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增硬补强树脂 P FM
一

C

在子午线轮胎三角胶中的应用

黄永超 姚志敏
(广州市宝力轮胎有限公司 广州 5108 2 8)

摘 要
:

通过小配合试验
、

车间大料试验
、

挤出试验和成品试验研究了增硬补 强树脂 P FM
一

C在

子午线轮胎 三角胶中的应用情况
。

结果表 明
,

在子午线轮胎 三角胶中应 用增硬 补强树脂 P FM
一

C

可 大幅度提高胶料硬度
,

并获得优异的加工性能
。

关键词
:
补强树脂 P F M

一

C
;
三角胶

现代汽车工业 的发展对子午线轮胎的安全性

和舒适性等提出了更高 的要求
。

这就要求子午线

轮胎三角胶必须进一步增硬补强
,

从而增强胎 圈

部位 的支撑性能改善乘 坐舒适性
、

减少胎圈裂 口

缺陷
,

提高安全性
。

本文研究 了常州常京化学有限公司生产的增

硬补强树脂 P F M
一

C 在子午线轮胎三角胶 中的应

用
,

具体试验情况介绍如下
:

1 实验

1
.

1 原材料

增硬补强树脂 P F M
一

C
,

常州常京化学有限公

司 ; 促进剂 H M T
,

山 西太原有 机化工厂 ; 20 续
标

胶
,

马来西亚 ;炭黑
,

茂名石化公司 ;
其它均为橡胶

工业常用材料
。

1
.

2 配方

胶料配方组成见表 l
。

1
.

3 试验设备与仪器

X K
一

1 6 0 型开炼机
,

G K
一

27 0 型和 F
一

27 0 型密

炼机
,

1 4 O t 平板硫 化机
,

孟 山都 M D R
一

2 0 0 0 型硫

化仪
,

Z N --D 1 型门尼粘度计
,

X Q
一

25 0 型橡胶拉力

试验机
。

1
.

4 试样制备

采用小配合试验胶料在 X K
一

160 型开炼机进

行混炼 ;
车间大料一段

、

二段混炼在 F 27 o 密炼机

进行
,

终段加硫在 G K
一

2 70 密炼机进行
。

1
.

5 性能测试

胶料性能按相应的国家标准进行测定
。

表 1 胶料配方组成 份

组分 1 号 配方 2 号配方 3 号配方

N R 7 0 7 0 7 0

B R / S B R 3 0 / 0 3 0 / 0 0 / 3 0

P FM
一

C 8 1 0 10

促进剂 H M T 0
.

8 1 1

氧化锌 5 5 5

硬脂酸 2 2 2

防老剂 2 2 2

N 6 6O / N 3 3 0 9 0 / 0 90 / 0 0 / 7 0

操作油 5 5 5

增粘树脂 4 4 4

硫黄 4
.

2 4
.

2 4
.

2

其他促进剂 0
.

6 0
.

6 0
.

6

合计 22 2
.

6 2 2 3
.

8 20 3
.

8

2 结果与讨论

2
.

1 理化试验

对增硬补强 树脂 P FM
一

C 进行 理化分析
,

结

果如表 2 所示
。

表 2 P F M
一

C 树脂的理化分析结果

项 目 检验指标

外观

软化点 /℃

加热减量 /%

检验结果

棕色圆粒

90

0
.

0 4

8 5~ 1 0 0

簇 0
.

5 0
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2
.

2 小配合试验

小配合试验结果见表 3

表 3 小配合试验结果

项 目 1号配方 2 号配方 3 号配方

门尼粘度 ( 1田℃咖
刁+ ;

) 6 8

门尼焦烧 1 20℃ /m i n 1 3
.

8 3

密度 1
.

2 1 9

硫化仪数据 14 5℃

M L / ( N
·

m ) 2
.

1 8

M H / ( N
·

m ) 2 7
.

6 7

T z 。 /m i n 2
.

2 7

T g o
/ m i n 1 8

.

2 0

硫化时间 145℃ /耐 n 3 0 4 0

召肠尔 A 型硬度 /度 82 83

拉伸强度 / M P a 1 2
.

6 1 1
.

5

30 。%定伸应力 / M P a 一 一

扯断伸长率 /% 2 52 2 40

扯断永久变形 /% 10 10

撕裂强度 (/ kN
·

雨` ) 一 76

回弹率 /% 一 35

屈挠龟裂等级 (20 万次 ) 4 5

10 0℃ 火 2 4h 热空气老化后

邵尔 A 型硬度 /度 一 85

拉伸强度 / M P a 一 12
.

2

扯断伸长率 /% 一 2 48

7 2

9
.

9 0

1
.

2 18

2
.

2 8

3 5
.

82

2
.

0 8

2 0
.

4 3

3 0 4 0

8 7 8 8

1 5
.

2 13
.

9

1 4
.

1 一

3 2 4 2 8 4

1 8 16

一 7 3

一 3 3

0 1

:: ;:

::
`

: :;

攀

1

:
8 8

1 号配方为基础配方
,

2 号配方在其基础上增

加了 2 份增硬补强树脂 P FM
一

C
,

从小配合结果看

出
,

2 号配方 比 1 号配方胶料硬度提高 了 5 度
,

拉

伸强度和扯断伸长率均有较大提高
,

撕裂强度 和

回弹性略有下降
,

表明增加 2 份 P F M
一

C 树脂对

胶料有显著 的增硬补强作用
; 门尼粘度略上升 4

个门尼值
,

表 明增 加 2 份 P F M
一

C 树脂对胶料加

工性能影响不大
; 焦烧时间缩短 了 3

.

93 m in
,

表明

胶料投产时须增加防焦剂延长胶料焦烧时间
。

为了进一步提高三角胶 硬度
,

3 号配方 在 2

号配方基 础 上 用 等 量 S B R 代替 B R
,

用 70 份

N 3 3 o 炭黑代替 9 0 份 N 6 6 o 炭黑
,

从小配合结果

看出
,

3 号配方 比 2 号配方胶料硬度提高了 4 度
,

拉伸强度
、

扯断伸长率和撕裂强度均有较大提高
,

表明 P FM
一

C 树脂在 N R / S B R 并用体系 中对胶料

的增硬补强作用效果更明显
。

改用 N 33 o 炭黑后

炭黑用量显著 减少使 混炼 难度 降低
,

而 门尼 粘

度变化不大
,

表明工艺 性能优异
; 焦烧 时间延长

4
.

65 im
n ,

表明焦烧性能有所提高
。

2
.

3 车间大料试验

优选 了 3 号配方进行大料试验
。

因 3 号配方

硫化速度较慢
,

在大料试验时适 当调整 了硫黄和

促进剂用量
,

并增加 0
.

5 份 防焦剂 防止胶料过早

出现焦烧现象
。

2
.

3
.

1 物理性能

车间大料试验结果见表 4
。

从表 4 可以看出与基本配方相 比
,

采用试脸

配方各项物理性能车间大料试验与小配合基本一

致
。

表 4 车间大料试验结果

项 目 3 号配方

门尼枯度 ( I O0 oC M L I + ;
) 8 1

门尼焦烧 1 2 0℃ / m i n 30
.

50

比重 1
.

1 6 6

硫化仪数据 14 5℃

M L / ( N
·

m ) 3
.

0 0

M H / ( N
·

m ) 4 9
.

4 9

T l。 / m in 2
.

4 2

T g。 / m i n 2 1
.

2 7

硫化时 间 1 4 5℃ / m i n 3 0 4 0

邵尔 A 型硬度 /度 91 91

拉伸强度 / M P a 15
.

4 2 0
.

0

3 0 0 %定伸应力 / M P a 16
.

6 1 7
.

8

扯 断伸长率 / % 3 32 3 5 2

扯 断永久变形 /% 28 30

撕裂强度 (/ k N
·

m
一

` ) 一 95

回弹值 / % 一 29

屈挠龟裂等级 (2 O 万次 ) 2 2

1 0 0℃ X 2 4 h 热空气老化后

邵尔 A 型硬度 /度 一 91

拉伸强度 / M P a 一 16
.

4

扯 断伸长率 / % 一 19 2

.
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2
.

3
.

2 工艺性能

用 F 2 7 0 密 烘 机 进行 混 炼
,

增 硬 补 强 树脂

P FM
一

C 在一段混炼时随生胶一起加人
,

排胶温度

控制在 1 65 ℃ 以下
,

胶料表 面光滑
,

表明增硬补强

树脂 P F M
一

C 在胶料中较易分散
。

终段胶在 G K
一

2 70 密炼机进行混炼
,

通过用

瞬时功率控制胶料门尼粘度波动在 10 个 门尼值

以 内
,

排胶温度控制在 1 15 ℃ 以 内
。

终段胶不需进行热炼
,

可直接切片使用
,

在国

产冷喂料挤出机上挤出三角胶
,

型胶尺寸稳定
,

表

面光滑
,

表面粘性 良好
。

2
.

4 成品试验

取 3 号配方试制 了一批 1 9 5 / 7 o H R 14 轮胎
,

室内性能测试结果如表 5 所示
。
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必须要明白
,

从 目前期货市场主要合约的价格定

位来看
,

并不具备走期货市场的条件
,

因此在现货

市场可以高价出售 的背景下
,

前期承接实盘 的多

头货主不会轻易地 以低位抛售给买人套保者
,

因

此如果 R U 3 08 交割 3 万 t 或者 3 万 t 以上
,

实际

上整个期货库存所体现的所谓压力
,

也仅仅只是

4 万 t 标准 5 号胶
。

从交易所为稳定市场 的角度

出发
,

即不希望期货库存处于 14 万 t 异常饱和的

状态
,

也不希望交割库 中 h 橡胶也没有
;从控制

市场风 险的角度 出发
,

4 万 t 的库存应该继续 以

轮换 的方式成为相对稳定的期货库存
。

因此
,

通过上述对 国际市场 国内市场胶价定

位的分析
,

以及对期货交割库中库存流 向的基本

分析
,

按照正常的现货思维来判 断 目前的沪胶市

场行情
,

在国内现货市场胶价定位异常偏低 以及

期货库存在 R U 30 8 交割之后将大幅减少 的背景

下
,

行情最终还是易涨难跌
,

准确一点说就是从理

性角度出发根本不具备下跌的条件
。

但是
,

期货

行情有时候发展到关键时刻时的后市运动趋势往

往是出乎市场绝大多数投资者所预料的
,

因此在

一片看涨声中
,

需要保持一颗清醒的头脑
。

2 被动主空仍有一线救市希望
,

天量交割势必压

制虚盘多头

通过上述 结合基本 面与 国际市场形势 的分

析
,

我们基本上可以明确后市看涨的思路
,

而且近

一段时间的走势
,

也基本上验证了远期合约在没

有主力的深人参与下
,

橡胶期货行情正在逐渐以
J

漫牛的姿态走向补涨现货市场行情之路
。

但需要

广大看多投资者注意的一个关键 问题是
,

远期合

约尤其是 目前的市场新锐 R U 3 10 在仓量完全没

有实质性增长的前提下
,

缓缓抬升
,

给人一种绝对
“

不踏实
”
的感觉

,

因此在保持后市看涨思路 的同

时
,

在充分投机风 险与经常 出现逼空与杀多行情

的期货市场
,

投资者要给 自己 留一份余地
,

不要轻

易的重仓介人 目前的所谓慢牛行情
。

技术上圆弧底形态在基本面逐渐 回暖的带动

下处于升势中
,

但从主力机构做盘角度来分析
,

真

正的底部应该在急剧恐慌 中产生
,

尤其目前远期

合约持仓水平远未达 到主力机构大举做多 的程

度
,

因此在大涨之前
,

行情升至一定位置后
,

将有

一个急速下跌的过程
,

来完成本年度牛市 中调整

行情的最后一跌
。

R U 30 8 合约近期一直徘徊 于每 吨 1 0 3 0 0 元

左右
,

空头主力如果以低位交货为代价
,

不排除迫

使本合约上 的没有能力接货的散多最终以砍仓 的

方式将 R U 30 8 合约推向大跌边缘
,

如果 目前主空

锁定 R U 3 08 合约上重仓空头不平仓
,

势必会给没

有那些接货能力 的多头形成巨大 的压力
,

尤其是

一些 目前仍处于被套状态的多头
,

随着时间逐渐

进人 8 月份
,

在成交量 以及每天盘面成交活跃度

日益下降的情形下
,

一旦多头形成砍仓
,

行情必将

大跌
,

而在远期合约上一直充满信心做多 的投资

者将不得不面对 R U 3 09
、

R U 3 10 等主力合约被拖

累向下的结局
。

从交易所每 日所公布的持仓报告

来看
,

在 R U 3 08 上主空基本上为年初在沪胶上大

举做多而收益颇丰的主力机构
,

从本周交易来看
,

其空头头寸保持良好的锁仓状态
。

因此
,

笔者认为在 目前的节骨眼上
,

沪胶期货

市场面临一个涨跌 的选择
,

上涨与下跌 的产生都

具有一定的合理性
,

尤其天然橡胶这样的小品种
,

在年产量与进 口量 基本保持稳定的状 态下
,

无论

是资金实力还是现货背景
,

市场主力机构一旦能

够通过钱与货的有效组织与协调
,

不难在短时间

内对局部行情的发展起到一定控盘作用
。

通过上

述结合基本面
,

技术面以及主力机构的运作思路

的分析与研究
,

投资者在 目前局势下
,

还是应该 以

退场观望为佳
。
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表 5 成 品轮胎性能测试结果

项 目 检验结果 标准指标

耐久性能h/

高速性能厂伙m
.

h
一

, ) 2 4 0( 胎肩掉胶块而停止试验 )

) 3 4

) 2 10

3 结论

1
.

应用 10 份增 硬补强 树脂 P F M
一

C 在子 午

线轮胎三角胶 中
,

胶料硬度可得到大幅度提高
。

2
.

应用增硬补强树脂 P FM
一

C 可大大改善三

角胶加工性能
。
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