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小，挤出气孔率小。

2. 3　下密炼机开口、保温设计

不同下密炼机开口和保温工艺下测试的C1，
D1，C2和D2胶料的表观密度分别为0. 985，1. 000，
0. 763和0. 785 Mg·m-3。由此可以看出，与相应

正常混炼工艺相比，1#密炼中心取消下密炼机混炼

方式和2#密炼中心增加提压砣及保温过程后胶料

表观密度变化不大。与1#密炼中心胶料相比，2#密

炼中心胶料表观密度依然较小。

2. 4　混炼时间

不同混炼时间的胶料E2和F2的表观密度分别

为0. 698和0. 680 Mg·m-3。由此可见，不同混炼

时间胶料无压硫化后表观密度变化不大，说明胶料

混炼时间对胶料气孔率的影响不大。

2. 5　加料顺序

不同加料顺序的E2和G2胶料的表观密度分别

为0. 708和0. 693 Mg·m-3。由此可见，不同加料

顺序的胶料无压硫化后的表观密度相差不大，说

明加料顺序对胶料气孔率基本无影响。

3　结论

（1）不同密炼中心生产的胶料在挤出时，胎

面半成品气孔率存在明显差异。使用啮合型转子

（PES5）混炼时，胶料受到的挤压力大于剪切力，更

有利于将胶料内部的气体挤压排除，因此，啮合型

转子生产的胶料易挥发，小分子含量更小，是两密

炼中心生产的不同胶料挤出后胎面半成品气孔率

差异的主要原因。

（2）胶料混炼的下密炼机开口设计方式、保温

工艺、混炼时间和加料顺序对胶料中小分子含量

的影响较小。
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固铂Roadmaster系列增加7种规格

转向轮胎

美国《现代轮胎经销商》（www.moderntiredealer.
com）2019年10月1日报道如下。

固铂轮胎和橡胶公司新款Roadmaster RM832 
EM转向轮胎（见图1）已通过SmartWay认证，该轮

胎胎面花纹深度为14. 29 mm，可提高燃油效率和

延长翻胎前行驶距离。

图1　Roadmaster RM832 EM转向轮胎

固铂称，新款Roadmaster RM832 EM轮胎还

改进了胎面设计，并采用了先进的胶料。

据固铂全球载重轮胎业务执行董事Gary 

Schroeder所言，Roadmaster RM832 EM轮胎为小

型车队和个体运营商提供了远超其价格的性能。

Schroeder称：“Roadmaster RM832 EM轮 胎

在推出前经过了大量的商业测试。彻底改进了上

一代Roadmaster转向轮胎，新的Roadmaster RM832 
EM轮胎接地印痕更宽，并重新设计了胎面花纹以

确保磨耗均匀。我们还采用了第2代Energy Max
混炼技术，从而实现了卓越的燃油经济性。”

Roadmaster RM832 EM轮胎除了宽接地印痕有

助于更好地分布负荷之外，新设计的去耦合花纹沟通

过使胎肩磨损最小化，进一步提高了磨耗均匀性。

均匀磨耗及具有4层高强度钢丝帘线带束

层 的 轮 胎 胎 体，使 得Roadmaster RM832 EM轮

胎在其同等价位的轮胎中独树一帜。像所有

Roadmaster轮胎一样，该轮胎最大的价值体现在长

行驶里程和可翻新性，这正是得益于精心设计的

胎体。

新的Roadmaster转向轮胎拥有6年2次翻新保

证，现有如下规格：295/75R22.5，11R22.5，11R24.5
（负荷等级G或H）及285/75R24.5（负荷等级H）。

（马　晓摘译　吴秀兰校）


