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(57)摘要

本发明公开了一种用于钢帘线的拉丝粉及

其制备方法。本发明的用于钢帘线的拉丝粉的制

备方法，包括以下步骤：(1)设定油温和料温，(2)

加入氢氧化钠、泡花碱、硝酸钠和水搅拌混合，

(3)加入硬脂酸搅拌混合后出料。本发明制备的

用于钢帘线的拉丝粉，以硬脂酸为润滑剂，具有

良好的润滑性能，能在被拉金属线材与拉丝模具

的模壁之间形成一层润滑膜，减小拉拔时的力能

消耗和界面之间的摩擦，有效提高拉丝速度，并

且硬脂酸能包覆在固体颗粒的表面，防止拉丝过

程中固体颗粒剐蹭钢丝表面，减少钢丝表面的刮

痕，提高钢丝表面质量。
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1.一种用于钢帘线的拉丝粉，其特征在于，按质量百分比计，包括50%‑80%硬脂酸、8%‑

20%氢氧化钠、1%‑10%泡花碱、1%‑5%硝酸钠和5%‑20%水，所述用于钢帘线的拉丝粉，其制备

方法包括以下步骤：

（1）将氢氧化钠、泡花碱、硝酸钠和水混合后倒入捏合机中，设定捏合机中导热油的油

温为180‑220℃，设定料温为100‑140℃，搅拌混合20‑40分钟，得预混料；

（2）待预混料达到一定温度时，加入硬脂酸，充分搅拌反应2‑4小时，得混合料；

（3）待混合料达到一定温度时，降低油温，继续搅拌8‑12小时，关闭加热，冷却出锅，得

用于钢帘线的拉丝粉。

2.根据权利要求1所述的一种用于钢帘线的拉丝粉，其特征在于，步骤（2）所述预混料

的温度为80‑120℃。

3.根据权利要求1所述的一种用于钢帘线的拉丝粉，其特征在于，步骤（3）所述混合料

的温度为100‑140℃。

4.根据权利要求1所述的一种用于钢帘线的拉丝粉，其特征在于，步骤（3）所述油温降

低至110‑130℃。
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一种用于钢帘线的拉丝粉及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及拉丝技术领域，具体涉及一种用于钢帘线的拉丝粉及其制备方法。

背景技术

[0002] 钢帘线是用优质高碳钢制成的表面镀有黄铜、且具有特殊用途的细规格钢丝股或

绳，随着钢帘线向轻量化方向的发展，轮胎中钢丝的用量逐渐减少，所以提高钢丝的强度和

钢丝表面质量成为钢帘线生产厂家最为关注的问题，目前国内的拉丝粉很难满足钢帘线的

生产，生产后的钢丝表面容易出现刮痕，严重影响了钢丝的表面质量。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提供一种用于钢帘线的拉丝粉。

[0004] 为实现上述目的，本发明的技术方案是:

[0005] 一种用于钢帘线的拉丝粉，按质量百分比计，包括50％‑80％硬脂酸、8％‑20％氢

氧化钠、1％‑10％泡花碱、1％‑5％硝酸钠和5％‑20％水。

[0006] 进一步地，一种用于钢帘线的拉丝粉，包括以下制备步骤：

[0007] (1)将氢氧化钠、泡花碱、硝酸钠和水混合后倒入捏合机中，设定捏合机中导热油

的油温为180‑220℃，设定料温为100‑140℃，搅拌混合20‑40分钟，得预混料；

[0008] (2)待预混料达到一定温度时，加入硬脂酸，充分搅拌反应2‑4小时，得混合料；

[0009] (3)待混合料达到一定温度时，降低油温，继续搅拌8‑12小时，关闭加热，冷却出

锅，得用于钢帘线的拉丝粉。

[0010] 进一步地，步骤(1)所述油温设定为180‑220℃。

[0011] 进一步地，步骤(3)所述混合料的温度为100‑140℃。

[0012] 进一步地，步骤(3)所述油温降低至110‑130℃。

[0013] 本发明的用于钢帘线的拉丝粉的制备方法的有益效果在于：

[0014] (1)本发明制备的用于钢帘线的拉丝粉以硬脂酸为固体润滑剂，硬脂酸具有良好

的润滑性能，能在被拉金属线材与拉丝模具的模壁之间形成一层润滑膜，减小拉拔时的力

能消耗和界面之间的摩擦，有效提高拉丝速度，使拉丝速度达到13m/s，并且硬脂酸能牢固

地吸附在钢丝表面并随钢丝进入拉丝模进行延伸变形，有效地把变形区的两个界面分开，

防止拉丝过程中钢丝表面与模具发生剐蹭，减少钢丝表面的刮痕，提高钢丝表面质量；

[0015] (2)本发明制备的用于钢帘线的拉丝粉内含有硝酸钠，硝酸钠的加入能有效防止

拉丝粉在高温条件下结块，使粉体在模盒内不结块，在拉拔过程中，钢丝带出的拉丝粉呈均

匀的粉状，不结焦，降低了堵塞模孔的概率和拉丝粉的损耗，节省了拉丝粉的用量，保证了

钢丝在拉拔过程中的润滑效果；

[0016] (3)本发明的制备工艺为先将氢氧化钠、泡花碱、硝酸钠和水混合，再加入硬脂酸，

由于硬脂酸与氢氧化钠会发生水解反应，采用这种加料方式可以避免硬脂酸与氢氧化钠反

应时温度过高，反应程度过于剧烈，反应速度过快引起的反应不均匀的问题，可以提高反应
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物的转化率，从而有效提高拉丝粉的各项性能，使拉丝粉能满足高强度钢丝82B、90#钢的拉

拔要求，压缩率达到90％。

具体实施方式

[0017] 一种用于钢帘线的拉丝粉，包括以下步骤：

[0018] 按质量百分比计，提供50％‑80％硬脂酸、8％‑20％氢氧化钠、1％‑10％泡花碱、

1％‑5％硝酸钠、5％‑20％水；将氢氧化钠、泡花碱、硝酸钠和水混合后倒入捏合机中，设定

油温180‑220℃，料温100‑140℃，搅拌混合20‑40分钟，得预混料；待预混料达到80‑120℃

时，加入硬脂酸，充分搅拌反应2‑4小时，得混合料；待混合料达到100‑140℃时，降低油温至

110‑130℃，继续搅拌8‑12小时，关闭加热，冷却出锅，得用于钢帘线的拉丝粉。

[0019] 实施例1

[0020] 本实施例的用于钢帘线的拉丝粉的制备方法，包括以下步骤：

[0021] 按质量百分比计，提供50％硬脂酸、20％氢氧化钠、9％泡花碱、1％硝酸钠、20％

水；将氢氧化钠、泡花碱、硝酸钠和水混合后倒入捏合机中，设定油温180℃，料温100℃，搅

拌混合20分钟，得预混料；待预混料达到80℃时，加入硬脂酸，充分搅拌反应2小时，得混合

料；待混合料达到100℃时，降低油温至110℃，继续搅拌8小时，关闭加热，冷却出锅，得用于

钢帘线的拉丝粉。

[0022] 实施例2

[0023] 本实施例的用于钢帘线的拉丝粉的制备方法，包括以下步骤：

[0024] 按质量百分比计，提供80％硬脂酸、8％氢氧化钠、5％泡花碱、2％硝酸钠、5％水；

将氢氧化钠、泡花碱、硝酸钠和水混合后倒入捏合机中，设定油温190℃，料温110℃，搅拌混

合30分钟，得预混料；待预混料达到90℃时，加入硬脂酸，充分搅拌反应2小时，得混合料；待

混合料达到110℃时，降低油温至110℃，继续搅拌8小时，关闭加热，冷却出锅，得用于钢帘

线的拉丝粉。

[0025] 实施例3

[0026] 本实施例的用于钢帘线的拉丝粉的制备方法，包括以下步骤：

[0027] 按质量百分比计，提供70％硬脂酸、17％氢氧化钠、5％泡花碱、3％硝酸钠、5％水；

将氢氧化钠、泡花碱、硝酸钠和水混合后倒入捏合机中，设定油温200℃，料温110℃，搅拌混

合30分钟，得预混料；待预混料达到90℃时，加入硬脂酸，充分搅拌反应3小时，得混合料；待

混合料达到110℃时，降低油温至120℃，继续搅拌12小时，关闭加热，冷却出锅，得用于钢帘

线的拉丝粉。

[0028] 实施例4

[0029] 本实施例的用于钢帘线的拉丝粉的制备方法，包括以下步骤：

[0030] 按质量百分比计，提供69％硬脂酸、15％氢氧化钠、1％泡花碱、5％硝酸钠、10％

水；将氢氧化钠、泡花碱、硝酸钠和水混合后倒入捏合机中，设定油温200℃，料温120℃，搅

拌混合30分钟，得预混料；待预混料达到100℃时，加入硬脂酸，充分搅拌反应3小时，得混合

料；待混合料达到120℃时，降低油温至120℃，继续搅拌10小时，关闭加热，冷却出锅，得用

于钢帘线的拉丝粉。

[0031] 对比例：按质量百分比计，提供40％硬脂酸、5％氢氧化钠、0.5％泡花碱、0.5％硝
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酸钠、54％水；将氢氧化钠、泡花碱、硝酸钠和水混合后倒入捏合机中，设定油温160℃，料温

120℃，搅拌混合30分钟，得预混料；待预混料达到100℃时，加入硬脂酸，充分搅拌反应3小

时，得混合料；待混合料达到120℃时，降低油温至100℃，继续搅拌8小时，关闭加热，冷却出

锅，得用于钢帘线的拉丝粉。

[0032] 实验例

[0033] 将实施例1‑4以及对比例制备的用于钢帘线的拉丝粉分别进行性能测试，主要考

察用于钢帘线的拉丝粉的拉拔速度和拉拔后钢丝表面的损伤率。

[0034] 试验：采用拉丝机进行拉丝试验，以实施例和对比例制备的拉丝粉分别作为润滑

剂，检测拉丝粉的拉拔速度和拉拔后钢丝表面的损伤率。

[0035] 表1实施例制备的用于钢帘线的拉丝粉和对比例的性能数据

[0036] 项目 拉拔速度(m/s) 钢丝表面损伤率(％)

实施例1 10 0.3

实施例2 7 0.4

实施例3 13 0.3

实施例4 8 5

对比例 6 10

[0037] 由表1可知，实施例1‑4中利用本发明制备的用于钢帘线的拉丝粉，通过先将氢氧

化钠、硝酸钠、泡花碱和水混合，再加入硬脂酸，制成用于钢帘线的拉丝粉，由于以硬脂酸为

主体，硬脂酸具有良好的润滑性能，能在被拉金属线材与拉丝模具的模壁之间形成一层润

滑膜，减小拉拔时的力能消耗和界面之间的摩擦，有效提高拉丝速度，使拉丝速度达到13m/

s，并且硬脂酸能牢固地吸附在钢丝表面并随钢丝进入拉丝模进行延伸变形，有效地把变形

区的两个界面分开，防止拉丝过程中钢丝表面与模具发生剐蹭，减少钢丝表面的刮痕，硝酸

钠的加入能有效防止拉丝粉在高温条件下结块，使粉体在模盒内不结块，在拉拔过程中，钢

丝带出的拉丝粉呈均匀的粉状，不结焦，降低了堵塞模孔的概率和拉丝粉的损耗，节省了拉

丝粉的用量，保证了钢丝在拉拔过程中的润滑效果，提高钢丝表面质量。

[0038] 对本领域的技术人员来说，可根据以上描述的技术方案以及构思，做出其它各种

相应的改变以及形变，而所有的这些改变以及形变都应该属于本发明权利要求的保护范围

之内。
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