
表 4　在胎侧胶中应用的试验结果

项　　目
配方号

1 # 3 #

邵尔 A型硬度/度 60 62

扯断伸长率/ % 590 550

拉伸强度/ MPa 1915 2013

300

　　注 :硫化条件 :143 ℃×50 min。

表 5　胎面挤出工艺条件

项　　目
　对比胶料 　 　加 MB269胶料　

胎冠胶 胎侧胶 胎冠胶 胎侧胶

挤出机螺旋

　转速/ (r·min - 1) 50 20 50 20

开炼机供胶

　温度/ ℃ 108 98 102 93

挤出机挤出

　胎面温度/ ℃ 135 115 130 108

　　从表 5 可以看出 ,添加 MB269 的胶料 ,

胎面挤出温度降低 ,焦烧性能得到了改善。

胎面表面光滑 ,挤出工艺性能提高。

从表 6可以看出 ,成品性能与小配合和

半成品胶料相一致。

表 6　成品性能试验

项　　目
对比胎面 加 MB269胎面

胎冠 胎侧 胎冠 胎侧

3　结论

(1)掺用白炭黑的胎冠胶料使用适量的

MB269 ,胶料的 300 %定伸应力、拉伸强度、

回弹值、撕裂强度、抗疲劳性能和耐磨性能均

明显提高 ,扯断伸长率、扯断永久变形降低 ;

(2)在含白炭黑的胎侧胶料中加入部分

MB269 ,胶料的撕裂强度、抗割口增长和耐老

化性能得到明显改善 ;

(3) 含有白炭黑的胶料加入适量 MB2
69 ,可降低胶料生热 ,改善胎面挤出工艺。
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%定伸应力/ MPa 718 918

扯断永久变形/ % 23 18

回弹值/ % 3516 3816

疲劳断裂寿命/万次 1613 30166

撕裂强度/ (kN·m - 1) 97 104

100 ℃×24 h老化后

　拉伸强度变化率/ % - 912 - 215

　扯断伸长率变化率/ % - 2514 - 2118

邵尔 A型硬 上层 61 58 63 61

　度/度 中层 61 63

下层 60 63

拉伸强度/ MPa 上层 2214 1810 2411 1812

中层 2214 2512

下层 2211 2319

300 %定伸应 上层 1011 1115

　力/ MPa 中层 1012 1211

下层 1011 1310

扯断伸长率/ % 上层 557 572 490 562

中层 541 530

下层 525 520

扯断永久变形/ % 上层 15 15 10 13

中层 15 15

下层 15 15


