
12100 - 20 18PR载重斜交轮胎的设计改进
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　　摘要 :通过采取调整 12100 - 20 18PR 载重斜交轮胎的外轮廓尺寸 (模型尺寸、行驶面宽度、胎面花纹和胎冠弧度

高) 、采用Φ690 mm全折叠机头成型、硫化机硫化、减小钢丝圈直径及采用两窄缓冲层结构等措施 ,并加强工艺管理 ,

达到了延长轮胎使用寿命、降低劳动强度和生产成本的目的 ,年产量由改进前的约 2 000 条提高到 30 000 条。
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廓设计和施工设计于 20 世纪 80 年代完成 ,采用

硫化罐硫化 ,轮廓大 ,行驶面宽度也较大 ,因此 ,单

胎成本高 ,而且轮胎在使用后期容易出现肩空等

质量问题 ;采用 Φ740 mm 卸鼓肩机头成型 ,工人

劳动强度很大 ,产量很低 ,经济效益较差。针对这

些现象 ,我公司对该规格轮胎的轮廓设计进行改

进 ,同时相应调整了施工设计 ,并于 1997 年投产 ,

经过 4 年多的实际使用 ,取得了显著的经济效益

和社会效益。

1 　轮廓设计

111 　减小轮胎模型尺寸

　　原设计采用硫化罐硫化 ,没有后充气工序 ,因

此 ,外轮廓尺寸较大 ,轮胎充气后外缘尺寸处于国

家标准的中上限。根据实际工艺情况 ,改进设计

时合理减小了模型外直径和断面宽 (外直径由

1 134 mm 减至 1 115 mm ,断面宽由 283 mm 减至

276 mm) 。
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b)

　　为降低滚动阻力和减小轮胎肩部生热 ,适应
汽车运输长时间连续作业的需要 ,轮胎行驶面宽
度由 234 mm减至 214 mm ,胎肩厚度也相应减小 ,

b/ B 值由 01827 减至 01775 ,肩部总厚度与冠部总
厚度比值由 1156 减至 1135。
113 　胎面花纹
　　为适应高速运行 ,减小轮胎肩部生热 ,胎面花
纹深度由原来的 19 mm 减至 16 mm ,同时 ,冠部基
部胶厚度减为 2 mm ;花纹节数由原来的 48 节改
为 52 节 ,以提高轮胎的散热性能。花纹类型仍采
用用户比较喜欢的横向八角花纹 ,并在冠部和肩
部沿花纹沟边缘一周增加了直径为 1 mm 的凸
台 ,以增强花纹的立体感 ,美化轮胎的外观。
114 　增大胎冠弧度高( h)

　　为减小胎肩厚度 ,改善轮胎的散热性 ,胎冠弧
度高由 16 mm 增至 20 mm , h/ H 值由 01052 增至
01067。改进设计后轮胎的主要结构参数见表 1。

2 　施工设计
211 　采用Φ690 mm 机头
　　原设计采用Φ740 mm卸鼓肩机头成型 ,工

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 11141 b/ B 01775 4

D′/ D 11009 h/ H 01066 4

C/ B 01782 6 H1/ H2 01869 6

H/ B 11090 6
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112 　减小行驶面宽度(　　近年来 ,随着汽车工业的高速发展和道路状

况的不断改善 ,汽车的行驶速度逐渐提高 ,汽车超

显缩短。

　　我公司生产的 12100 - 20 载重斜交轮胎原轮

载现象也十分普遍 ,特别是在一些产煤地区和矿

山地区 ,很多车辆超载达 150 %～200 % ,甚至达

300 % ,且长时间连续行驶 ,使得轮胎使用寿命明



人劳动强度很大 ,且效率低 ,尤其是近几年 ,随着

高强度尼龙帘线的应用 ,机头直径趋于缩小 ,胎里

直径与机头直径的比值趋于增大 ,一般达 1150～

1160 ,而原生产的 12100 - 20 的此比值为 1142。

改进设计时将机头直径减小了 50 mm ,即由原来

的Φ740 mm调整为Φ690 mm。同时 ,机头形式由

折叠卸鼓肩改为全折叠鼓肩 ,省去成型过程中工

人装卸鼓肩的操作 ,减轻了工人的劳动强度 ,成型

效率提高了近 150 % ,即由原来的每班 3 人成型

20 条提高到现在的每班 2 人成型 33 条。

212 　减小钢丝圈直径

　　将钢丝圈直径减小 2 mm ,即由 526 mm 减至

　　为避开缓冲层端点进入胎肩应力集中区 ,进

一步减少肩空和肩裂等质量问题 ,采用两窄缓冲

层 (280/ 240) ,这样即使成型时缓冲层稍有偏歪 ,

也不致于使其端点进入轮胎肩部的“危险区”。

214 　硫化机硫化

　　12. 00 - 20 轮胎原采用硫化罐硫化 ,改进后采

用Φ1400 mm 硫化机进行硫化 ,提高了劳动效率 ,

同时 ,由于采用了后充气冷却 ,轮胎成品质量也得

到进一步提高。

3 　加强工艺管理

　　工艺上严格要求 ,精工细作 ,对各种半成品按

规定的检验项目分别进行自检、互检和专检 ,使半

成品达到施工标准。

　　(1)贴合工序严格控制 1 # 布筒周长和布筒中

心线。

　　(2)成型工序大力推行标准操作法 ,做到“五

正五无”(五正 :即帘布筒要上正、缓冲层要上正、

胎面胶要上正、钢丝圈要上正、胎圈包布要上正 ;

五无 :即无气泡、无褶子、无杂物、无断线、无掉

胶) 。

　　(3)加强设备维护和检修 ,坚决杜绝设备“带

病”运转 ,以保证半成品质量。

4 　成品轮胎性能

　　改进后的 12100 - 20 18PR 载重斜交轮胎 ,经

检测其充气外缘尺寸和强度均符合 GB 9744 —

1997 的要求。具体试验结果见表 2。
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524 mm ,以增大钢丝圈底部材料的压缩率 ,提高

钢丝圈底部材料的刚度 ,使之在外力作用下不易

变形 ,以减少硫化后成品钢丝圈上抽等外观问题。

为在一定程度上减少轮胎在使用过程中发生的胎

圈爆破等质量问题 ,成型时仍采用三钢丝圈结构。

213 　两窄缓冲层结构

表 2 　轮胎成品性能试验结果

项　　目 试验结果 GB 9744

充气外直径/ mm

5 　效益

　　(1)改进后 12. 00 - 20 成品外胎质量减小近 5

kg ,成本明显降低 ,并且轻量化后 ,轮胎的滚动阻

力下降 ,减少了油耗 ,节约了能源 ,减轻了对环境

的污染。

　　(2)销售和售后服务信息反馈表明 ,改进后 ,

12. 00 - 20 轮胎使用情况良好 ,且产量由原来的每

年约 2 000 条提高到现在的每年 30 000 条 ,产品

供不应求 ,并远销欧美市场。

6 　结论

　　(1)改进后的 12100 - 20 18PR 载重斜交轮胎

的外缘尺寸和强度等均符合国家标准要求。

　　(2)采用全折叠机头有利于成型机械化 ,省去

成型后卸鼓肩的操作 ,降低了工人的劳动强度 ,提

高了生产效率 ,使成型工序每班的产量增加近

150 %。

　　(3) 改进后单胎成本明显降低 ,经济效益明

显 ;轮胎使用情况良好 ,受到用户好评 ,年产量大

幅度提高 ,产品供不应求 ,社会效益良好。
收稿日期 :2002202231

—1997

1 120 1 125 ±110 %

充气断面宽/ mm 312 315 ±315 %

压穿强度/ J 3 885 ≥2 825

耐久性能/ h 85 ≥47


