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翻新轮胎的价值及其现状

市场的根本
。

如何提高企业的知名度和信誉
,

浙江宁波轮胎翻修厂的做法值得一提
。

他们

为使其合法权益不受侵犯
,

向国家商标管理

局 申请登记注册了
“

中园
”

商标
,

加强了该厂

翻新轮胎这一支柱产品的宣传力度和质量保

证工作
。

由于
“

中园
”

牌翻新胎质量可靠
,

深受

用户欢迎
,

在全国翻新轮胎不景气的情况下

为翻新轮胎正了名
。

翻新轮胎的市场必须靠广大翻胎企业来

开拓
。

笔者认为翻胎行业的经营者必须自尊

自重
,

强化质量意识
,

认真执行全国翻胎选胎

标准
,

对可翻胎体应严格执行等级标准
,

对翻

胎出厂必须标明其质量等级
,

凡不符合甲
、

乙

级标准的胎体坚决不翻
,

共同堵住缺 口
,

使翻

新轮胎真正发挥新胎使用后 的剩余 60 %价

值
。

在当前市场竞争的形势下
,

愿我 国的翻

胎企业在中国翻胎协会及翻胎协作网站的指

导下能更多地得到国家和行业主管部门的支

持和关心
,

使我国的翻胎业得以发展
。
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真空助力器耐油橡胶隔膜的研制

贵州大众橡胶有限公司采用注压工艺生

产真空助力器 耐油橡胶 隔膜 ( 以下 简称膜

片 )
,

产品合格率较高
、

技术较先进
,

值得同行

借鉴
。

现将该产品的研制情况简介如下
。

配方设计时主要考虑两个技术要求
:

①

产品疲劳性能好
:

胶料具有定伸应力低
、

硬度

低和扯断伸长率高的特点
,

才有利于疲劳性

能的提高
;②适于注压工艺

:

胶料具有较好的

流动性
、

较长的焦烧时间和较快的硫化反应

速度
,

才能保证满足注压工艺要求
。

据此
,

胶

料的配合确定为
:

生胶采用丁睛橡胶 ( 主体

胶 )/ 顺丁橡胶并用体系
; 炭黑采用高耐磨炉

黑 /半补强炉黑并用
,

为提高撕裂强度
,

还添

加一定量的白炭黑
;
防护体系采用对苯二胺

类防老剂
;
增塑剂采用醋类增塑剂

,

为避免过

量导致胶料性能下降
,

需要控制其用量
;
硫化

体系采用次磺酞胺类与秋兰姆类促进剂并

用
。

本胶料的性能为
:

邵尔 A 型硬度 62 度
;

拉伸强度 14 M P a ;
扯断伸长率 4 60 % ;

撕

裂强度 ( 直角型 ) 37 k N
·

m 一 ` ;
脆性温度

一 4 5 C ; 压缩永久 变形 ( 1 0 0
`

C 又 2北
,

压 缩

2 5% ) 3 9% ;
热空气老化 ( I OO C x 7 o h ) 后

:

硬度变化 8 度
;
拉伸强度变化率 12

.

3 %
,

扯断伸长率变化率 一 15
.

2% ;
耐溶剂性能

( 1 20
“

汽 油
,

室 温 只 2 4h )
:

体积 变 化率

2 0% ; 屈挠龟裂 ( i 级龟裂 ) 仁频率 ( 5 0 0士 一。 )

H z ,

行程 ( 5 7士 z ) m m 〕 8 4 万次
。

丁睛橡胶和顺丁橡胶共混采用二段共混

法
,

具体操作为
:

一段 (母料配置 )
:

丁睛橡胶
.

_ _
,
` _ 、

_

开炼 _
.

_
, , 、 , .二 ,

二
, 、

_

, _ ,
, ,

+ 顺丁橡胶二竺沐母料 (交错结构 ) ; 二段 (稀

_
、

_
. _ ,

_
_ _

,

` _ 、
_

开炼
, 、

_ _ 、 _ 、

_ ~
, .

释 )
:

母料一丁睛橡胶二
: 斗共混胶 ( 海

一

岛结

构 )
。

由于膜片结构复杂
,

膜壁较薄 (1 m m 左

右 )
,

因此用模压工艺生产产品合格率低
。

为

此我们采用注压工艺制作
。

注压操作中注压

机各部 位 温度 为
:

进 料 口 3o C ;
机筒

6 O C
,

贮料筒 70 心
,

喷嘴 10 O C
,

模腔

1 80 C ; 压力为
:

锁模压力 25 M aP
,

注射压力

1 8M P a ;
操作时间为

:

注压时间 2 0 5 ,

硫化

时 I’irJ 1 5 0 5 。

本研制的膜片组装在 W B
·

21
2

1 5 2A 真

空助力器 中进行台架试验
.

试验按 Z B T 2 4

0 0 3一 8 7 (真空助力 器技术方 法 ) 和 Z B T 24

{)0 4一 8 7( 真空助力器试验方法 )进行
。

试验结

果为
:

W B
·

ZI
J

1 52 A 真空助力器各项 性能

符合 Z B T 24 0 03 一 87 标准要求
。

用注压工艺生产膜片
,

产品质量好
,

合格

率高
,

耐属挠寿命为模压产品的 16 倍
。

(贵州大众橡胶有限公司 谭义阳供稿 )


