
第!"期

KLM型无内胎子午线轮胎的设计

吴!蕾!刘!震

!青岛黄海橡胶集团有限责任公司"山东 青岛!"##%$!#

!!摘要!介绍X\&型无内胎子午线轮胎的设计$结构设计采取宽行驶面%小轮廓%减小胎圈着合直径%改进与轮辋

配合处胎踵形状设计&胎面采用新研制的A’.型花纹及低生热%高速安全型胶料配方"胎侧采用优化白胎侧配方&优

化胎圈施工条件$成品轮胎性能符合国家和国外相关标准$

!!关键词!X\&型无内胎子午线轮胎&优化设计&安全性&通过性

!!中图分类号!./00#1!2!&\$#010$!21#!!文献标识码!,!!文章编号!!%%#54!6!!"%%7#!"5%6"75%$

!!最近几年"随着我国经济的蓬勃发展"多功能

运动型轿车%高 档 吉 普 车 等X\&车 型 越 来 越 为

大众所青睐$这种车型外观粗犷%豪放"兼具运动

车的优异性能和轿车的舒适性"能适合各种不同

的路面"对轮胎提出了全新的要求$目前"许多国

外客商针对该系列轮胎产品前来洽谈询价"因此

我公司立 项 研 制"07’67D!7和"#7’6%D!#等 一

系列X\&型子午线轮胎"以满足市场的需要$

X\&车型强调轮胎的安全性%高速性和通过

性"并要求有良好的乘坐舒适性$在该系列产品

模型%花纹%配方和施工等方面的设计中"优先考

虑安全性能$

!!模型设计

!#!!模型外直径"$#和断面宽"%#

X\&型子午线轮胎出口潜力巨大"其外缘尺

寸%负荷能力和性能测试指标等须同时满足国家

标准和美国.DA标准%欧洲I.D.3标准"产品

性能达到美国B3.和欧洲I@I等标准$
合理的轮胎模型尺寸设计是实现符 合 标 准%

获得最佳使用性能和降低成本三者之间协调统一

的前提(!)$与公司传统轻型载重子午线轮胎设计

思路不同"本次采用小轮廓设计"主要是减小断面

宽!H#"结合行驶面宽度!C#%胎圈着合宽度!E#%
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及工艺技术管理工作$

4!’4" 的合理取值和材料的优化分布"保证胎侧

具有适当的刚性"使轮胎负荷下的最大压缩变形

区域处于断面最宽点附近并均匀变形(")$

!#"!胎圈着合宽度"&#
本次采用加宽胎圈着合宽度设计$宽度增大

值 因 规 格 而 异"一 般 比 所 用 轮 辋 标 定 宽 度 增 大

!"16!"71$FF$增大着合宽度有利于无内胎产

品的充气"减小胎圈部位的曲率"使该区域帘布层

应力小于传统轮廓设计"且提高胎圈区域的弯曲

刚度"从而减小轮胎负荷下的胎圈变形和帘布层

反包端点应变"提高轮胎的耐久性能$

!#$!胎圈部位

为避免轮胎高速行驶时出现胎圈在轮辋上移

动变形"本次 采 用 适 当 减 小 胎 圈 着 合 直 径!A#的

过盈 设 计"并 选 取 与 之 相 匹 配 的 钢 丝 圈 内 直 径$
对于无内胎轮胎"轮胎,轮辋界面间接触压力的合

理分布很重要"改进与轮辋配合处的胎踵形状设

计"可有效降低轮胎负荷下因周向压缩变形引起

的接触压力的波动$

!#%!行驶面

X\&型子午线 轮 胎 集 高 速%耐 久%越 野 和 自

洁等诸多相互制约特性于一体$本次采用平坦的

宽行驶面设计"行驶面宽度较传统设计增大!%!
"%FF"从胎面中心到肩部采 用 多 个 胎 面 弧 度 半

径"并适当增大行驶面弧度高!G#"目的是提高轮

胎接地压力分布的均匀性"使胎面单元块在接地

面内具有较小的剪切应力和法向应力"以保证轮

胎高速运行下的直行性能和转向时的接地性能$
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另外!胎面弧度曲率小!胎肩中部接地压力低于边

部!利用泥土聚集到胎冠中心产生的剪切反作用

力牵引轮胎前进!从而提高轮胎在泥泞路面上的

越野性 能"同 时 适 当 减 小 断 面 轮 廓 肩 部 曲 率 半

径!可以使轮胎在高速行驶过程中获得较高的操

纵灵敏性"

!#&!花纹和外观

#!$花纹

花纹设计需考虑左右着轮胎的制动%驱动&转
向&滚动阻力&磨耗&水滑和噪声等一系列相互制

约的因素"本次专门为该系列产品设计了全新的

A%.型花纹#见图!$"该花纹综合轿车轮胎和全

地形轮胎花纹的特性!使其越野行驶的抓着力与

流畅静音的公路行驶完美结合!完全符合高档吉

普车等X\&车型的各项性能要求"

图!!+!N型花纹

A%.型花纹 为 接 近 于 周 向 的 弓 形 沟 通 过 宽

大的纵向主沟过渡到胎肩处的曲折型横沟形式!
可使轮胎 制 动%驱 动 刚 度 和 侧 偏 刚 度 合 理 匹 配"
同时!精确计算行驶面整体花纹块面积&分布和立

体形状!保证轮胎具有均匀的接地压力和较为均

等的花纹块硬度!提高轮胎高速行驶的稳定性和

转向灵活性"由于行驶面宽!轮胎肩部接地压力

高!轮胎中部排水困难!宽大弓形沟设计使轮胎和

路面之间形成较大的排水空间!主沟间相互贯通!
有利于提高雨天泥泞路面上轮胎行驶的自洁性"

与普通轿车轮胎花纹相比!该设计花 纹 块 和

花纹沟面积较大!不利于降低轮胎噪声!因此采取

以下改进措施’

#优化节距比例因子#花纹块形状不同&花纹

沟长度取值不等$和节距序列组合!以错开各种共

振频率(

$适当增大花纹沟长度#长度过大不利于排

水$!使花纹沟管道共振频率尽可能向低频方向靠

拢!减轻轮胎与路面间的喇叭口放大效应(

%胎肩横向沟采用渐宽设计!有利于降低)气
泵*噪声"

#"$外观

外观 设 计 采 用 8Z%8X8 技 术"在 模 具 设

计方面!从上下模分配&字型设计和气孔设置等方

面保证白字轮廓清晰&规整"棱角分明的白字体

配以粗犷大方的胎肩花纹设计和胎侧装饰图案!
使轮胎整体 协 调 美 观!与X\&车 型 豪 放 的 风 格

相得益彰!如图"所示"

图"!KLM型子午线轮胎

"!配方设计

"#!!胎面胶料

由于X\&型 车 行 驶 路 面 复 杂 多 样!在 胎 面

胶的抗刺扎和抗撕裂性能上应予以重视!同时兼

顾一定的高速安全性能!即良好的驱动&制动性能

和相对低的生热性能"通过优化生胶和补强体系

获得良好的综合性能"

"#"!胎侧胶料

白胎侧胶作为胎侧胶中的一部分!应 与 整 个

胎坯硫化速 度 匹 配(硬 度 和 应 力5应 变 性 能 适 当(
与相邻轮胎部件粘合性能好(抗撕裂和抗割口增

长性能&抗氧和臭氧降解性能&抗初始变色和紫外

光老化变色性能优异"可通过采用多胶并用&选

用适当的白色补强剂及对硫化体系进行优化使上
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述物理性能达到较好的平衡!
对于黑胎侧胶和覆盖胶"通过优选配 方 设 计

很好地解决了其对白胎侧胶的迁移污染问题!与

普通胎侧胶一样"该配方有很好的耐老化龟裂"耐
屈挠"耐热氧#臭氧及天候老化等综合性能!

$!施工设计

$#!!胎体帘布层

根据轮胎规格"胎体采用不同密度的 高 模 量

低 收 缩 $‘NZX%聚 酯 帘 布 $!!%%G=Eg&" 和

!#6%G=Eg&"%"试验证明"‘NZX聚酯 帘 布 有 利 于

改 善 子 午 线 轮 胎 高 速 性 能 和 均 匀 性"减 轻 胎 侧

凹陷!

$#"!带束层

根据轮胎规格"带束层采用不同密度 的 钢 丝

帘布!为保证轮胎高速性能和转弯性能"带束层

宽度和角度取值较普通轻载子午线轮胎大!

$#$!胎圈部位

胎圈部位施工设计采用高度适中大胶芯和与

之匹配的帘布反包形式!合理的帘布级差分布有

利于降低负荷下轮胎压缩变形增大而导致脱层的

几率’根据规格"可加补强带"相当于增大轮辋点

曲率半径"有利于增强胎圈部位乃至胎侧的刚性"
提高轮胎整体抗变形的能力"并可提高轮胎的临

界速度!

%!优化设计结果

%#!!轮胎充气外缘尺寸和强度

以"07&67D!7#dD轮胎为例"充气外缘尺寸

测试执行O,&.7"!(!990"强度试验执行O,&.
#0"6(!99#"试验结果如表!所示!

由 表!可 见"轮 胎 充 气 外 直 径 基 本 处 于 国 标

表!!轮胎外缘尺寸和强度试验结果

项!!目
实测值

!&试验胎 "&试验胎
标准值

充气外直径&FF 60014 60"17 600j6100
充气断面宽&FF "0" "0! "07j41"0
强度&U 0991$ 04%17 "6!

中值"充气断面宽处于下限"达到预期设计目标"
同时也满足美国.DA标准和欧洲I.D.3标准

要求!

%#"!室内机床试验

高速试 验 执 行O,&.$7%!(!994附 录 A"耐

久性试验执行O,&.$7%!(!994"试验结果见表"!

表"!轮胎高速和耐久性试验结果

项!!目
实测值

!&试验胎 "&试验胎
标准值

耐久试验&R !"% !"% #%
高速试验&$KF)RJ!% "%% "%% !4%

!!!& 和"& 试验轮胎耐久性试验!"%R未损坏"
高速试验达到"%%KF)RJ!"完全可以满足X\&
车型适应全天候复杂路况的需求!

&!结语

我公司在自主研发高性能X\&型轮胎系列

产品的过程中"对其结构#配方和施工设计方法做

了有益的探索验证"逐步形成了一套较为成熟的

产品研制和生产体系!
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密炼机工艺调试常见问题原因分析

及解决措施

中图分类号!./00%1$20!!文献标识码!,

银川佳通轮胎有限公司的前身银川轮胎有限

责任公司成立于!999年!%月#"%%!年9月正式

投产#次年4月达到日产!%%%条全钢载重子午

线轮胎的生产能力$在"%%0年与佳通集 团 合 资

后#先后两次扩产#逐步实现日产7%%%条全钢载

重子午线轮胎的规模$在原有O_$%%和O_"77
型密炼机各!台的基础上#新增Xk$!%型密炼机

"台及Xk"6%型密炼机0台$本文分析密炼机工

艺调试期 间 常 见 设 备 故 障 和 工 艺 缺 陷 产 生 的 原

因#并提出相应的解决措施$

!!密炼机转速自动降为零

%!&胶料进入密炼机后#在初始混炼阶段#因胶

料比较硬且混炼容量过大#造成密炼机主电机过负

荷%超过额定电流值&#致使密炼机保护装置启动

而将密炼机转速逐步降为零%非调试期间也可能

出现&$解决措施"重新核算和确定混炼容量$
%"&由 于 密 炼 机 刚 开 始 调 试#主 从 电 机 不 匹

配#在胶料进入密炼机时造成瞬时主电机过负荷$
解决措施"重新对主从电机参数进行调整$

遇到此问题时#为保证此车胶料能够 混 炼 均

匀#待转速降为零以后#可以在主机电流值降至小

于额定电流值%"%%A&时手动慢速将主机转速提

高%应保证主机 电 流 值 小 于"%%A&#待 主 机 电 流

值稳定后或远小于额定电流值时#可将密炼机转

速升至正常转速进行压料#这样可有效降低终炼

胶不良率#并避免因凉胶无法正常卸料而采取手

动卸料对设备造成的损害$

"!卸料门无法按程序正常开启

%!&上辅机信号不到位$解决措施"立即将密

炼机转为手动#进行手动强制卸料$
%"&机械故障导致机械锁死$如果无法强制

卸料#则说明是机械锁死所致$为避免胶料过炼

或密炼机温度过高而导致胶料焦烧#应立即升起

压砣#打开进料门#然后将密炼机转速降为最低安

全转速%6<’F’>J!&$

$!混炼过程异常"胶料不升温或短时排胶#
%!&密炼机润滑油用量过大#胶料在密炼机转

子轴向打滑#造成胶料不升温或长时间低温#混炼

时间偏长$解决措施"在每次试车前进行洗车#也
可适当减小润滑油用量%应保证密炼机磨合期间

内不磨损&#以减少对混炼过程的影响$
%"&热电偶测温不准#测温偏低会使混炼时间

偏长#测温偏高会造成短时排胶!密炼机热电偶位

置不当也会造成上述两种情况$解决措施"对热

电偶进行校正#若热电偶测温不准#则立即更换热

电偶#否则对热电偶的位置进行调整$
为避免胶料瞬时升温过快而导致迅 速 排 胶#

可在上辅机程序中加入(紧急排胶最短时间)进行

预防#也可将密炼机排胶由温度控制改为时间与

温度控制$

%!炭黑称量频繁超差

%!&炭黑罐内炭黑沉积量太少$解决措施"在
炭黑称量前提前将炭黑输送完毕#并保持一定的

炭黑沉积量%!%%%KL以上&$
%"&在称量炭黑时向罐内或相邻罐内输送炭

黑#因振动造成炭黑称量超差$解决措施"严禁在

称量炭黑时向罐内和相邻罐内输送炭黑$
%0&炭黑称量的提前量和快称值设置不合理$

通过观察和分析#设定最佳炭黑称量的提前量和

快称值$

&!结语

通过采取上述措施后#有效预防和避 免 了 在

密炼机工艺调试期间因密炼机工况不稳定和突发

性故障而造成的胶料报废#有效缩短了密炼机工

艺调试周期#为公司的二期工程和扩产创造了有

利条件#取得了良好的经济效益$
!银川佳通轮胎有限公司!赵建林供稿"
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