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　　摘要　对照 1995 年度我国全钢载重子午线轮胎里程试验结果 ,对 1996 年度里程试验结果进行了分析和

评价。1996 年度试验中 ,云南地区各厂牌轮胎平均行驶里程 78 305 km ,平均累计磨耗 7 264 km·mm - 1 ,一次

翻新率 100 % ;南京地区各厂牌轮胎平均行驶里程 132 356 km ,平均累积磨耗 14 865 km·mm - 1 ,一次翻新率

1 　试验情况介绍

1996 年度载重子午线轮胎里程试验共安

排在 3 个地区进行 ,除 1995 年度承试的云南和

南京两地外 ,又新增了湖北地区。湖北地区为

首次承试子午线轮胎试验 ,试验周期较短 (仅 1

年) ,因此出现的质量问题并不多 ,已出现的主

要问题是胎圈裂和胎里露钢丝。由于湖北只装

了 6 个厂牌的轮胎 ,且是首次承试 ,为了便于分

析比较 ,暂不列入。本文仅以南京和云南地区

试验结果进行分析。

本期试验从装车到结束 ,云南地区进行了

14 个月 ,南京地区进行了 20 个月 ,试验周期两

地均比 1995 年度试验稍有延长。两地区所试

车辆大体相同 ,多为 J T 东风 45 座大客车和东

风、解放卧铺客车 ,车况良好 ,其中还有相当数

量的新车。

行驶路线两地区均为专车专线 ,这与 1995

年度试验中的一部分车大循环行驶 (依次跑所

有试验路段)不同。参试各车日行程差较大 ,有

的车行驶线路较长 ,并有部分跨省运行。路况大
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部分比较好 ,只在云南有少量砂石路段 ,而且云

南地区山高、坡陡、弯多 ,南京地区相比之下路

况要好得多。

2 　试验结果及分析

南京和云南本期试验数据结果如表 1 所

示。为便于与 1995 年度这两个地区的试验结

果进行比较 ,将 1995 年度试验结果列于表 2。

1996 年度云南地区各厂牌试验轮胎平均

行驶里程为 78 305 km ,平均累计磨耗为 7 264

km·mm - 1 ,一次翻新率 100 %。南京地区各厂

牌轮胎平均行驶里程 132 356 km ,平均累积磨

耗 14 865 km·mm - 1 ,一次翻新率 100 %。南京

地区轮胎一次翻新率只按 5 个厂牌的轮胎进行

计算 ,因另外 2 个厂牌轮胎在试验后期发生集

中性肩部钢丝折断 ,导致轮胎爆破达 10 条之

多 ,故无法对这些轮胎进行统一定性 ,因此按试

验组的意见暂不进行统计。

1996 年度试验最突出的问题就是肩部钢

丝折断导致轮胎爆破。虽然试验组未将其计入

翻新率 ,但总的来说还是属于质量问题。引起

这种现象的原因可从使用和生产两个方面分

析。使用方面 ,有可能是长时间在低气压状态

下行驶 ,或遇障碍不减速避让 ,而受到瞬时强烈

冲击 ,致使帘线受损导致使用后期容易折断。

但这类使用问题对各厂牌轮胎发生的概率是均

等的 ,不应集中发生在某些厂牌的轮胎上 ,更不

应短时连续发生。生产方面 ,可能是由于结构

原因导致应力高度集中 ,使应力集中部位疲劳
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100 %。1996 年度试验出现的质量问题中比较突出的是胎圈裂和肩部钢丝折断导致轮胎爆破 ,另外 ,1996 年度

试验中出现肩空问题比 1995 年度有所减少。

关键词　全钢载重子午线轮胎 ,行驶里程 ,胎圈裂 ,肩空

　　1996 年度全钢载重子午线轮胎里程试验

是继 1995 年度由原化工部组织的该试验的第

2 期试验。全部工作已于 1998 年下半年结束。

现对本次试验结果进行简要介绍。



表 1 　1996 年度全钢载重子午线轮胎里程试验结果汇总表

厂牌 (代号) 花纹形状
试验轮胎数/ 条

开始 不考核 考核
实际里程/ km

花纹深度/ mm

原深 剩余

1 曲折 24 3 21 94 088 1419 516

2 混合 24 6 18 111 800 1518 510

3 混合 24 8 16 156 466 1616 513

4 曲折 24 8 16 113 504 1511 414

5 曲折 24 1 23 94 352 1416 417

6 曲折 24 0 24 88 768 1418 510

7 曲折 24 6 18 78 338 1211 418

平均或合计 — 168 32 136 105 331 1419 510

厂牌 (代号) 累计磨耗/ (km·mm - 1) 一次翻新数/ 条 一次翻新率/ % 不可翻新损坏原因 (条) 可翻新损坏原因 (条)

表 2 　1995 年度全钢载重子午线轮胎里程试验结果汇总表

厂牌 (代号) 花纹形状
试验轮胎数/ 条

开始 不考核 考核
实际里程/ km

花纹深度/ mm

原深 剩余

1 曲折 24 0 24 95 776 1414 510

2 曲折 24 1 23 126 300 1418 612

3 条形 12 3 9 122 341 1415 615

4 混合 24 3 21 117 598 1519 511

5 烟斗 24 13 11 116 976 1412 514

6 混合 24 0 24 109 474 1418 318

7 曲折 24 2 22 117 657 1317 615

8 条形 12 0 12 104 460 1211 516

平均或合计 — 168 22 146 113 834 1413 515

厂牌 (代号) 累计磨耗/ (km·mm - 1) 一次翻新数/ 条 一次翻新率/ % 不可翻新损坏原因 (条) 可翻新损坏原因 (条)

1 10 372 24 100 — —

2 16 486 23 100 — —

3 15 219 9 100 — —

4 11 361 21 100 — —

5 14 799 9 82 肩空 (2) —

6 10 324 24 100 — —

7 19 932 20 91 其它 (2) —

8 16 751 12 100 — —

平均或合计 14 406 142 97 — —

　　注 :3 号和 8 号厂牌轮胎只参加了南京地区试验。

强度下降 ,在超强应力作用下 ,经一定时间 (表

现为行驶里程) 引起钢丝帘线疲劳性折断而使

轮胎爆破。当然也不应排除钢丝本身的原因造

成这类情况。但总而言之 ,这一问题的出现应

引起有关方面的高度重视 ,认真找出根本原因

并予以改进。

云南地区试验轮胎的主要问题是在耐刺扎

性方面不够理想。个别试验轮胎出现轻微径向

起鼓 ,虽未影响使用和翻新 ,但毕竟已有这种破

坏的趋势。该地区另一不尽人意之处是在车辆

个人买断后 ,试验保障措施不力 ,致使一些厂牌

的参试轮胎被随车卖掉 ,使这些厂牌只剩单车

试验 (每个厂牌轮胎在两辆车上进行试验) ,造

成了试验数据的损失。

本次试验中 ,肩空问题较 1995 年度试验来

说已不甚突出 ,1995 年度试验共 2 条轮胎出现

肩空 ,且无法翻新 ,1996 年度试验中两地区只

有一条轮胎出现肩空 ,而且还可以翻新 ,应该说
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1 10 857 — — 肩部钢丝折断 (6) —

2 11 488 18 100 — —

3 14 282 16 100 — 胎圈裂 (1)

4 10 887 16 100 — —

5 9 570 — — 肩部钢丝折断 (4) —

6 9 496 24 100 — —

7 10 873 18 100 — 肩空 (1) ;胎圈裂 (5)

平均或合计 11 065 92 100 — —



这是一个好的变化。

1996 年度试验在内胎、垫带方面仍存在

1995 年度试验中发现的同样问题 ,如垫带气门

嘴处强度不够 ,垫带和内外胎不配套等。这些

问题虽不是很严重 ,但也一定程度上影响着整

个轮胎的使用寿命和行车安全。

1996 年度试验中虽然肩空问题减少了 ,但

胎圈裂比较突出 ,在损伤轮胎中比例可观。

3 　结语

通过 1995 和 1996 两年度国产全钢载重子

午线轮胎的实际里程试验 ,说明国产全钢载重

子午线轮胎的使用效果还是比较好的 ,如节油、

行驶里驶较长以及翻新率较高等 ,但在几个主

要指标方面 1996 年度试验比 1995 年度有所下

降。试验结果确实暴露出一些质量问题 ,有些

还是比较严重的。

由于子午线轮胎是轮胎的发展方向 ,因此

有关方面对其出现的质量问题必须给予足够的

重视并采取可行的措施予以解决。
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道 :

德国 J ET 激光装置公司推出一种可移动

的激光装置 ,使用它清洗硫化机上的模型可以

大幅度降低洗模费用。这种工艺比喷丸洗模工

艺速度提高 10 倍 ,而且模型不会受到磨损。

有若干种清洗模型的方法 ,但最常用的清

洗方法是喷丸。尽管喷丸介质不尽相同 ,如砂、

激光洗模
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玻璃和塑料珠等 ,但清洗方法大同小异 ,而且都

存在 2 个主要问题。第 1 个问题是模型必须从

机上取下清洗。取下模型、拆开和运送至清洗

车间进行喷丸清洗 ,然后再涂油脂、清洗排气孔

等 ,整个作业要耽误生产 4～6 h。第 2 个问题

是喷丸洗模会损坏模型。喷丸介质磨损模型轮

廓 ,缩短了模型使用寿命。

一种替代方法是激光洗模。可移动的激光

装置可在现场清洗热模型 ,免除了拆装模型的

停机时间。因为激光没有磨蚀性 ,所以模型磨

损降低到零。

该工艺是根据一种简单的物理原理进行

的 :

Ó用功率为 1 亿 W 的极简单的激光脉冲

冲击要除去的残渣 ;

Ó施加到顶层的能量不会消散 ,而能除去

残渣 ;

Ó部分橡胶材料挥发 ,其余部分碎成粉尘

被抽走并收集在过滤器里。

要清洗一个模型 ,将激光装置移至打开的

硫化机前 ,而此硫化机可能刚刚硫化完一条轮

胎。该装置是为在充分加热的硫化机温度下工

作而设计的。该装置可清洗规格在 330～483

mm 的两半模和活络模。

清洗中 ,激光束从 4 个角度扫描模型表面 ,

不会漏下任何一个角落。清洗一个模型需要

30～50 min。激光装置清洗排气孔深度达 5

mm ,常用激光洗模 ,不必再做排气孔保养。

激光洗模对操作工和工厂环境都非常安

全 ,不需要特殊防护或对操作工进行安全使用

培训。所有蒸汽都被特制过滤器抽走 ,对操作

工健康没有任何威胁。清洗中噪声低 ,无需对

耳朵采取防护措施。

从某种意义上来说 ,干冰是唯一另一种可

在机上洗模的方法。激光洗模虽然投资较高 ,

但它有许多优点证明它物有所值 :

Ó干冰噪声极大 (115 dB) ,而且不能在生

产中使用 ;

Ó干冰 (压力高达 1. 48 MPa) 损坏现代先

进的通风系统 ;

Ó激光洗模需要人力少 ,清洗每个模型操

作工仅需要工作 5 min ,置入激光头和输入加

工参数 ,此后的清洗工作完全自动进行 ;

Ó激光可清洗冷模型和热模型 ,而干冰需

要热模型以达到必需的温度骤降冲击 ;

Ó干冰系统的操作费用 (粒料和能源)比激

光清洗装置高得多 (8 美元·h - 1) 。

激光洗模装置初始投资约为 55 万美元 ,以

每年清洗 1 500 次计算 ,可节约 30 万美元。因

此不到两年时间投资便可获得回报。

(涂学忠摘译)
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