
9. 00 - 20 16PR载重轮胎的优化设计

张必辉 　郜宪杰 　姜新民
(新疆昆仑股份有限公司 ,库尔勒　841011)

摘要　介绍载重轮胎 9. 00 - 20 16PR 的优化设计。采取的主要措施是 :减小断面宽度 ,减小花纹深度 ,美

化花纹 ;加大花纹沟宽度 ,改善局部生热 ,减小断面宽 ,增加胎侧刚性。优化设计后的轮胎质量比优化前减小

1. 6 kg ,肩空、断线等质量问题有了明显改善 ,轮胎性能符合国家有关标准。
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　　近年来 ,随着汽车工业的不断发展和道路

状况的不断改善 ,汽车的速度在不断提高 ;车辆

的超载现象也不断地恶化 ,在有些地区如产煤

和矿山地区 ,车辆的超载现象更加严重 ,有些车

辆超载达到 150 %～200 %。我厂生产的 9. 00

- 20 16PR 载重轮胎原采用 80 年代的外轮廓

和施工设计 ,硫化工艺为以机代罐方式 ,之后曾

经进行过一些技术改进 ,如进行优质轻量化、以

四辊压延机代替三辊压延机、改进施工设计等 ,

但由于机、罐采用相同施工条件 ,因此改进设计

时没有对外胎模具的外轮廓尺寸进行改动。在

目前高速和超载行驶条件下 ,原设计的 9. 00 -

20 16PR 轮胎已不能适应用户要求 ,轮胎因肩

空、胎里帘线断裂等质量问题而退赔的数量不

断上升。针对这种现象 ,我厂技术人员从 1997

年中期开始对 9. 00 - 20 16PR 轮胎优化设计进

行论证 ,并在 1997 年 10 月份采用计算机轮胎

结构辅助设计程序完成了轮胎轮廓与施工设

计 ,并于同年生产出样胎。从成品试验情况看 ,

轮胎耐久、高速性能有了显著提高。现将优化

设计情况介绍如下。

1 　优化设计

111 　轮廓设计

本次优化设计重点是对外轮廓的一些参数

进行了改动 ,修改后的有关参数见表 1。

11111 　轮胎断面宽的确定

合理的断面宽可提高轮胎胎侧的刚性 ,防
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表 1 　修改后的主要结构参数

参数名称 数值 参数名称 数值

B′/ B 1 . 146 0 b/ B 0 . 778 8

D′/ D 1 . 005 9 h/ H 0 . 059 6

C / B 0 . 787 6 H1/ H2 0 . 728 5

H / B 1 . 112 8

止轮胎胎侧的屈挠增大从而造成水平轴的偏

移。断面宽度过小 ,会使轮胎胎侧的刚性太大

而使水平轴上移 ,造成肩空现象。针对目前轮

胎使用中普遍超载严重的现象 ,根据原外轮廓

尺寸 ,将轮胎断面宽度相应减小 4 mm ,从而达

到增大胎侧刚性的目的。由于断面宽 B 的减

小 ,相应 C/ B 的值增大 ,从而使轮胎断面曲率

减小 ,帘线应力和帘线间橡胶的剪切力减小 ,从

而可使轮胎变形减小 ,提高轮胎的安全性能。

11112 　花纹设计

胎面花纹设计的合理与否 ,与轮胎的使用

性能和寿命有直接关系。本次优化设计的花纹

仍采用以横向花纹为主、纵横结合的混合花纹。

增大了花纹沟底的半径 ,花纹沟底半径由 2

mm 增大到 2. 5 mm。花纹深度由优化设计前

的 16 mm 减小到 15 mm。减小花纹深度可增

加花纹块的刚性 ,降低花纹块的移动性和滚动

阻力 ,生热也随之降低 ,而散热性能转好 ,并可

提高胎面磨耗的均匀性。减小花纹深度虽然降

低了轮胎的一次里程 ,但是可以改善轮胎的肩

空、脱层等质量问题 ,提高轮胎的翻新率。

对于肩部花纹的设计 ,本次优化设计中 ,通

过加大行驶面弧度高而降低了轮胎肩部胶料厚

度 ,在肩部花纹设计时 ,从肩部 R2′向下 15 mm

处 ,将肩部切线向里平移 1 mm ,在冠部形成一

个冠状的胎面 (见图 1) ,这种设计在视觉上增

大了胎冠的宽度。肩下由反弧设计改为由切线
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向里偏移设计 ,而使肩部的橡胶厚度减小。对

肩部散热沟 ,本次优化设计中 ,将肩部花纹沟加

宽 ,宽度由 8 mm 增加到 10 mm ,增强了胎肩部

位的挺性 ,减小肩下的变形和生热 ,提高肩部的

散热性能。肩部花纹见图 2。

图 1 　胎肩部位的设计

图 2 　胎肩花纹

在优化花纹沟设计的同时 ,在花纹沟的边

部沿花纹一周增加了 1 mm 的边条 (见图 3) ,以

增强花纹的立体感 ,美化轮胎的外观 ,从而提高

了顾客的购买兴趣 ,增大了轮胎的销售量。

图 3 　花纹沟边部的边条

112 　结构设计

11211 　提高胎圈强度

胎圈是使轮胎固定于轮辋的部件 ,要求胎

圈坚固而又有足够的强度和刚性。在优化设计

中对钢丝圈结构进行了改进 ,调整了钢丝的排

列方式 ,增大了胎圈的强度 ;加大胎圈与轮辋的

过盈配合 ,从而增大了轮辋与轮胎的着合力。

11212 　确定成型机头宽度

合理地确定成型机头宽度 ,能使胎体帘线

均匀伸张 ,充分发挥帘线的作用。对改进后的

轮廓 ,相应确定了第一布筒直径、帘线假定伸张

值、胎冠角度等参数 ,重新计算了成型机头的宽

度。

11213 　修改施工设计

针对优化后的轮廓 ,对成品外胎的断面材

料分布图进行了重新绘制 ,从而确定各部件的

结构分布及帘布反包级差。对成品外胎的反包

高度做了相应的调整 ,使反包端点的分布更加

合理 ,相应提高胎圈部的刚性。调整后的胎体

帘布宽度有所增大。

根据材料分布图制订了新的施工表。

11214 　缓冲层和胎体帘布设计

缓冲层结构采用两窄结构 ,以降低单胎成

本 ,并使缓冲层端点避开胎肩应力2应变的危险

区。缓冲层使用 930dtex/ 2 V3 尼龙帘布。

胎体帘布使用 8 层 1870dtex/ 2 尼龙帘布 ,

成型方式采用 32322 结构。

2 　加强工艺管理

良好的结构设计要靠严格的工艺执行来保

证 ,没有良好的工艺执行率 ,只能造成产品质量

的波动。不稳定的产品质量 ,又使设计人员难

以确定自己的设计结果。因此在结构设计完成

以后 ,重点在于严抓工艺纪律 ,要求车间工艺必

须按照工艺规程和设计要求来执行 ,尤其是成

型、层布贴合工序 ,更要严格工艺要求 ,做到精

工细做 ,决不让有质量问题的胎坯流入下道工

序 ,从而稳定产品质量。

3 　成品性能

优化设计后的 9. 00 - 20 16PR 载重轮胎经

本厂检测 ,轮胎的外缘尺寸、强度等符合国家标

准的要求 ,检测结果见表 2。

4 　结论

(1)优化设计后的 9. 00 - 20 16PR 载重轮

胎 ,外缘尺寸、强度等性能符合国家标准的要

求。

(2)优化设计后的 9. 00 - 20 16PR 载重轮

胎的质量有了明显的减小 ,同优化结构设计前

相比 ,单胎质量减小了 1. 6 kg ,降低了轮胎成

本 ,提高了企业的经济效益。

(3)采用计算机进行轮胎结构的辅助设计 ,

极大地提高了设计人员的劳动效率 ,使设计人

员在一天的时间里 ,可绘制出几种方案的样图 ,
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表 2 　9. 00 - 20 16PR轮胎成品性能

项　　目 原设计 优化设计

充气外直径/ mm 1 018 1 014. 5

充气断面宽/ mm 253. 3 256. 6

压穿强度/ % 149. 4 156. 3

耐久性能/ h 84 100

高速性能/ (km·h - 1) 90 100

加快了产品的设计速度。

(4)优化设计后的 9. 00 - 20 16PR 载重轮

胎 ,经过用户的实际使用 ,产品的肩空、断线等

质量问题有了明显的改善。据不完全统计 ,退

赔率下降了 27 % ,产品深受用户的欢迎。
第十届全国轮胎技术研讨会论文

大中华橡胶厂推出加强型轮胎和
高速轮胎

具有 70 年悠久历史的上海轮胎橡胶 (集

团)股份有限公司大中华橡胶厂 ,在技术人员大

量剖析结构、调整配方、优化工艺及反复试验之

后 ,最近隆重推出了加强型轮胎和高速轮胎两

个新品种 (见图 1) 。

图 1 　9100 - 20 16PR加强型轮胎示意图

9100 - 20 16PR 加强型轮胎的负荷相当于

18 层级 ,行驶速度可达 100 km·h - 1 。其超负

荷、耐久性能分别比原有产品提高 20 %和

50 % ,高速性能也达到相当高的水平 ,充分显示

出高速、高载的特点。

高速轮胎的行驶速度可达 110 km·h - 1 。

按照国家标准测试 ,9100 - 20 高速轮胎的高速

性能等级达到 L 级 ,10100 - 20 高速轮胎的高

速性能等级达到 K级。在样胎试验中 ,有些轮

胎速度还达到 140 km·h - 1 ,远远超过国内外一

些同类型的产品。

新品种的问世 ,标志着尼龙斜交轮胎在技

术上的又一重大突破 ,并将宣告结束了我国斜

交轮胎不能上高速公路的历史。

[上海轮胎橡胶 (集团)股份有限公司

大中华橡胶厂 　王福坤供稿 ]

东风轮胎集团有限公司重视青工培养
东风轮胎集团有限公司 35 岁以下的青工

有 5 000 余名 ,占职工总人数的 60 %以上 ,在一

些关键岗位上 ,青工比例高达 80 %～90 %。该

公司认为 ,岗位是企业的“细胞”,而人则是“细

胞核”。从这一思路出发 ,紧紧围绕岗位成才、

成才受益这一核心 ,自 1989 年以来已连续 10

年在广大青工中开展技术比武活动。在确定比

武项目时 ,选择了那些对产品质量有重要影响、

青工比例大、能体现技术水平的工种 ,以提高全

体青工队伍的素质。10 年来 ,先后在生产工艺

岗位上开展了炼胶、成型等 16 个工种 ,在辅助

岗位上开展了钳工、电工等 6 个工种 ,在服务岗

位上开展了教学、护理等 7 个工种的技术比武。

除重点考核参赛青工的基本技能外 ,还全面考

察其理论知识和平时的工作态度、产品合格率

及劳动纪律等 ,着眼于提高青工的整体素质。

对取得突出成绩的青工 ,除给予晋级、一次性奖

励外 ,还可享受破格晋升高级工、上岗考核免试

及出省出国学习等特殊待遇。

该公司原内胎硫化工蔡先斌就是一个在青

工技术比武中成长起来的先进青年典型。他创

造了连续硫化内胎万条无次品的行业纪录 ,并

将工作中总结出的操作方法在青工中推广 ,使

一大批创造万条无次品者如雨后春笋般涌现出

来。他被评为全国劳动模范后 ,又光荣地进入

劳模大学班深造。青工陈磊明连续 3 年获得技

术比武前 3 名 ,被公司派往捷克学习 ,现已成为

工段长。青工叶挥翰连续 3 年获得技术比武第

1 名 ,参加工作仅 4 年就已成为一名年轻的高

级工。在公司中 ,像这样从技术比武中成才的

例子举不胜举。

曾任公司团委书记、现任公司副总经理的

强宁说 :“青工技术比武活动既紧扣了企业的需

要 ,又抓住了青年人的特点 ,这正是这项活动

10 年永葆活力的根本点。”

(东风轮胎集团有限公司

康 　伟供稿)
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