
轮胎因肩空问题造成的退赔轮胎大量增加。针对

这种情况 ,公司组织有关部门人员对退赔轮胎进

行了认真检查和分析 ,找出退赔轮胎较多的地区 ,

并组织工程技术人员到实地进行考察 ,发现在部

分地区使用 8125 - 16 轮胎的额定装载为 2 t 的

车辆实际超载到 5～8 t ,并且行驶的路面较好 ,超

载后的速度能达到 60 km·h - 1以上。

根据调查结果认为造成轮胎肩空的主要原因

是超载 ,而且高速行驶 ,肩部应力加大 ,轮胎内部

温度升高 ,使材料性能劣化 ,最终造成肩部脱层。

我们对原施工设计进行了认真分析、计算后 ,对原

设计中胎面胶的分布、缓冲层的宽度及帘线种类

的选用等方面进行了调整 ,现介绍如下。

1　结构调整

111　胎面

根据以往对某些世界著名轮胎的解剖分析后

总结的经验 ,并结合最近的断面分析 ,决定对胎面

施工设计进行调整 ,以验证肩部胶料多对剪切变

形有利和肩部胶料少对肩部散热有利这两种观

点。

　　作者简介 :姚亮 (19742) ,男 ,四川合江人 ,贵州轮胎股份有限

公司助理工程师 ,硕士 ,主要从事轮胎结构设计及工艺管理工作。

8125 - 16轮胎的胎面是三复合挤出胎面 ,为

了使下层胶分布更加合理 ,设计加工了 2 套新胎

面预口型。通过对比试验 ,发现第 2 套预口型效

果较好。调整前后的胎面对比数据见表 1 ,调整

前后的胎面断面对比见图 1和 2。

表 1　胎面结构的调整

项　　目 调整后 调整前

冠宽/ mm 152 155

冠中厚/ mm 1810 1815

肩厚/ mm 1715 2110

下层胶肩厚/ mm 1010 810

下层胶冠中厚/ mm 3. 5 3. 5

胎面长度/ mm 1 790 1 800

胎面质量/ kg 912 1019

图 1　调整前的胎面断面

图 2　调整后的胎面断面

112　缓冲层

通过对肩空退赔轮胎的解剖 ,发现部分肩空

部位的缓冲层偏歪严重 ,且肩空部位在缓冲层端
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　　摘要 :根据 8125 - 16轻型载重斜交轮胎使用条件的变化 ,有针对性地对原施工设计进行了改进 ,调整胎面结构 ,

使下层胶的分布更加合理 ;加大缓冲层宽度 ;胎体帘布选用 6层 1870dtex/ 2。改进后极大地提高了轮胎的超负荷性能

(累计时间达到 6314 h) ,缓解了肩空问题 ,每条轮胎可节约制造成本 26159元。
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　　由于当今货物运输不规范 ,超载现象十分普

遍。一些改装厂将装配 7150 - 16轮胎的轻型载

重汽车进行改造 ,以增大载质量 ,轮胎也改用

8125 - 16规格的。一段时间内 ,我公司 8125 - 16



点的较多。为此 ,采用双宽缓冲层替代原来的双

窄缓冲层 ,以避免因工艺技术使缓冲层端点落在

轮胎肩部的应力集中区 ,同时也增加了胎肩下部

的支撑性能 ,提高了超载性能。缓冲层结构调整

见表 2。

表 2　缓冲层结构的调整 mm

项　　目 调整后 调整前

1 #缓冲层宽度 290 180

2 #缓冲层宽度 250 145

缓冲胶片宽度 310 200

113　胎体帘布

根据强度检测国家标准 ,利用价值工程分析

发现 ,原来使用的 8层 1400dtex/ 2胎体帘布强度

较高 ,使胎体强度功能过剩 ,并且胎体帘布层数、

帘布层间的剪切应力增大 ,材料的剪切变形导致

轮胎在行驶过程中胎肩生热较高而造成肩空。经

胎体强度计算后 ,选用 6 层 1870dtex/ 2 帘布 ,缓

冲层维持 2层 930dtex/ 2 V3结构不变 ,帘布层胎

冠帘线角由 5013°调整为 5316°,成型鼓宽度加大

5 mm。胎体帘线安全倍数计算值调整前为

11142 ,调整后为 10175。

2　成品性能

成品轮胎的压穿强度试验结果如下 :调整前

的破坏能为 2 478 N·m ,调整后为 2 140 N·m。

机床试验结束时胎体温度数据见表 3。表 3

中的数据均为机床试验结束时对轮胎肩部花纹沟

的测量温度。耐久、高速及超负荷性能试验结束

时的环境温度分别为 31 ,32和 29 ℃。

　　成品轮胎断面分析结果见表 4 ,结构调整前

后的肩部断面见图 3 和 4 ,成品轮胎充气外缘尺

寸和 200 %负荷的下沉量见表 5 ,耐久性和高速性

能试验结果见表 6。

造成外胎肩部下层胶厚度增大的原因除胎面

表 3　机床试验结束时胎体温度 ℃

项　　目 调整后 调整前

耐久性试验 91 101

高速性能试验 107 129

超负荷性能试验 97 104

表 4　成品轮胎断面分析结果 mm

项　　目 调整后 调整前

胎冠胶总厚度 1310 1510

胎肩胶厚度 2310 2515

胎肩下层胶厚度 2015 1610

下层胶冠中厚度 2. 5 2. 8

1 #缓冲层宽度 209 149

2 #缓冲层宽度 164 117

图 3　调整前的肩部断面

图 4　调整后的肩部断面

表 5　外缘尺寸和 200 %负荷的下沉量 mm

项　　目 调整后 调整前

断面宽 230 232

外直径 852 856

200 %负荷的下沉量 2611 2214

肩部下层胶厚度增大了 2 mm外 ,还因为胎面肩

部上层胶减薄 ,硫化时为了充满模具 ,胎面肩

部上层胶料产生了流动。外胎肩部下层胶厚度增

(下转第 38页)
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符 ,耐久和速度性能较正常产品有所提高。

3　结论

(1)加入 115 份模量增强剂 HMZ可以改善

胶料的动态性能 ,减小胶料在定负荷 (即应力恒

定)下的扯断永久变形和生热 ,提高产品的耐热性

能 ,有利于减少轮胎在使用过程中的早期肩空 ,延

长轮胎的使用寿命。

(2)加入 115 份模量增强剂 HMZ可以改变

橡胶大分子内部的分子间结构形式 ,从而增大硫

化胶的 300 %定伸应力和邵尔 A型硬度。

(3)加入 115 份模量增强剂 HMZ可以改善

胶料中各种配合剂的分散 ,提高混炼胶的炼胶质

量 ,并保证后续工艺的正常进行 ;有利于胶料加工

性能的改善 ,从而保证了成品物理性能的提高。

致谢 : 本文得到了魏爱龙处长的大力支持和指
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Application of modulus promoter HMZ to truck tire tread
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Abstract :The effect of modulus promoter HMZ on the properties of t ruck tire t read was investigated.

The test results showed that the processibility of compound improved ,the modulus at 300 % elongation and

Shore A hardness of vulcanizate increased ,the tensile set at break and Goodrich heat build2up of vulcanizate

decreased , the heat resistance and wear resistance of vulcanizate and the performance of finished tire

improved by adding 115 phr of modulus promoter HMZ to truck tire t read.
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表 6　耐久性和高速性能试验结果

项　　目 调整后 调整前

标准耐久性能 120 h未坏 120 h未坏

高速通过速度/ (km·h - 1) 140 130

高速最终速度/ (km·h - 1) 150 140

大有利于充分发挥胎面下层胶料优良的低生热性

能。超负荷性能试验按照史密斯公司制定的轮胎

动态试验条件进行 ,即试验速度为 55 km·h - 1 ;轮

胎气压为单胎气压 ×90 % ;84 %单胎负荷 ×2 h ,

120 %单胎负荷 ×7 h , 140 %单胎负荷 ×7 h ,

160 %单胎负荷至损坏。超负荷性能试验结果如

下 :调整前的累计时间为 1917 h ,调整后为 6314

h。

史密斯超负荷性能试验较标准耐久性试验更

能反映轮胎在实际使用过程中的情况 ,特别是面

临当今气压不足、超载严重的现状。通过试验可

以肯定采用新的施工设计能够提高轮胎质量 ,尤

其是减少轮胎肩空现象。

3　成本分析

胎体帘布由 8 层 1400dtex/ 2 改为 6 层

1870dtex/ 2 ,胎面质量减小 117 kg ,缓冲层质量增

大 0117 kg ,缓冲胶片质量增大 0124 kg ,结构调整

后每条轮胎可节约制造成本 26159元。

4　结语

通过对 8125 - 16 14PR轮胎的胎面、缓冲层、

胎体帘布的施工设计进行调整 ,极大地提高了低

气压超负荷性能。本试制的 8125 - 16 14PR 八

角、条形花纹轮胎通过室内试验后在广西、四川、

贵州等地进行实际里程试验 ,共发出试验轮胎

120条 ,试验时间为 4个月 ,试验结束时未发现肩

空现象。
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