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第九届全国轮胎技术研讨会

在大连召开

第 九届 全 国轮 胎技术研讨 会 于 8 月

n 一 15 日在大连召开
。

出席这次研讨会的有

来自全国各地的轮胎企业
、

研究院所
、

高等院

校及相关行业厂家等 71 个单位的 1 25 名代

表
。

化工部北京橡胶工业研究设计院副院长

许春华
、

大连橡塑机械厂厂长刘梦华
、

化工部

北京橡胶工业研究设计院副总工程师陈志宏

参加了大会并讲话
,

陈志宏副总工程师还宣

读了精彩论文
。

会议共交流论文 59 篇
,

内容非常丰富
,

有新型原材料的应用
、

轮胎结构设计新理论

及其应用
、

新工艺设备及其新的控制方法
、

轮

胎性能的研究及测试等
;
有新的科研成果

、

新

技术应用
,

也有生产实践经验总结
。

有关子午

线轮胎方面的论文 比往届大有增加
,

反映了

近年来我 国子午线轮胎研究开发 的迅速 发

展
。

这次研讨会与以往最大的不同是增加了

分析我国汽车工业和公路交通发展特点及轮

胎工业现状
,

提出我 国民族轮胎工业发展重

大举措方面的内容
,

受到代表普遍关注
,

如化

工部北京橡胶工业研究设计院陈志宏副总工

的论文
“

努力实现我国民族轮胎工业高起点

的跨越
”

反映了我国轮胎同行的共同心愿
,

代

表们很感兴趣
。

最后代表对论文进行认真评选
,

根据代

表投票结果
,

评委会进行认真讨论
,

全面综合

衡量
,

最终评出
“

橡塑机杯
”

优秀论文一等奖

1 篇
,

二等奖 3 篇
,

三等奖 6 篇
,

给作者颁发

了奖状和奖金
。

会议开得紧张
、

热 烈
,

学 术气氛非常 活

跃
,

代表们一致认为收获很大
。

(本刊编辑部供稿 )

产线各设一车间
,

有的企业是热法翻胎车 间

中设一规模较小的冷翻生产线
。

国外翻胎企

业将冷翻胎法与热翻胎法并举的原因是企业

经营者看到了两种工艺的互补性和冷翻胎法

的效益
。

1 冷热翻胎法的特点比较

热翻胎法的优点在于对胎体破损程度大

小要求不严格
,

因而胎源相对较多
,

翻胎产量

较大
。

热翻胎法的不足之处是硫化机数量多
,

占地面积大
,

模板随轮胎规格变化不断更换
,

因而投资大
,

适应范围窄
;
此外

,

煤
、

水和 电消

耗大
,

人员多
。

冷翻胎法的优点则在于 占地面

积小
,

投资
、

能耗和人员少
,

尤其是对不同规

格
、

尺寸和品种的轮胎适应性强
,

特别是采用

条状预硫化胎面翻新工艺
,

对所有符合翻新

标准的各规格轮胎
,

没有模板尺寸限制要求
,

能灵活裁剪粘贴 预硫化胎 面
,

操作简便
; 另

外
,

冷翻胎法轮胎产品质量普遍高于热翻胎

法
,

胎面耐磨性好
,

花纹设计新颖
、

适用
,

且效

益可观 (冷翻胎法轮胎售价高于热翻胎法轮

胎 )
。

冷翻胎法的不足之处是胎体质量要求严

格
,

胎源相对较少
,

且多数翻胎厂 自己不能生

产主要材料— 预硫化胎面胶
。

不难看出两种方法的优缺点正好互补
。

由于国外大部分胎体破损程度较小
,

符合冷

翻胎法选胎标准
,

因此国外很多热法翻胎厂

都在积极发展原产品的同时引人了冷翻胎工

艺生产线
,

增加了翻新轮胎品种
,

达到 了提高

企业效益
、

增强企业竞争能力的 目的
。

发展冷翻胎法

近几年
,

随着翻胎工业的不断发展
.

国外

采用传统热翻胎法 的翻胎企业
,

都逐渐引人

了冷翻胎 法
,

有的企材是热法和冷法翻胎生

2 发展冷翻胎法的必要性

国内翻胎界对冷翻胎法较难接受
,

甚至

抱有成 见
,

主要理由有 二
:
一是 国情不符

,

我

国待翻新的轮胎胎体质量不适合冷翻法
;
二

是冷翻轮胎价格高
,

用户不易接受
。

其实我国

热翻胎企业很有必要引进冷翻胎法生产线
,

或建立小型冷翻胎点 (厂
`

、
·

理 由在于
:

( l) 尽管我国轮胎 胎体质量较一些允进
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国家差
,

但是还是有 一部分胎体可以采用冷

翻胎法翻新的
。

( 2) 我 国翻胎企业引进冷翻胎工艺更重

要的意义是扩大翻胎业务
,

提高企业生产能

力
,

留住更多的用户
。

由于热翻胎法受模具尺

寸的限制
,

因此即使是大型翻胎厂
,

翻新轮胎

的规格也是有限的
,

何况一些只有几台硫化

机的小型翻胎厂
,

更不能满足各种规格轮胎

翻新的要求
。

但只要引进一台每次哪怕仅能

生产两条翻新轮胎的冷翻胎法硫化罐
,

就可

以改变这种情况
。

( 3) 冷翻胎法更适合子午线轮胎的翻新
。

我国正在大力发展钢丝子午线轮胎
,

但是钢

丝子午线轮胎翻新工艺却较为复杂
、

严密
。

特

别是采用个体硫化机硫化时
,

减除 20 写花纹

排胶量后
,

直径波动范围只允许为 1一 Z m m
,

因此用个体硫化机生产翻新钢丝子午线轮胎

时要做到胎面胶密实度恰好
,

既无内鼓又不

欠胶
,

技术上有一定难度
,

但如果采用冷翻新

法就能化难为易
。

( 4 )适合发展集中炼胶
。

集中生产预硫化

胎面胶可简化翻胎厂组织结构
,

简化生产工

艺过程
。

冷翻胎法采用的硫化罐有蒸汽加热

和电加热两种
,

如果采用电加热
,

还可省去锅

炉供热系统
,

更简化工艺
、

净化环境及减少人

员
。

( 5) 企业还可利用冷翻胎法所用硫化罐

开发各种橡胶制品的生产与翻新
,

发展多种

经营
。

另外
,

大可不必担心冷翻胎法价格高而

用户不能接受
。

目前国内多家合资翻胎厂生

产的翻新轮胎售价是 国产 翻新轮胎的 2一 3

倍
,

问津者仍不少
.

市场销路很好
。

可见
.

价格

不是关键问题
;

关键问题是产品质量
。

翻胎法设备确实存在困难
,

而冷翻胎法生产

规模过大又无充足的胎源
,

会失去实用价值
.

依我所见
,

国内翻胎厂在引进冷翻胎法初期

可以借用原有的热翻胎法割
、

磨和粘合各工

序设备
,

只要购买一台冷翻胎法硫化雄即可
;

对于新上马的企业可 以从国外购进关键设备

— 硫化罐
,

国内配套其它设备
,

这种方法投

资较少
。

小规模引进冷翻胎法的效益可以用每次

硫化两条轮胎的硫化雏为例说明
。

国外某公

司生产的此硫化罐售价为 1 2
.

8 万元人民币
,

其给气
、

充压
、

硫化时间为 h3
,

1 天至少可硫

化 14 条轮胎
,

按每条 9
.

00 一 20 规格的轮胎

售价为 6 0 0一 10 0 0 元计
,

1 条轮胎至少可净

赚 1 10 元
,

14 条轮胎则可赚 1 5 4 0 元
,

因此半

年就可收回硫化罐的成本
,

效益十分显著
。

综上所述
,

我国翻胎企业引进冷翻胎工

艺
,

不仅具备条件而且也十分必要
,

同时我国

旧胎资源丰富
,

热翻胎法也仍是十分重要的

翻胎手段
,

因此冷热翻胎法并举势在必行
。

( 天津双双轮胎复新有限公司 刘志沂供稿 )

3 冷翻胎法的引入

我国翻胎企业如何引人冷翻胎工艺这个

问题应当很好研究
,

因为全国翻胎厂大多资

金不 足
,

一次拿 出 2 00 万一 3 00 万元上 马冷

渣浆泵衬胶过流件的研制

渣浆泵是矿山
、

冶金和化工等行业对含

悬浮颗粒的液体介质进行管道输送的重要设

备
,

而叶轮和护板 (包括前
、

后护板 )过流件是

其重要构件
,

该部件易损坏
。

过去采矿单位使

用的是衬耐磨金属过流件
,

存在磨损快
、

能耗

高
、

维修量大和寿命短等问题
,

铜陵有色金属

公司橡胶厂将其改为衬胶件
。

4 P N FJ A 泥浆

泵衬胶叶轮和护板的研制情况简介如下
。

橡胶衬层胶料根据使用要求
,

以阿克隆

磨耗量为主要指标
,

采用 L ,
( 3 4

)正交设计得

到的较佳配方为
:

N R 100
,

硫黄 2
.

5
,

氧化

锌+ 硬脂酸 7
,

促进剂 D M / T M T D 1
.

0 5 ,

防老剂 A 1
.

5
,

石蜡 + 松焦油 4
,

高耐磨炭

黑 ( H A F ) + 半补强炭黑 ( S R F ) 2 7
,

活性碳

酸钙 2 3 ;
共计 1 6 6

.

0 5
。

混炼采用 X ( )S M
一

5 0 / 4 2 密炼机混炼
,

加


