
213　大配合试验

大配合试验胶料在 F270 密炼机内分二段混

炼 ,混炼工艺为常规混炼工艺 ,试验结果见表 3。

从表 3可以看出 ,大配合试验结果与小配合试验

结果基本相同。

表 3　大配合试验结果

项　　目 试验配方 生产配方

门尼粘度[ ML (1 + 4)

　100 ℃]

℃) / min 5415

项　　目 试验配方 生产配方

子午线轮胎生产新设备———铡刀式带束

层钢丝帘布裁断机组研制成功
中图分类号 :TQ33014　　文献标识码 :D

北京橡胶工业研究设计院机电技术开发有限

公司近期研制生产出用于子午线轮胎生产的新设

备———铡刀式带束层钢丝帘布裁断机组。该设备

已被中国石油和化学工业协会正式列入“十五”国

家重大技术装备研制项目。目前该机组已进入调

试阶段。

铡刀式带束层钢丝帘布裁断机组是在消化吸

收引进国外技术和设备的基础上设计研制的 ,具

有国际先进水平并适合于我国国情 ,具有独立的

知识产权。

该设备采用国际先进的控制及检测元件 ,通

过计算机对全线进行精确控制和管理。其裁断定

长精度高 ,裁切、拼接和包边质量好 ,裁断接头频

率可达每分钟 9～14 次。

该机组性能已达到 20世纪 90年代国际同类

设备先进水平 ,填补了国内同类产品的空白 ,完全

可以替代进口产品 ,且其价格与进口同类产品相

比大幅度下降。

(北京橡胶工业研究设计院　杨志泉供稿)

轮胎清模机
中图分类号 : TQ33014 + 1　　文献标识码 :D

由周明君申请的专利 (专利号　00248859 ,公

布日期　2001208222)“轮胎清模机”,其机体前方

设有机体门 ,机体上设有除尘器 ,机体内设有固定

的轮胎模具支架和喷砂枪。模具支架将机体分隔

为电机室与喷砂室 ,喷砂室一侧设有转盘 ,转盘经

转轴与电机室内的电机相连接 ,转盘上设有轮胎

模具紧固螺栓 ,操作简便 ,劳动强度低 ,适用于清

理橡胶模具 ,尤其是轮胎模具。

(杭州市科技情报研究所　王元荪供稿)
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门尼焦烧 (120 5312

硫化仪数据 (143 ℃)

　t 10/ min 1015 913

　t 90/ min 2817 2612

硫化时间 (143 ℃) / min 30 40 30 40

邵尔 A型硬度/度 61 61 61 61

拉伸强度/ MPa 2219 2215 2212 2119

300 %定伸应力/ MPa 917 1016 915 1012

扯断伸长率/ % 616 560 612 556

扯断永久变形/ % 18 16 20 20

撕裂强度/ (kN·m - 1) 82 86 82 82

回弹值/ % — 52 — 52

214　成品试验

采用试验配方和生产配方分别制备了 5 条

9100 - 20 16PR载重轮胎 ,成品轮胎性能测试结

果见表4。从表4可以看出 ,试验配方胎面基部

表 4　成品轮胎性能试验结果

胎面基部胶性能

　邵尔 A型硬度/度 62 62

　拉伸强度/ MPa 2412 2311

　300 %定伸应力/ MPa 815 718

　扯断伸长率/ % 598 543

　扯断永久变形/ % 18 18

　阿克隆磨耗量/ cm3 01091 01102

耐久性试验

　负荷/ kg 2 180 2 180

　行驶时间/ h 94 90

高速性能试验

　行驶速度/ (km·h - 1) 90 90

　行驶时间/ h 315 215

胶性能略优于生产配方 ,而且轮胎耐久性能和速

度性能较好。

3　结语

增粘剂 A290等量替代 C9增粘树脂用于载重

斜交轮胎胎面基部胶中 ,不仅可改善胶料和成品

轮胎性能 ,而且可降低生产成本 ,即增粘剂 A290

完全可替代 C9 增粘树脂用于载重斜交轮胎胎面

基部胶中。
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