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2 　结果与讨论

211 　配方 A

在表 2 所示配方 A 中使用炭黑 N339 ,

L H230 , N234 和 L H210 ,对动态反应混炼法

(即表 1 所示方法 B) 与传统的两段混炼法

(方法 A) 进行了对比。配方 A 中聚合物采

用中乙烯基溶聚 SBR 和高顺式BR 并用。在

所有的 4 种情况中 ,300 %定伸应力的增幅都

大于 100 %定伸应力的增幅 ,导致 DRM 混炼

胶的 300 %与 100 %定伸应力之比值较高 ,见

门尼粘度的降低 ;拉伸强度稍有增高 ,扯断伸

长率和撕裂强度有所下降。测试结果表明 ,

所有 4 种情况的填料分散都获得了改善。

ODR 硫化速度稍加快 , 门尼焦烧和

ODR 焦烧时间稍缩短 ,反映出胶料经历了较

剧烈的热历程。焦烧时间的变化对实验室试

验没有什么影响 ;对大生产而言 ,如果需要的

表 6。这个比值可以定义为补强因子。其它

的变化还包括邵尔 A 型硬度的下降和胶料

话 ,可以很容易地通过添加防焦剂来进行调

整。

观察了 4 种炭黑动态性能的某些特征变

化。通过 RDA2Ⅱ型流变仪测得了胶料 tgδ

值和温度的典型关系曲线 ,如图 1 所示。以

配方 A 中的 L H230 填充胶为例 ,与传统的两

段法混炼相比 ,动态反应混炼改变了胶料的

动态粘弹谱。tgδ的峰值较高而且峰值之后

的曲线形状也发生了改变。DRM 曲线中从

峰值开始到 20 ℃的温度范围内的 tgδ值都

比对照曲线高。普遍认为 ,这一温度范围与

较高的激发频率相对应 ,而较高的激发频率

又与牵引力性能有关。超过上述温度范围

后 ,DRM 曲线与对照曲线发生交叉 ,在 50～

100 ℃的温度范围内 ,DRM 曲线的 tgδ值较

低。此温度范围与滚动阻力和生热性能有

关。其它胶料的表现与此基本相近 ,只是在

交叉点温度上略有区别。

由表 7 中的试验结果可以看出 ,所有 4

种炭黑采用动态反应混炼所得胶料的滚动阻

力都能得到改善。采用动态反应混炼的胶料

在 70 ℃时的 M TS 和 RDA2Ⅱ型流变仪的 tgδ

值均呈下降趋势 ,而 70 ℃时的回弹性呈上升

趋势 (意味着 tgδ值较低) 。尽管这 3 种测试

方法的动态条件不同 ,但都表现出动态反应

混炼胶料在高温、低频区域的粘弹谱呈现能

量损耗低的特点。此区域的表现与胎面的滚

动阻力和生热性能的好坏直接相关。

同时 ,有关湿路面、干路面和冰路面牵引

力的试验都预示着性能有所改进 (见表 8) 。

从表 8 看出 ,0 ℃时的回弹性下降 (对应着高

的 tgδ值) ,而在 M TS 和 RDA2Ⅱ上测得的

0 ℃时的 tgδ值增大。上述结果得到了英国

便携防滑性试验 (BPST) 在湿混凝土路面上

测得的结果的支持。所有这些试验结果都说

明动态反应混炼胶料的湿路面牵引力将获得

改善。BPST 在干混凝土路面上测定的结果

也有所提高 ,说明在干混凝土路面上的牵引

力也获得了改善。在 - 20 ℃时的 tgδ值增

大 ,则意味着冰路面上的牵引力将会有所提

高。所有的牵引力性能预测值均得以改进 ,

这与图 1 示出的 RDA2Ⅱ流变仪所测曲线中

从峰值温度开始到大约室温为止的温度范围

内的高 tgδ值有关。

干路面牵引力和湿路面牵引力通常被认

为是互相矛盾的性能。通过改变配方提高某

项性能指标 ,往往会降低另一项性能 ,例如 ,
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表 6 　配方 A胶料性能

项　　目 A B C D E F G H

门尼粘度 ML (1 + 4) 100 ℃ 8010 7110 9010 7710 9812 8410 9510 8610

门尼焦烧 (L R ,138 ℃)

　M V 6010 5410 6610 5712 8110 7110 7810 7210

　t 5 ,min 1317 1315 1213 1115 1016 1110 918 1010

　t 35 ,min 1616 1615 1418 1410 1314 1315 1218 1213

ODR 流变仪数据 (150 ℃)

　M L ,dN·m 913 818 1010 915 1118 1017 1118 1113

　M H ,dN·m 3618 3516 3713 3611 3914 3715 4018 3713

　t s2 ,min 812 718 710 615 612 610 518 515

　t 50 ,min 1115 1018 1012 910 915 910 912 812

　t 90 ,min 1418 1315 1315 1115 1312 1212 1310 1110

填料分散程度 , % 9619 9913 9418 9915 9410 9713 9519 9815

硫化胶性能 (硫化条件为 150 ℃×25min)

　拉伸强度 ,MPa 1915 2010 1816 1913 1617 1819 1911 2019

　扯断伸长率 , % 430 360 360 310 360 320 390 330

　100 %定伸应力 ,MPa 218 312 315 318 219 314 310 318

　300 %定伸应力 ,MPa 1311 1614 1511 1817 1219 1713 1318 1910

　300 %/ 100 %定伸应力 416 511 413 418 416 511 417 419

　邵尔 A 型硬度 (150 ℃×40min) ,度 66 64 68 65 70 67 72 67

　Zwick 回弹值 (150 ℃×40min) , %

　　0 ℃ 1716 1410 2112 1717 2010 1710 2010 1414

　　23 ℃ 3710 4114 4016 4610 3416 3718 3514 3719

　　70 ℃ 5310 5914 5710 6410 4913 5414 4813 5516

　　100 ℃ 6010 6519 6318 7012 5518 6016 5416 6212

　C 型裁刀撕裂强度 (150 ℃×25min) ,kN·m - 1

　　老化前 3119 2914 3113 2616 3413 2916 3216 2711

　　100 ℃×48h 老化后 3111 2815 2910 2314 3115 2716 2918 2916

图 1 　配方 A L H230 填充胶料的 RDA2Ⅱ
流变仪温度扫描对比

C —L H230 两段法 ;D —L H230 DRM

增大硬度可以提高湿路面牵引力 ,但却会降

低干路面牵引力 ,反之亦然。我们发现 ,经过

动态反应混炼的炭黑填充胶料 ,其干路面牵

引力、湿路面牵引力和冰路面牵引力预测值

会同时得到提高。

动态反应混炼使 3 种炭黑填充胶料的胎

面磨耗性能都获得定向改善 ,尽管这种变化

尚未达到统计意义上的明显程度 (见表 7) 。

动态反应混炼使胶料在多项性能上的改

进可从图 2 和 3 的多轴图中看出。通过这组

图形可以发现 ,磨耗指数、70 ℃时的回弹值、0

和 - 20 ℃的 tgδ值和干路面的 BPST 数值都

有所提高。这就表明 ,与传统的混炼方式不

同 ,动态反应混炼有能力同时改进滚动阻力

以及湿路面、冰路面和干路面的牵引力 ,甚至

有可能同时改进胎面磨耗性。

212 　配方 B

在第 2 项研究中 ,以充油乳聚 SBR 为基

础的配方 B 测试了几种填充剂 ,配方见表 3 ,
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表 7 　配方 A胶料滚动阻力及胎面磨耗性能改善的实验室预测结果

项　　目　　　　　　　　 A B C D E F G H

70 ℃时的 tgδ

　MTS 01208 01161 01171 01131 01222 01191 01225 01180

　RDA2Ⅱ 01093 01087 01092 01059 01100 01092 01119 01100

70 ℃时的 Zwick 回弹值 , % 5310 5914 5710 6410 4913 5414 4813 5516

胎面磨耗的改善 3 , % — 211 — 511 — 210 未测 未测

　　注 : 3 与传统的两段法混炼相比较。

表 8 　配方 A胶料牵引力性能的试验预测结果

项　　目　　　　　　 A B C D E F G H

其中 SBR 的结合苯乙烯含量为 3115 %。本

配方的动态反应混炼胶料表现出的性能变化

与配方 A 相同。由表 9 可以看出 ,在扯断伸

长率和撕裂强度下降的同时 ,拉伸强度稍有

提高。所有应变水平的定伸应力都有提高。

与配方 A 相同 ,由于 300 %定伸应力的增长

水平高于 100 %定伸应力的增长水平 ,因此

图 2 　配方 A N339 填充胶料的

多项性能对比
　□—两段法 ; 　□—DRM

动态反应混炼胶料的补强因子 ( 300 %与

100 %定伸应力之比)水平较高。混炼胶的门

尼粘度和硫化胶的硬度均有所下降。所有这

些变化都与填料分散较好有关 ,而这一点已

通过图像分析的填料分散等级测试结果所证

实。

与上一个配合体系相比 ,本配合体系的

图 3 　配方 A L H230 填充胶料的

多项性能对比
注同图 2
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湿路面牵引力

　0 ℃时的 tgδ

　　MTS 01276 01337 01283 01355 01209 01296 01203 01292

　　RDA2Ⅱ 01124 01156 01139 01164 01118 01136 01145 01159

　0 ℃时的 Zwick 回弹值 , % 1716 1410 2112 1717 2010 1710 2010 1414

　BPST(湿混凝土路面) 5912 5913 5417 5712 5616 5717 5513 5811

干路面牵引力

　BPST(干混凝土路面) 9716 9918 9417 9915 9617 10113 9212 9910

冰路面牵引力

　- 20 ℃时的 tgδ(RDA2Ⅱ) 01233 01278 01260 01339 01194 01238 01221 01264



表 9 　配方 B胶料性能

项　　目 J K L M N O P

门尼粘度 ML (1 + 4) 100 ℃ 7910 6810 7918 8015 7010 7310 6215

门尼焦烧 (L R ,138 ℃)

　M V 5510 4615 6810 5810 5112 5610 5015

　t 5 ,min 1113 1018 519 1013 1014 1017 814

　t 35 ,min 1419 1418 1012 1319 1412 1510 1712

ODR 流变仪数据 (150 ℃)

　M L ,dN·m 816 716 1010 819 619 818 613

　M H ,dN·m 3914 3812 4018 3915 3814 3917 3510

　t s2 ,min 710 618 415 615 612 618 719

　t 50 ,min 1110 1018 910 1018 1015 1112 1310

　t 90 ,min 1912 1810 1710 1910 1815 1912 2018

填料分散程度 , % 9613 9918 9819 9117 9913 9916 9712

本伯里密炼机

　功率消耗 ,MJ — 414 512 — 413 413 518

硫化胶性能 (硫化条件为 150 ℃×25min)

　拉伸强度 ,MPa 2116 2310 2316 2217 2314 2512 2316

　扯断伸长率 , % 380 350 290 400 360 420 645

　100 %定伸应力 ,MPa 317 319 418 315 316 312 118

　200 %定伸应力 ,MPa 1015 1210 1417 1011 1114 914 416

　300 %定伸应力 ,MPa 1711 1918 — 1710 1914 1712 910

　300 %/ 100 %定伸应力 416 510 — 418 513 514 510

　邵尔 A 型硬度 (150 ℃×25min) ,度 66 65 65 66 65 65 56

　Zwick 回弹值 (150 ℃×40min) , %

　　0 ℃ 816 910 812 1016 910 911 912

　　23 ℃ 3016 3311 3314 2813 3014 2518 3211

　　70 ℃ 5410 6010 6110 5014 5514 4718 5319

　　100 ℃ 6116 6717 6813 5814 6316 5612 6019

　C 型裁刀撕裂强度 (150 ℃×25min) ,kN·m - 1

　　23 ℃ 3418 2813 2410 3314 3011 3219 4410

　　100 ℃ 2918 2418 2016 2415 2618 2313 3512

动态性能测试部分工作较少 ,但所有的试验

结果基本相似。动态反应混炼法使与胎面胶

使用性能有关的各种性能的平衡获得改善

(见表 10) 。70 ℃时的 M TS tgδ值减小 ,而回

弹值增大 ,这意味着滚动阻力和生热将降低。

0 ℃时的 M TS tgδ值增大预示牵引力性能将

获得改善。胎面磨耗指数有定向提高的趋

势 ,但还没有达到统计水平上的明显程度。

在图 4 多轴图中可以看到采用动态反应混炼

和传统混炼方法的 L H230 填充胶料的实测

胎面磨耗指数、滚动阻力和牵引性能的预测

值以及补强因子等的对比。

213 　配方 B中的炭黑和白炭黑

可以用配方 B 和动态混炼法对炭黑填

图 4 　配方 B L H230 填充胶料多项性能对比

　　注同图 2

充胶和白炭黑填充胶 (表 9 和 10 中的胶料 K
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表 10 　配方 B胎面胶性能预测试验

项　　目　　　　　 J K L M N O P

70 ℃时 MTS tgδ 01180 01144 01134 01206 01166 01203 01171

70 ℃时 Zwick 回弹值 , % 5410 6010 6110 5014 5514 4716 5319

0 ℃时 MTS tgδ 01325 01403 01415 01281 01329 01272 01351

胎面磨耗指数 10010 10412 10412 10414 10717 11118 10219

和 P)进行有意义的对比。其中白炭黑混炼

胶中含有 1218 份的 50 %有效成分的硅烷偶

联剂 ,以获得大分子与硅烷间的偶联键。结

果发现 ,L H230 混炼胶在 70 ℃时的 tgδ值比

白炭黑混炼胶低 ,这意味着其滚动阻力较低 ,

而其 0 ℃时的 tgδ值又较高 ,表明了它对湿

路面牵引力的改善。L H230 胎面磨耗性能高

1 %的优势还不能认为是具有统计意义的改

进。均采用 DRM 动态反应混炼法的 L H230

填充胶和白炭黑填充胶的上述 3 项性能以及

补强因子的比较见图 5 多轴图。

图 5 　配方 B以 DRM工艺混炼的 L H230 和

白炭黑填充胶料的多项性能对比

　□—白炭黑 ; 　□—L H230

　　图 6 为采用传统两段混炼法的 L H230

填充胶、采用动态反应混炼法的 L H230 填充

胶和白炭黑填充胶的 tgδ值随温度变化的曲

线。由图 6 可以看出 ,DRM 动态反应混炼法

是如何同时改进滚动阻力和牵引性能的。采

用传统两段混炼法的 L H230 填充胶在 70 ℃

时的 tgδ值与采用动态反应混炼法的白炭黑

填充胶相同 ,但两者在 0 ℃时的 tgδ值不同。

同样采用动态反应混炼法的 L H230 填充胶

和白炭黑填充胶 ,L H230填充胶的 tgδ值 ,

图 6 　配方 B L H230 填充胶 MTS温度扫描对比

J —L H230 ; K—L H230 ; P —白炭黑

无论是在 0 ℃还是在 70 ℃时都优于白炭黑填

充胶。

在 L H230 填充胶中填加 310 份硅烷偶

联剂只能获得微不足道的改善 (与表 9 和 10

中的胶料 K 和 L 相比) 。以前的工作表明 ,

配方中添加 1218 份偶联剂导致在进行动态

反应混炼时粘度的增高超过了允许限度 ,很

明显 ,这是因为偶联剂分子中的四硫化物与

大分子发生了偶联。

配方 B 中所有胶料在 70 ℃时的 M TS

tgδ指数 (指数以两段法混炼的 L H230 胶料

为基准) 见图 7 ,70 ℃时的回弹值如图 8 所

示。M TS 测定的 0 ℃时的 tgδ指数见图 9。

这些柱状图示出了能够反映滚动阻力和湿路

面牵引性能预测值的性能数据。

对于同等体积的胶料 ,白炭黑填充胶 (表

9 中的胶料 P) 的原材料成本比炭黑填充胶

(表 3 中的胶料 K) 高 44 %。另一个值得注

意的问题是 ,与本系列 (见表 9) 3 种炭黑填充

胶平均能耗相比 ,白炭黑填充胶的混炼能耗

要高出 1/ 3 以上。综上所述 ,就配方 B 体系

而言 ,L H230 填充胶的成本和性能均明显优

于白炭黑填充胶。
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图 9 　采用 DRM和传统工艺混炼的配方 B各种

填充胶料在 0 ℃时的 MTS tgδ对比

214 　配方 C

近年来 ,生产了端基与炭黑具有特殊亲

合力的溶聚聚合物。例如日本瑞翁公司生产

的 NS2116 就是一种具有双2二乙胺二苯酮端

基的高乙烯基溶聚 SBR。为了确定动态反

应混炼法对这类聚合物的混炼是否有益 ,在

并用比为 75/ 25 的 NS2116 和 BR 的并用胶

中 ,分别填充炭黑 N339 和 L H230 (见表 4 中

的配方 C) ,采用 A 和 B 两种混炼方式混炼

以进行对比。

由表 11 和 12 中可以看出 ,采用动态反

图 11 　配方 C N339 和 L H230 填充胶料
在 70 ℃时的 MTS tgδ对比

注同图 10
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应混炼法 ,对两种炭黑填充胶的应力2应变和

动态性能均有所改善。M TS 测定的 0 和

70 ℃时的 tgδ指数分别示于图 10 和 11 (指

数均以两段法混炼的 N339 填充胶为基准) 。

为了对比两段混炼法和动态反应混炼法 ,

N339 和L H230 填充的混炼胶的 M TS tgδ值

的温度扫描曲线分别示于图 12 和 13。图 14



表 11 　配方 C胶料性能

项　　目 Q R S T

门尼粘度 ML (1 + 4) 100 ℃ 6616 6110 7910 7013

门尼焦烧 (L R ,138 ℃)

　M V 4310 4110 5210 4810

　t 5 ,min 1111 910 917 619

　t 35 ,min 1315 1111 1116 815

ODR 流变仪数据 (150 ℃)

　M L ,dN·m 615 610 715 710

　M H ,dN·m 3619 3416 3717 3514

　t S2 ,min 618 510 518 318

　t 50 ,min 910 618 718 510

　t 90 ,min 1112 818 918 618

硫化胶性能 (硫化条件为 150 ℃×25min)

　拉伸强度 ,MPa 1615 1912 1718 2010

　扯断伸长率 , % 340 350 320 310

　100 %定伸应力 ,MPa 312 316 412 413

　300 %定伸应力 ,MPa 1410 1615 1616 1913

　300 %/ 100 %定伸应力 414 416 410 415

　　邵尔 A 型硬度 (150 ℃×40min) ,度 68 65 72 66

　Zwick 回弹值 (150 ℃×40min) , %

　　0 ℃ 1215 1216 1317 1319

　　23 ℃ 2919 3214 3310 3716

　　70 ℃ 4916 5410 5318 6216

　　100 ℃ 5718 6218 6110 6913

　　C 型裁刀撕裂强度 (150 ℃×25min) ,kN·m - 1 3110 2914 3011 2611

表 12 　配方 C N339 和 L H230 填充胶料的动态反应混炼

　　　 　项　　目 Q R S T

预测滚动阻力的试验

　70 ℃时的 MTS tgδ 01215 01174 01183 01137

　70 ℃时的 Zwick 回弹值 , % 4916 5410 5318 6216

预测湿路面牵引力的试验

　0 ℃时的 MTS tgδ 01287 01369 01302 01425

和 15 示出的采用不同混炼法的两种炭黑混

炼胶的流变仪 tgδ值的温度扫描曲线证实了

M TS 温度扫描曲线。上述试验结果表明 ,采

用动态反应混炼法的配方 C 体系 ,滚动阻力

和湿路面牵引性能的改善程度与使用非改性

聚合物的配方 A 和 B 体系类似。其中对本

配方体系而言 ,L H230 填充胶的改善程度比

N339 填充胶要大一些。

215 　3 种配方体系的滚动阻力和牵引性能

综述

众所周知 ,可以通过调整配方使胶料的

玻璃化温度 (对于共混体系则是其加权平均

Tg) 下降来降低滚动阻力 ,但这一措施会使

牵引力受到损失。这一点能够从表 13 中的

配方 B ,C 和 A 看出。采用两段法混炼的胶

料 ,70 ℃时的 tgδ值下降而回弹值增大 ,这意

味着滚动阻力将会降低。而采用动态反应混

炼法的每一体系胶料 ,无论它的加权平均 Tg

如何 ,聚合物是溶聚还是乳聚 ,其 M TS tgδ

值比两段法混炼的胶料低约 20 %。回弹值

提高约 12 %。这些变化一般不受炭黑品种

的影响。这说明动态反应混炼法对改善炭黑
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表 13 　以动态反应工艺混炼的 3 种配方炭黑填充胶料的滚动阻力预测值的改善

配方　　　

聚合物类型　　　

T g , ℃　　　

B

5820

- 43

C

NS116/ 1203

- 52

A

1216/ 1207

- 61

MTS tgδ Zwick 回弹值 , % MTS tgδ Zwick 回弹值 , % MTS tgδ Zwick 回弹值 , %

N339

　两段法 01204 4714 01215 4916 01208 5310

　DRM 01175 4919 01174 5410 01161 5914

　变化率 , % - 1412 + 513 - 1911 + 819 - 2216 + 1211

L H230

　两段法 01180 5410 01183 5318 01171 5710

　DRM 01144 6010 01137 6216 01131 6410

　变化率 , % - 2010 + 1111 - 2511 + 1614 - 2314 + 1213

N234

　两段法 01236 4211 01213 4616 01222 4913

　DRM 01196 4714 01177 5018 01191 5415

　变化率 , % - 1710 + 1216 - 1619 + 910 - 1410 + 1013

L H220

　两段法 01206 5014 01182 5018 01196 5316

　DRM 01166 5514 01124 6113 01143 6210

　变化率 , % - 1914 + 919 - 3119 + 2017 - 2710 + 1517

L H210

　两段法 01255 4314 01197 4515 01225 4813

　DRM 01177 5010 01150 5610 01180 5516

　变化率 , % - 2113 + 1512 - 2318 + 2311 - 2010 + 1511

变化率 (所有品种的炭黑) , % - 1814 + 1018 - 2314 + 1516 - 2114 + 1311

　　注 :测试温度为 70 ℃。

图 12 　配方 C N339 填充胶料的 MTS tgδ

温度扫描对比

填充胶的滚动阻力有着很广泛的适用性。

也可观察到与牵引性能有关的性能大幅

度地改善 ,只不过这种变化不是那么有规律

和渐进的。这是由炭黑还是由聚合物的性质

造成的尚未确定。未来的工作应当是对炭黑

的动态反应混炼在轮胎性能与混炼效能这两

方面进行优化设计。

图 13 　配方 C L H230 填充胶料的 MTS tgδ

温度扫描对比

3 　结语

本文介绍的研究结果表明 ,目前工厂采

用的混炼工艺 (如方法 A)不能使炭黑与聚合

物 ,甚至是含有官能端基聚合物之间获得最

佳的相互作用。研究结果特别强调混炼工艺
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图 14 　配方 C N339 填充胶料的 RDA2Ⅱ
流变仪温度扫描对比

和炭黑粒子和聚集体的大小、结构或形状以

及表面活性等对胶料性能都有整体影响。动

态反应混炼能够确保在不降低耐磨性能的前

提下改善滚动阻力和各种路面上的牵引性

能。迄今为止 ,仅对一小部分炭黑和橡胶进

行了测试 ,结果表明动态反应混炼看来有良

图 15 　配方 C L H230 填充胶料的 RDA2Ⅱ
流变仪温度扫描对比

好的通用性。
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国内消息

轮胎市场需求稳步增长

抗衡洋货仍需努力
尽管 1996 年汽车产量预计仅比上年增

长 3 % ,而且产销不旺 ,但因其对整个需求量

的影响小 ,不会导致轮胎产销的负增长。预

计 1996 年国内轮胎需求量为 6 000 万～

6 200万条。从总量看 ,汽车原配轮胎占国内

轮胎总需求量的 15 % , 替换轮胎约占

4313 %。据海关统计 ,1996 年 1～7 月份出

口轮胎 379 万条 ,预计全年出口 600 万～650

万条。据调查统计 ,1～8 月份全国轮胎产量

为 4 316 万条 ,同比增长 513 % ,预计全年产

量将达 6 600 万～6 800 万条 ,与需求量基本

相当。

1996 年轮胎行业有两个显著特点 ,一是

产品结构调整加快。1～8 月份子午线轮胎

产量达 580 万条 ,同比增长 3116 %。这种结

构变化是与汽车市场结构变动相适应的。二

是平均每条轮胎出口创汇额大幅度提高。虽

然轮胎的出口量有所下降 ,但创汇额增加 ,每

条轮胎平均创汇额由上年的 39 美元上升到

目前的 5112 美元。

1997 年国内轮胎产需形势如何呢 ? 据

来自′97 化工排产会上的信息 ,国内对轮胎

的需求将稳步增长 ,预计需求量最低可达

6 390万条。其中 ,汽车原配轮胎 1 020 万

条 ,替换轮胎 3 000 万条 ;农机 (含农用运输

车) 原配轮胎 1 390 万条 ,替换轮胎 900 万

条 ;其它 (马车胎、工程机械轮胎) 80 万条。

再加上预期出口 650 万条 ,1997 年总需求量

将达7 040万条。由于路况的改善和多年的

推广 ,子午线轮胎已为用户所接受 ,预计

1997 年增长幅度将较大。

据了解 ,目前国内轮胎生产能力已大大

超出实际产量 ,因受原材料、资金 ,尤其是市

场所限 ,轮胎产量不可盲目增加。此外 ,轮胎

企业可通过扩大出口量来发挥能力 ,降低成

本。据国际货币基金组织预测 ,1997 年世界

经济增长率将达 411 % ,这给我国产品出口

提供了好机遇 。预计 1 9 9 7年轮胎产量为
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