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日前工业和信息化部编制完成了《2013年第

三批行业标准制修订计划》（工信厅科 [2013] 163 

号）。《2013年第三批行业标准制修订计划》涉及

橡胶行业项目2项，见表1。

续表1

技术名称 主要内容及技术经济指标 技术应用情况及推广前景

密炼法生产乙

丙复原橡胶新

工 艺 及 再 生

技术

该技术可实现废橡胶原料直接切段切块使用（无需粉碎），利用

    密炼机的特殊转子与胶料摩擦挤压生热完成塑化过程，塑化后

    的胶料直接精炼2遍即可。核心技术为75 L加压密炼机四棱体转

    子及塑化工艺配方。

主要指标：每吨成品胶可节电85 kW·h，年废橡胶利用量＞17万

     t。产品的检验指标，拉伸强度≥8.0 MPa，拉断伸长率≥360%，

     高于GB/T 13460—2008的标准要求；门尼粘度符合GB/T 13460—

    2008的标准要求。年产1.5万t复原胶粉生产线总投资2765万元，

    年利润554.3万元，投资回收年限3年。

2011年应用于生产，已向9家企业进行了技

    术推广。

年利用废轮胎13800 t。该技术工艺性能、

   产品质量、安全因数、绿色环保等方面

   均优于动态法。该生产工艺节约能源，

   减少电耗，整个过程中不产生废水，达

   到零排放及满足清洁化生产要求。具有

    一定的推广前景。

废橡胶复合微

纤维补强材料

制造技术

该技术以废橡胶及骨架为原料，采用旋切法，改变过去双辊挤压

    或磨削法，使物料直接与刃具接触，充分利用机械动能制造出

    橡胶复合微纤维材料。核心技术为高效节能旋切法和密炼工艺。

主要指标：年处理3万t废橡胶废轮胎生产线，耗电3412万kW·h，

    水2.14万t。总投资6000万元，年产值3700万元，投资回收年限

    3.2年。

2010年应用于生产，已向3家企业进行了技

    术推广。

年利用废轮胎4.9万t。该技术具有完全回

   收、无污染、工艺简化、耗能低、产品

   品质高等显著优点。该技术的实施可以

   有效解决轮胎专用胶产品环保指标超标

     问题，具有一定的推广前景。

硫化丁基橡胶

多段脱硫再生

复原技术

该技术改变了脱硫技术中一次高温脱硫的传统工艺，采用7段脱

    硫，通过剪切流动场温压控制技术，通过给予废橡胶以热能、

    压力和剪切力，使硫化胶的硫键发生断裂而成为性能稳定且有

    塑性的新再生橡胶。核心技术为机械还原技术和精炼过滤技术。

主要指标：年耗电量100万kW·h，耗水量700 t；产品比传统丁

   基再生橡胶拉伸强度提高1.5 MPa，拉断伸长率提高30%~50%，

   门尼粘度值降低3~5。总投资500万元，年利润500万元，投资

    回收年限1年。

2011年应用于生产，已向1家企业进行了技

    术推广。

年利用废旧橡胶及轮胎5400 t。该技术不使

   用化学药剂，只消耗电能和水即可进行

    废旧橡胶再生处理。在连续脱硫工艺中，

    可以通过优化反应器中的剪切力、反应温

   度和容器内部压力等参数，有效控制脱

   硫中的各种化学反应。该技术在国内目

    前处于领先地位，具有一定的推广前景。

工 业 化 集 成 控

制 废 弃 轮 胎 低

温 热 解 工 艺 及

成套设备

该技术可将废弃橡胶轮胎送入破碎装置破碎后，进入热解装置低

    温热解裂化；产生的裂解气体及炭黑由反应器末端排出，分离

    回收，低温热解油经过分馏冷凝成轻、重质燃油，少量不凝油

    气采用喷淋苛性钠处理后进入供热装置为反应器提供热源。核

    心技术为低温（≤420 ℃）、无催化热解新工艺、解聚闪速裂化

    及强化间接传热技术。

主要指标：生产线单机年处理量7000~10000 t，获得燃料油

    35%~45%、炭黑30%~35%、钢丝15%~30%、瓦斯气5%~12%。

    燃料油及炭黑达到相关技术指标要求，三废排放达标。总投资

    12200万元，年利润3000万元，投资回收年限4年。

2011年应用于生产，年处理废旧轮胎3万

    t。已向3家企业进行了技术推广。该技

   术实现了工业化连续生产，解决了热解

   设备生产过程中的泄漏问题，为热解反

   应提供了能量。有效降低了能耗，提高

   了炭黑物化性能，提高了废轮胎利用率，

    环保无污染，值得重点推广。

本刊编辑部

工信部《2013年第三批行业标准制修订计划》
涉及的橡胶行业项目
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表1   工信部《2013年第三批行业标准制修订计划》中橡胶行业项目

项    目 性质 制修订 完成年限 技术委员会或技术归口单位 主要起草单位 备注

合成橡胶胶乳 玻璃化转  

    变温度的测定 差示扫

    描量热法（DSC）
推荐 制定 2014年

全国橡胶和橡胶制品标准化技

    术委员会合成橡胶分技术委

    员会

中国石油天然气股份有限公

    司石油化工研究院

橡胶防老剂8PPD 推荐 制定 2014年 全国橡胶与橡胶制品标委会 安徽圣奥化学科技有限公司 重点项目

胡  浩

轮胎电子束预硫化新产品推介会
在武汉举行

2013年12月11日，湖北久瑞核技术股份有限公

司轮胎电子束预硫化新产品推介会在武汉举行，来

自轮胎企业和相关媒体的代表参加了会议。湖北久

瑞核技术股份有限公司董事长冯敬涛致辞，公司副

总经理郭英军介绍了企业概况和电子束预硫化设备

在轮胎制造工业中的应用，中国橡胶工业协会轮胎

分会秘书长蔡为民评价了电子束预硫化技术对轮胎

行业的积极影响，轮胎企业用户代表作了电子束预

硫化试验总结报告，北京橡胶工业研究设计院教授

陈志宏宣读产品鉴定意见。

久瑞公司是一家致力于民用非动力核技术研

发、产业化及应用的高科技技术企业，在薄膜辐

照、轮胎预硫化、涂层固化等多个领域取得了突

破，并在武汉市汉南区建成工业电子加速器生产基

地，填补了我国在低能和超低能自屏蔽电子加速器

及其应用方面的空白。电子束预硫化技术在国外轮

胎生产中是一项成熟工艺，具有降低生产成本、提

高轮胎性能、节能环保的优点，但国外对该技术高

度保密，而该技术在我国轮胎生产中的应用才刚刚

起步，久瑞公司通过多年的努力，实现了我国电子

束辐照高新技术与传统轮胎产业的结合。

蔡为民秘书长在会上指出，久瑞公司的电子束

和加速器设备可以对轮胎内衬层胶和纤维帘布胶等

进行辐照预硫化，通过辐照预硫化还可减小过渡层

胶厚度，从而降低轮胎的制造成本，提高轮胎综合

性能。近年来轮胎行业和橡胶机械行业都存在低端

产品过剩和恶性竞争问题，损害了轮胎行业和企业

的利益。久瑞公司审时度势，研究了国内外电子束

辐照市场形势和轮胎企业的需求，研发制造出轮胎

电子束预硫化新产品，为我国轮胎行业的发展作出

了新的贡献。

用户代表介绍了电子束预硫化设备在半钢子午

线轮胎胎体帘布胶预硫化中的应用性能。报告根据

电子束辐照作用原理和轮胎制造工艺对半成品部件

和成品轮胎性能的要求，从横向辐照剂量均匀性，

辐照帘布压延性能、原丝性能、裁断性能以及成品

轮胎性能5个方面评价电子束预硫化设备的功能。

结果表明：电子束预硫化设备的各项性能指标均达

到技术要求，横向辐照剂量均符合国家标准要求，

辐照帘布的工艺指标、压延性能、原丝性能和裁断

性能都有所改善，尺寸稳定性大幅提高，帘布胶中

基本没有内衬层胶渗入，成品轮胎性能得到改善，

特别是耐久性能明显提高。久瑞公司电子束预硫化

设备自2013年正式投入使用以来，工程师定期回访

和维护，设备运行稳定，无影响产品性能的故障发

生，辐照剂量泄漏安全测试无异常。

陈志宏教授宣布“电子束辐照在轮胎预硫化中

的应用”项目鉴定会上的鉴定意见：久瑞公司的电

子束预硫化设备高效、实用、安全、占地面积小，

创新性地采用了扫描式辐射窗口和嵌入式控制系

统，使轮胎耐久性能和高速性能明显提高，设备性

能达到国际先进水平，建议尽快推广应用。专家建

议绿色轮胎采用电子束预硫化技术，因此该设备的

市场前景非常广阔。专家还建议久瑞公司进一步开

展电子束辐照的基础研究工作，拓展应用领域，提

高预硫化设备的技术服务水平，为推动我国从世界

轮胎大国向轮胎强国迈进作出贡献。久瑞公司制定

了20年内成为世界第一大电子加速器设备制造及应




