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　　摘要　针对我国高速公路发展迅速的情况 ,提出汽车在高速公路上高速行驶对翻新轮胎的要求 :高耐久

性、耐磨性、动平衡性、防滑性及低温升和噪声等 ;指出翻新轮胎在高速公路上行驶易出现的问题和解决措施 :

为降低温升、减轻磨损及提高牵引性等 ,应严格筛选旧轮胎 (胎体)的品种和质量并严格翻修工艺等。
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日本高速公路在公路通车里程中所占比例虽只

有 0. 61 % ,但承担了公路运输总量的 25. 6 % ,

可见其重要性。其它国家也有类似情况。

我国高速公路除西藏等个别地区外 ,几乎

每省都有。在东部地区将形成大干线网络化。

翻新轮胎若上不了高速公路 ,其应用范围将趋

于缩小。

(2)高速公路上新轮胎的行驶情况

上高速公路的新轮胎至 1997 年年底仍以

斜交轮胎为主 ,约占 80 %。在约 20 %的子午线

轮胎中 ,轿车轮胎约占 75 % ;载重子午线轮胎

中也是以有内胎轮胎为主 ,而且全钢子午线轮

胎 1997 年内销量不过 80 万条。1994 年原化

工部安排六厂一院进行斜交轮胎上高速公路的

攻关项目 ,1997 年已取得基本成功。一些轮胎

公司也宣布研制成功可上高速公路的载重斜交

轮胎。

无内胎轮胎 ,特别是低断面子午线轮胎 ,我

国只有几家轮胎厂有少量生产 ,新型大客车配

套用的无内胎子午线轮胎主要依靠进口。

可在高速公路上行驶的斜交轮胎能否翻
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新 ,翻新以后可否上高速公路是个未知数。到

2000 年我国估计有约 200 万条载重子午线轮

胎及约 300 万条轿车子午线轮胎 (按 1998 年装

用量计)需要翻新。在载重子午线轮胎中 ,绝大

多数是有内胎子午线轮胎 ;轿车轮胎迄今极少

翻新 ,国产轿车轮胎翻新率很低也是原因之一。

(3)对我国翻新轮胎质量的估计

就目前我国绝大多数翻新轮胎企业来说 ,

对胎体选择要求达到无隐伤 ,翻新轮胎要求能

严格控制行驶温升、动态平稳度及偏心跳振动

值等是难以做到的。粗放的加工工艺及胶料制

备技术和装备也难以达到低滚动阻力、高耐磨

性和防湿滑性的基本要求。

目前所采用的局部修补技术以及材料和装

备也不能适应高速行驶轮胎的要求。胎体可能

因硫化引发变形 ,现局部修补硫化机难以保证

硫化后胎体不失圆。太重的修补垫会使轮胎平

衡性受到破坏 ,必须选取强度高、质量小和体积

小的衬垫及高粘合强度、耐老化的修补胶。

翻新轮胎要适应在高速公路上高速行驶 ,

国外轿车翻新轮胎速度可达 V 级 ,载重轮胎达

112. 7 km·h - 1 。

就翻新技术装备、材料和工艺测试检验等

方面来说 ,我国绝大多数企业翻新的轮胎要达

到能在高速公路上行驶与国外相比仍有较大差

距 ,不加改造是难以翻出高水平的轮胎来的。

2 　翻新轮胎在高速公路上行驶的要求

(1)耐久性

我国到 1997 年年底已有 5 条路线长度超

过 300 km 的高速公路。在这样长距离的高速

公路上行驶 ,对翻新轮胎的耐久性要求很高。
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1 　翻新轮胎面临的问题

(1)我国高速公路发展迅速

我国高速公路建设迄今不过 10 年 , 1997

年我国高速公路建成通车总里程已达 4 735

km ,到 2000 年将达到 1 万 km 以上 ,占公路总

里程的 0. 75 %。我国高速公路通车里程在世

界上仅次于美国、德国和加拿大而名列第 4 位。



(2)温升

大客车或载重汽车在高速公路上的行驶速

度可达 90 km·h - 1以上。斜交轮胎行驶极限温

度一般为 115 ℃,而翻新轮胎由于有新旧界面

胶 ,不同变形应力较大 ,更易升温 ,适应性较差。

据国外介绍 ,无内胎钢丝子午线轮胎在 96. 5

km·h - 1时 ,行驶温度在 77 ℃,据称最高行驶温

度不宜高于 88 ℃。

(3)动平衡性

轮胎不平衡对高速行驶的影响是巨大的 ,

当行驶速度为 240 km·h - 1时 ,0. 001 kg 的偏差

将产生 13 N 的附加离心力。当轿车轮胎动不

平衡超过 0. 015 kg ,车速在 80 km·h - 1时就会

有明显感觉 ,一般动不平衡在 0. 070 kg 以下。

轻型载重轮胎不超过 0. 140 kg ,载重轮胎不超

过 0. 300 kg。

车型 京津 沈大 京石 西临

小型车 93 93 89 82

中型车 74 71 65 66

大型车 71 74 71 60

拖挂车 67 60 63 59

化脱开。

(2)胎面磨损加剧

高速行驶胎面易磨损 ,且不规则磨损更明

显。

(3)抗湿滑性下降

随着车速的提高 ,轮胎刹车滑行距离迅速

增大 ,牵引性、抗滑性 ,特别是抗湿滑性下降 ,对

行驶安全构成严重威胁。

(4)缓冲性能下降

轮胎的缓冲性能下降 ,易出现振动问题。

(5)胎面胶变形增大

胎面接地印痕中线伸长 ,可能导致胎面胶

变形生热、过软和拉伸 ,易出现扎伤 ,胎侧胶划

伤。

4 　为翻新轮胎上高速公路采取的主要措施

411 　严格筛选旧轮胎 (胎体)品种与质量

胎体品种及质量好坏是翻新高速轮胎成败

的关键。一般情况下 ,达到现翻新轮胎国家标

准甲级胎体的子午线轮胎 ( GB 14646 —93) 、具

有高速标志 S 级以上的轮胎可供选用。载重轮

胎胎体首选是全钢无内胎子午线轮胎 ,包括低

断面子午线轮胎。采用超声波透视、激光扫描

等新的检验技术与装备检测。

412 　防止轮胎温升过高而导致脱层和爆胎

(1)严格控制胎面基部胶 (打磨旧轮胎骨架

层或带束层以上的胶层总厚度) 。据测载重斜

交轮胎当车速为 80 km·h - 1 、胶层总厚度为

516 mm 时 ,轮胎温度 :新胎为 102 ℃,翻新胎

为 105 ℃。胶层总厚度达到 8 mm 时 ,翻新轮

胎胎体骨架层的温度已达 116 ℃(超过 115

℃) 。胎面弧度及胎肩弧度应采用两个半径值 ,

以减小肩部胶层厚度。

(2)胎面花纹不宜过深 ,以利散热。例如 ,

9. 00R20 翻新胎面花纹深在 11～13 mm 较宜。

413 　提高使用性能

为使翻新轮胎获得高抗湿滑性、耐磨性、牵
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(4)耐磨性

高速公路上行驶由于散热原因 ,胎面花纹

深度较小 ,而现代轮胎使用寿命又要求长 ,法国

已可供经 3 次翻新总里程在 112. 7 万 km 的轮

胎。载重翻新轮胎国外一般要求达到新轮胎行

驶里程的 80 %以上 ,国际上已研制出寿命为

161 万 km 的轮胎。

(5)防滑性和行驶性

要求在湿路面上有高牵引性 ,又要求低滚

动阻力以节省燃料 ,降低行驶温度 ,轿车轮胎还

要求有很好的舒适性。

(6)噪声

一些国家及地区对轮胎行驶发出的噪声作

了限制 ,如台湾规定四轮车加速噪声不得高于

86 dB ,高级低噪声车为 59. 5 dB ,一般车速在

40 km·h - 1时为 60 dB ,100 km·h - 1时为 70 dB。

(7)适应速度范围

据国外统计 ,各国在高速公路上行驶的车

速 ( 轿车 ) : 美国为 9 7 km ·h - 1 , 日本为 8 8

km·h - 1 ,西欧为 100 km·h - 1 。

在我国部分主要高速公路上测得的各型车

平均速度见表 1。

3 　翻新轮胎在高速公路上行驶易出现的问题

(1)帘布层或带束层间脱层

高速行驶轮胎内部温升较高 ,易导致帘布

层或带束层间脱层、钢丝帘布松散及密封层老

表 1 　在我国部分主要高速公路上测得的

各型车的平均速度 km·h - 1



引性、抗不均匀磨损及低滚动阻力和噪声等性

能 ,可在胎面胶原材料选取及加工、胎面花纹设

计等上下功夫。

414 　严格翻修工艺

(1)选择合适的磨头刀具、轮胎充气压力和

进刀速度等以确保磨纹适宜 ,打磨温度要低 (胶

过热使粘合力下降) ,必要时可向磨头刀具上喷

水雾。选择适宜的打磨半径 (可仿照新胎尺寸

调适) ,打磨粗度可采用美国翻胎协会推荐的

RMA3 和 4 # 。

(2)打磨胎体要检查径向失圆及侧向跳动 ,

变形超标者应淘汰。绝对禁止在地面滚动并应

尽快喷刷上胶浆 ,以防钢丝或磨面因胶氧化使

粘合力下降。露钢丝处应在 15 min 内、胶磨面

应在 30 min 内喷刷胶浆 ,胶浆浓度不宜过高 ,

一般为 1∶10～1∶16。喷胶浆后最好令其自然

干燥 ,干燥时间不超过 2 h ,以防止粘合力下降。

状态 ,否则耐磨性、耐刺扎性均会下降。

模型法翻胎胎面挤出的胶坯必须均匀 ,用

缠贴法均匀性较有保障。

成型时要精确对正胎面中心与胎体中心 ,

并与模型相配合。成型后应进行动平衡检验 ,

发现超标 ,就调整未硫化的胎面胶分布予以纠

(3)载重翻新轮胎宜采用预硫化胎面翻新

法 ,使胎面胶质量有保障 ,里程也较高 ,投资少。

环形预硫化胎面平衡性较好 ,条形预硫化胎面

应注意接好头。要防止胎面在胎体上处于伸张

正。

成型的关键在于成型后的轮胎与模具 (模

型法)尺寸相配合 ,且保证硫化后的平衡度偏差

值在允许范围之内。

(4)硫化条件制订 ,一定要通过测定翻新轮

胎各部位硫化温度和时间计算出硫化强度后 ,

检查各部件胶料硫化条件是否匹配 ,以防欠硫

或严重过硫。载重轮胎硫化压力应在 2. 0 MPa

左右 ,轿车轮胎为 1. 4 MPa 左右。硫化内胎内

充热水温度以 120～140 ℃较理想 ,子午线轮胎

应采用活络模硫化机硫化 ,以减小卸胎时帘线

受损伤变形及降低脱空窜空的可能性。

(5)翻新轮胎质量控制与测试

现行的翻新轮胎国标 ( GB 14646 —93)“翻

新和修补轮胎 (子午线轮胎)”中规定 ,一级品的

轻型载重轮胎和轿车轮胎可在高速公路上限速

行驶 (轻型载重轮胎为 90 km·h - 1 ,轿车轮胎为

110 km·h - 1) ,翻新轮胎企业除按规定进行例

检外 ,还应抽取一定数量的翻新轮胎进行路试

(包括速度、耐久和行驶性能) 以确认翻新轮胎

的安全可靠程度。载重轮胎翻新后在高速公路

上应达到原新胎如高速性能和负荷性能等使用

指标。如果有下降 ,应重新在轮胎胎体上予以

标示。

对翻新轮胎动平衡偏差值、径向及轴向跳

动允许值 ,新轮胎及翻新轮胎国标中均未列出 ,

企业可根据装配要求自行制订企业标准 ,经批

准后执行。

(6)高速翻新轮胎的修补

高速翻新轮胎的修补应遵循 3 个原则 :

①修补部位胎体不得失圆、变形。目前所

用的 1/ 4 圆硫化机难以保证与硫化的轮胎弧度

完全吻合。

②修补材料必须坚固可靠 ,质量小。

③在不破坏气密层的条件下修补垫应与气

密层间有良好的粘合力。

按上述原则国际上一般使用“自行硫化胶

栓”修补无内胎子午线轮胎。修补时轮胎可不

从轮辋上卸下来 ,轿车轮胎冠部钉眼要求不大

于Φ6 mm。H 级轮胎补后可仍保持原速度级。

高于 H 级的轿车轮胎修补后应降为 H 级使用。

另一种补垫是用于修补子午线轮胎胎冠损伤的

“整体塞”,其速度型补垫有Φ6 ,8 ,10 和 13 mm

四种规格。

为了防止硫化时引起胎体变形 ,这些衬垫

都是用化学胶浆常温硫化 ,因此使用很方便。

对损伤轮胎橡胶部分如胎侧、胎冠、胎肩部

位 ,可使用“点式硫化机”进行小范围电热补洞。

加衬垫用冷补硫化粘合 (加热板面积从 75～

150 mm 不等 ,可更换) ,或使用“电热柔体补胎

装备”进行胎面损伤范围较大的轮胎的修补。

5 　翻新高速轮胎的设备

目前国内可供翻新高速轮胎的设备最感缺

乏的是轮胎检验设备 ,现国产 X 光检验机和激

光检验机价格昂贵 ,充压检验及超声波检验设

备价格较便宜。国产平衡试验机价格只有 1 万

余元。

翻修轮胎生产用的设备存在的主要问题是
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精度不高 ,磨胎机因是机械仿型样板 ,手动或液

压带动磨头行走进退 ,水平不高 ,且更换样板不

便 ,但如能精心操作 ,一般尚可满足精度要求。

为防止温升太高 ,需进行精心操作 ,或加喷头喷

水雾冷却锯片及降低胎体温度。
收稿日期　1999201210

轮胎双模硫化机三针记录仪

记录笔的改进
目前 , 我厂轮胎双模硫化机上使用的

BWJ S型三针记录仪可对外温、内温和内压进

行记录 ,并对外温进行自动调节。该记录仪上

的记录笔是由墨水瓶、胶塞、塑料导管和细金属

导管组成 (见图 1) ,常因轮胎硫化时环境温度

高而造成墨水蒸发过快 ,引起笔尖头部墨水干

涸、堵塞 ,在记录过程中 ,常出现断水现象 ,使曲

线不连续。为了疏通细如发丝的笔尖弯部 ,墨

图 1 　记录笔改进前示意图

1 —胶塞 ;2 —塑料导管 ;3 —差动片 ;4 —给定针 ;

5 —金属导管 ;6 —墨水瓶

针对所存在的问题 ,对该三针记录仪做了

改进 :把墨水瓶、胶塞、塑料导管和金属导管去

掉 ,用每月更换一次的一次性记录笔代替 ,窄金

属薄片一端接在四连杆上 ,另一端插入一次性

记录笔中 ,见图 2。检定时 ,记录笔从 0～200

℃所画出的弧线与圆盘记录纸上标明的弧线一

致。记录笔是插接式的 ,更换方便。仪表停用

图 2 　记录笔改进后示意图

1 —金属薄片 ;2 —一次性笔尖 ;3 —四连杆

时 ,用笔帽将笔尖套住 ;生产时 ,将笔帽取下即

可。没有干涸和堵塞现象 ,且记录完整清晰。

对全厂 21 台三针记录仪进行改进 ,经过一

年多的运行证明 ,仪表运行良好 ,外温调节控制

稳定 ,外温、内温、内压记录清晰 ,为产品质量分

析提供了有力依据 ,且仪表的返修率、停机率大

大降低 ,从而保证了产品质量和产量。

(青岛第六橡胶厂 　赵春花供稿)

博世预测世界轿车产量
　　据博世 (Bosch)公司一项内部研究报告称 ,

除日本以外 ,世界各地的轿车产量在 1998～

2005 年间都有所增长。

　　报告预测 ,世界各大市场平均产量将增长

512 %。未来 8 年西欧增长 115 % ,北美增长

012 % ,但日本下降 110 %。

　　研究报告称 ,印度年平均将增长 11166 % ,

中国增长 716 % ,中东欧和前苏联增长 611 % ,

东南亚增长 312 % ,南美增长 219 % ,非洲、中美

洲和中东增长 214 %。

(摘自《中国汽车报》,1999205220)
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水常溅到记录纸上 ,再加上三针记录仪结构复

杂 ,机械构件多 ,疏通时常碰撞机械构件 ,使仪

表失准 ,无法用三针记录仪记录曲线分析产品

质量 ,造成硫化温度和内压不够、硫化时间不足

等问题 ,严重影响生产和产品质量。


