/ ℃ — 3115 — 3210

阿克隆磨耗量/ cm3 — 01116 — 01119

热空气老化后 (100 ℃×24 h)

撕裂强度/ (kN·m - 1) 71 72 66 68

阿克隆磨耗量/ cm3 — 01199 — 01222

项　　　目 试验配方 原配方

门尼粘度[ ML (1 + 4) 100 ℃] 73 72

门尼焦烧时间 (120 ℃) / min 56 55

硫化仪数据 (143 ℃)

M L/ (N·m) 2171 2183

M H/ (N·m) 15132 15110

t 10/ min 1213 1112

t 90/ min 2215 2213

硫化时间 (143 ℃) / min 30 40 30 40

邵尔 A 型硬度/ 度 67 67 67 67

拉伸强度/ MPa 2510 2418 2512 2419

300 %定伸应力/ MPa 1012 1117 1018 1112

扯断伸长率/ % 577 550 584 573

扯断永久变形/ % 20 18 22 22

撕裂强度/ (kN·m - 1) 118 112 115 107

固特里奇生热/ ℃ — 3015 — 31

阿克隆磨耗量/ cm3 — 01216 — 01208

热空气老化后 (100 ℃×24 h)

撕裂强度/ (kN·m - 1) 74 66 67 69

阿克隆磨耗量/ cm3 — 01190 — 01196
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经过现场分析发现 ,成型时出现了胎圈反

包空离的问题 ,从而导致出现内裂现象。

(2)解决措施

通过调节气压、反包延迟时间和反包圈间

距等 ,保证各点反包均匀一致 ,从而避免了由于

①通过测试整条轮胎各区域的硫化温度 ,

确定各点的硫化程度。经测试发现 ,胎体帘布

胶的硫化速度过快 ,而三角胶的硫化速度稍慢。

对两配方分别减小和增大硫化促进剂用量进行

试验 ,重新测温 ,计算活化能 ,各点的硫化速度

基本匹配。

②重新确定三角胶等半成品部件的停放时

间 ,由 72 h 缩短为 48 h ;严格限制垫布使用期

限为半年 ,超过半年必须更换 ,以保证型胶表面

新鲜。

214 　钢棱

(1)原因分析

出现胎圈裂口的轮胎有许多是装在客货两

用车上 ,而此规格当初是为吉普车设计的。由

于客货车与吉普车钢棱不同而使配合曲线不

当 ,导致钢棱部位受力不均匀 ,因此产生早期破

坏 ,形成胎圈裂口。

(2)解决措施

将用于客货车的轮胎胎圈与钢棱接触部位

过渡圆弧半径由 8 mm 改为 15 mm ,钢棱高度

由 21 mm 改为 28 mm ,使之与客货车的钢棱配

合紧密 ,保证在使用过程中均匀受力 ,避免了早

期破坏 ,从而避免了由此形成的胎圈裂口。

215 　成型质量

(1)原因分析

(上接第 351 页)

代胶易素 T278 后 ,轮胎成品的物理性能与小配

合试验和车间大料试验结果基本相符 ,与原配

方生产的轮胎成品也相当。

216 　经济效益

　　按我公司现行的采购价格计算 ,使用分散

剂 FS297 等量代替胶易素 T278 后每千克胶料

可节省 0112 元 ,以 9100 - 20 16PR 外胎计算 ,

每条外胎可节约成本 1 元 ,经济效益可观。

3 　结论

　　分散剂 FS297 可以提高配合剂在胶料中的

分散性 ,改善胶料的加工性能 ,提高产品质量 ,

在轮胎胎面胶配方中等量代替价格昂贵的胶易

素 T278 ,从而在保证产品质量的同时降低生产

成本 ,提高经济效益。
收稿日期 :2000212211
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空离现象而产生的胎圈裂口。

216 　重皮裂口

(1)原因分析

在退赔轮胎中 ,有一部分是胎圈重皮裂口 ,

根据现场跟踪发现 ,这是因为胎侧与胎圈搭接

不均匀而产生的。

(2)解决措施

把胎圈定位方式由胎肩定位改为胎圈定

位 ,使胎侧与胎圈胶搭接均匀 ,从而减少了硫化

后胎圈重皮裂口 ,防止了使用过程中裂口增长。

3 　效果

采取上述措施后 ,对改进前后轮胎分别取

样进行室内耐久性试验和实际里程试验。结果

表明 ,该规格轮胎使用中后期出现的胎圈裂口

问题基本得到了解决。

311 　室内耐久性试验

室内耐久性试验结果为 :改进前 　120 h

整圈出现裂口 ;改进后 　130 h 无裂口。

312 　实际里程试验

(1)轮胎装在都城监大队五十铃货车上使

用 8 个月 ,磨耗均匀 ,未发现胎圈裂口及胎侧屈

挠老化裂口。

(2)轮胎装在佛冈橡塑贸易公司五十铃货

车上用于运输农机配件 ,装货量较大 ,使用 8 个

月 ,未发现有胎圈裂口及胎侧老化龟裂现象。

(3)通过走访广东省湛江、佛山、东莞和中

山等地区发现 ,改进后产品没有因胎圈裂口而

退回的现象。
收稿日期 :2000212216


