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摘要 简述处理废旧橡胶轮胎的必要性
;

重点介绍乌克兰国家科学院低温物理工程研究所采用液

氮粉碎废旧橡胶轮胎制硫化胶粉的加工工艺路线
、

生产装备和加工成本
;

介绍硫化胶粉的应用领域和发

展前景
。
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,
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,
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长期以来
,

我国橡胶工业
、

资源综合利用

工业
、

轮胎翻新工业和环境保护部门一直在

探索回收利用废 旧橡胶轮胎及废橡胶制 品的

有效方法
。

从 70 年代末开始
,

前苏联
、

美国
、

加拿大在回收利用废旧轮胎
,

提高废 旧橡胶

的利用价值和防止废橡胶污染环境方面进行

了大量研究
,

并取得了重大技术突破
。

其中主

要的技术进展是
,

以前苏联为代表的用液氮

冷冻粉碎废旧橡胶轮胎制备硫化胶粉和以美

国为代表的将橡胶粉碎后进行化学改性制备

改性硫化胶粉
。

我国处理废旧橡胶通常采用

常温机械粉碎
,

然后将胶粉制成再生胶的方

法
。

这种再生胶的生产
,

不仅工序复杂
,

能耗

大
,

而且生产过程中会排出大量有毒废气
、

废

水
,

严重污染了环境
。

据 资料 lj[ 介绍
,

经济发 达 国 家平均每

L l一 2
.

6 人拥有一辆汽车
。

其中
,

日本拥有

汽车 5 5 0 0 多万辆
,

法 国 2 5 0 。 多万辆
,

美 国

1 7 5 0。 多万辆
。

我国按每 27 0 人拥有一辆汽

车计算
,

也近 6 00 万辆
。

为了保证安全
,

一般

每辆汽车行驶 3 万一 5 万 k m 需更换一次轮

胎
,

这样
,

全世界每年将有数十亿条废 旧轮胎

等待处理
。

日本规定
,

汽车行驶 2 万 k m 即需

更换轮胎
,

这样更换下来的轮胎每年上亿条
。

我 国废 旧轮胎每年可达 2 0 0 0 万条
。

由此可

见
,

每年需要处理的废胎的数量是惊人的
。

因

此
,

研究开发废旧橡胶轮胎的再生利用具有

现实意义
,

而且利国利民
。

1 低温粉碎废旧橡胶轮胎制备硫化胶粉

低温粉碎废 旧橡胶轮胎制备硫化胶粉的

基本原理是
,

以液氮 (L N
Z

)为冷源
,

将废旧轮

胎冷冻至橡胶玻璃化温度以下并粉碎
,

然后

磨碎成硫化胶粉
。

硫化胶粉的磨碎程度是在

分析用户要求的基础上确定的
。

因此
,

一般作

为商品出售的胶粉粒径为 5
,

1
.

25
,

.0 4 , .0 2,

0
.

1 , 0
.

o s m m 不等
。

乌克兰国家科学院低温物理工程研究所

开发的 L N :

冷冻粉碎废 旧轮胎制备硫化胶

粉技术
,

其加工工艺路线分为粉碎和磨碎两

部分〔 ,〕 ,

现分述如下
。

1
.

1 粉碎工序

粉碎工序是将整条废 旧轮胎冷冻 后粉

碎
,

并使橡胶与钢丝帘线和纤维帘线分离开
,

如图 l 所示
。
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图 1粉碎工序工艺路线
1一 准备阶段

;2一 胎圈切割机
;3 一输送带

;4 一 提升机
;5 一 预冷室

;6一 1 #

冷却器
;7一 液氮容器

; 8一恒温器
; 9一 供给机构

; 1 0

一特殊胎模冲撞机
;

n一 刮板式输送器
;2 1一 输送器

;3 1一 电磁分选机
;4 1一漏斗槽

;5 1一风力输送机
;6 1一 筛

;7 1一 振动

干燥机
:

8 1一 漏斗
:

9 1一 包装皮
;2 0一 自动秤

;2 1一 废旧轮胎
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团团团
图 2磨碎工序工艺路线

1一预粉碎机
;2一 提升机

;3一 磁选器
;4 , 6

,

10 一 冷冻机
; 5一 旋转磨碎机

; 7一 冷冻磨碎机
; 8一风力输送机

; 9一 旋分器
; n 一 振

动干燥器
; 12 一漏斗

; 13 一包装皮
; 14 一 自动秤

; 巧一筛
; 16 一液氮容器
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低温冷冻粉碎的胶粉粒径如表 1所示
。

表 1粉碎硫化胶粉的粒径分布

胶粉粒径
,

m m 含量
,

%

< 1
.

2 5

1
.

2 5 ~ 5

33

3 9

5 ~ 20 2 4

L Z 磨碎工序

磨碎工序是将粉碎阶段 的胶粉进行磨

碎
,

制造出商品化的硫化胶粉
,

如图 2 所示
。

磨碎工序制造硫化胶粉粒径如表 2 所

示
。

粉磨细成 0
.

05 m m 的超细胶粉
。

( 5) 整个生产过程系低温条件下的物理

过程
,

没有任何化学变化
。

因此
,

较好地解决

了环境污染问题
。

( 6) 制得的硫化胶粉质量好
。

(7 ) 磨碎的精细硫化胶粉 (粒径不大于

0
.

Z m m )
,

无需化学改 性
,

即使掺用量 较大

( 20 %左右 )
,

其硫化胶也会保持较高的物理

性能
。

( 8 ) L N
:

消耗量较大
。

这也是该生产方法

的不足之处
。

表 2 磨碎工序硫化胶粉粒径分布

表 3 液氮低温粉碎废旧橡胶轮胎

加工设备

胶粉粒径
,

m m 含量
,

% 序号 设备名称 用 途

1
.

2 5 ~ 5

蕊 0
.

4

成 0
.

2

2 9

2 2

镇 0
.

0 5 10

这条废旧轮胎处理生产线的年处理能力

为 1 万 t
,

回收处理的废旧轮胎规格为 6
.

00

一 1 2
.

0 0
,

液氮年消耗量 g o o ot
,

其中粉碎工

序 4 。。 0t
,

磨碎工序 5 O00 t
。

其年产量为
:

硫化

胶粉 5 0 0 0一 6 0 0 o t
,

含 3 %橡胶的钢丝 1 5 8 o t
,

含 10 %橡胶的织物 2 30 0t
。

整个生产线所需

电力 为
:

粉碎工 序 5 k0 w
,

磨碎工序 15 0一

3 0 0 k W
。

生产区面积为 6 0 0m
Z 。

生产所用加工

装置如表 3 所示
,

低温处理废 旧轮胎制硫化

胶粉的期望费用见表 4
。

L N
Z

低温粉碎废旧橡胶轮胎制备硫化胶

粉的特点是
:

( 1) 整条废胎除去石子
、

泥沙后可直接送

至 生产流水线处理成硫化胶粉 (专利技术 )
。

( 2) 废旧橡胶轮胎的分离
、

粉碎各部分回

收率可达 97 %
。

( 3) 配有特殊胎模 (专利技术 )
,

使废胎 中

胶粉
、

钢丝和纤维一次性分离开
。

( 4 ) 微磨机 (专利技术 )可在低温下将胶

通用轮胎割刀

输送带

提升机

装载输送器

1 #

冷却器

均温器

送料机控制器

8 特殊胎模和 冲撞机

9 单独输送机储存箱

1 0 液氮箱

11 风力输送机

12 冷却多层筛

1 3 2#

冷却器

14 悬挂金属分离器

巧 旋转压碎机

16

l 7

1 8

1 9

3 #
、

4 材冷却器

低温磨碎机

箱

振动干燥器

2 0 秤

切割轮胎胎圈

送轮胎 (从轮胎割刀到提升机 )

悬挂轮胎到装载输送带

1 #

冷却器的装载

压碎前轮胎冷却

使整条轮胎达到均一温度

将轮胎送至锻锤
,

并使模具

脱离橡胶和纺织布

被冷却后的轮胎压碎

轮胎压碎后分离

储存液态氮
,

向用氮设备供氮

在研磨阶段输送胶粒

冷却后筛选橡胶颗粒

在研磨前冷却粗粒橡胶 ( 粒

径小于 2 0 m m )

分离金属
,

保护磨碎设备

磨碎粗粒橡胶 (粒径小于

2 0 m m )

磨碎前冷却细粒

研磨细粒

容纳橡胶粒
、

钢丝和纺织布

除去被冷却橡胶粉粒上的冷

凝水

包装前称量胶粉重量






	XJ19940613
	4
	5

