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1　轿车轮胎和轻型载重轮胎骨架材料的选择

美国轿车和轻型载重车轮胎骨架材料的选

择原则见表 1 ,轿车轮胎增强帘布的密度和厚

度对轮胎性能的影响见表 2。

表 1　轿车和轻型载重车轮胎骨架材料的选择

帘布结构 密度
厚度/

mm
适用范围

聚酯胎体

　1000D/ 2或

　　(840D/ 2) 最大规格至 P215

　1000D/ 2或 100 111 2层胎体的轿车轮胎

　　(840D/ 2)

　1000D/ 3或 100 1135 2层胎体的轻载轮胎 ,

　　(1500D/ 2) 负荷等级最大到 E级

钢丝带束层

　1×4×0125或 55 114 小型轿车轮胎 ,最大规格

　　(1×3×0132) 为 P215/ 75R15及其以下

　1×4×0125或 63 114 原配小型轿车轮胎 ,规格

　　(1×3×0132) 为 P215/ 75R15及其以下

　1×4×0125或 70 114 轿车轮胎 P225/ 75R15

　　(1×3×0132) 及 P215/ 75R15

　1×4×0125或 75 114 超负荷下使用的 P235/ 75

　　(1×3×0132) R15或 C级负荷的

轻载轮胎

　3×0115 + 6×0127 63 210 负荷等级为 D和 E级

　　或 2×2×0138 (59) 的轻载轮胎

尼龙冠带层

　840D/ 2 76 114 钢丝带束层为 1×4×0125

超负荷条件使用轮胎

　840D/ 2 76 110 H速度级轿车轮胎

　840D/ 2 130 018 V速度级轿车轮胎

　840D/ 2 130 018 Z速度级轿车轮胎

　　注 :密度单位为根·(100 mm) - 1。

2　H, V和 Z速度级轮胎的设计特点

H ,V ,Z速度级轮胎为高性能轮胎 ,其速度

分别在 210 ,240及 241～269 km·h - 1以上。

随着我国轿车工业的发展 ,特别是像大众

汽车公司正在开发的 B5型轿车指定要配 V 速

度级轮胎 ,因此我国轿车轮胎的设计和制造不

表 2　轿车轮胎增强帘布的密度和厚度对

轮胎性能的影响

轮胎帘布 正面影响 负面影响

能只停留于 S或 T速度级 ,今后对轮胎速度级

别的要求越来越高。下面是美国某轮胎公司对

H ,V ,Z速度级轮胎的一些设计特点。

211　轮胎花纹设计深度

轮胎的速度级别越高 ,它的花纹深度应该

设计得越小 ,这样可以减小轮胎的质量 ,从而提

高轮胎的高速性能。H速度级轮胎的花纹深度

为 719～817 mm ;V速度级轮胎的花纹深度为

712～719 mm ;Z速度级轮胎的花纹深度为 617

～715 mm。H速度级轮胎的花纹深度比 V 速

度级或 Z速度级轮胎大 ,会造成不均匀磨耗 ,

还会影响到车辆的操纵性能。

212　钢丝带束层的密度和厚度

各速度级轮胎钢丝带束层的密度和厚度指

标见表 3。

表 3　各速度级轮胎钢丝带束层的密度和厚度

项　　目 H速度级 V速度级 Z速度级

带束层钢丝结构 1×3×0132 1×3×0132 1×3×0132

带束层密度/

　[根·(100 mm) - 1 ] 55 65 71

带束层厚度/ mm 114 114 113
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120 111 单层胎体的轿车轮胎 ,

聚酯胎体

　增大密度 提高胎体强度 增加成本、增大轮胎质量

　增大厚度 提高胎体耐久性 增加成本、增大轮胎质量

钢丝带束层

　增大密度 提高耐冲击性能、 增加成本、增大轮胎质

提高原配轮胎 量、降低耐久性、降

的驾驶响应 低乘坐舒适性

　增大厚度 改善带束层脱空 增加成本、增大轮胎质量

尼龙冠带层

　增大密度 提高轮胎速度等级 增加成本、增大轮胎质量

增加路面冲击力的传递

　增大厚度 改善冠部脱空 增加成本、增大轮胎质

量、降低速度等级



表 7　新型裤形撕裂试验结果

项　目
实验室平均

撕裂力/ N
标准偏差

实际使用

性能

CTA(地下采矿)轮胎胎面 376 6126 10 (无掉块/

　(NR/ SBR并用、采用半 　 　 　崩花) ,耐

　有效硫化体系及加入 　 　 　磨性优良

　TCF)

Q &H(采石和牵引用)胎 371 2119 910 (轻微掉

　面 (含 TCF) 　 　 　块/崩花) ,

　 　 　 　耐磨性好

OEM普通用途胎面 329 2410 715 (有掉块/

　(无 TCF) 　 　 　崩花) ,耐

　 　 　 　磨性中等
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　　轮胎的速度级别提高 ,需要增加带束层的

强度和密度 ,虽然因此增大了轮胎的质量 ,但是

满足高速操纵性能是第一位的 ,尤其是 Z速度

级轮胎一般用作原配轮胎。Z速度级轮胎的带

束层厚度减小是为了略微抵消由于带束层密度

增大而引起的轮胎质量增大。

213　尼龙冠带层的密度和厚度

各速度级轮胎尼龙冠带层的密度和厚度指

标见表 4。

表 4　各速度级轮胎尼龙冠带层的密度和厚度

项　　目 H速度级 V速度级 Z速度级

冠带层尼龙结构 840D/ 2 840D/ 2 840D/ 2

冠带层密度/

　[根·(100 mm) - 1 ] 76 134 134

冠带层厚度/ mm 0196 0179 0179

　　提高尼龙冠带层的密度对于提高轮胎的速

度等级是必需的。V 和 Z速度级轮胎的尼龙

冠带层采用相同的结构、密度和厚度主要是为

便于工厂管理。如果工厂要准备多种规格的尼

龙帘布 ,势必增加成本 ,倒不如将 V 速度级轮

胎的密度提高到与 Z速度级轮胎一样 ,反而要

节省一些。

214　胎面胶配方

速度级别为 H的轮胎胎面胶配方的成本

要比 V速度级轮胎稍低。在设计 V 速度级轮

胎胎面胶配方时 ,要结合最佳的操纵性、耐磨指

数和耐热指数。Z速度级轮胎的胶料配方要采

用最现代化的技术 ,满足高速轮胎在行驶时的

所有最佳性能要求。

3　结语

在设计制造高速度等级的轿车轮胎 ,特别

是 H ,V和 Z速度级轮胎时 ,可通过减小花纹深

度、提高钢丝带束层密度、减小钢丝带束层厚

度、提高尼龙冠带层密度以及采用最佳的胎面

胶配方来实现。
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　　检查大约 30条 (选自 130条轮胎)地下采

矿 (CTA)轮胎 ,观察现象如下 :

(1)操作条件非常苛刻 ,许多情况是水和尖

锐物并存 ,一些地区还有严重的自旋 (打滑) 。

(2)在多数情况下 ,从前的轮胎使用 20 h

或更少时间就损坏。

(3)目前这些轮胎已使用了 1年 ,其中一些

还是新的 ,而一些轮胎已使用了数千小时。

(4)全部相同的表现 ,即胎面表面光滑 ,本

质上没有掉块/崩花 ,胎肩磨耗很小。

3　结论

根据实验室试验和户外轮胎试验 ,得出以

下结论 :

(1)除能预测轮胎试验结果的新型裤形撕

裂试验外 ,室内实验室试验数据与户外轮胎试

验数据的相关性较差。

(2)加入 TCF可提高抗掉块/崩花性能。

(3)用白炭黑部分替代炭黑可提高室内室

外性能。

(4)最佳的弹性体体系是并用 NR/ SBR、采

用半有效硫化体系及加入某些变量 (如 TCF

等) 。适用于装载机和牵引机的高性能胎面配

方如下 :

NR　60 ; SBR 　40 ;炭黑 N231 　4010 ;白

炭黑　1010 ;油　310 ;氧化锌 　510 ;硬脂酸 　

210 ;防老剂 TMQ 　210 ;防老剂 6PPD 　210 ;

TCF　2125 ;混合蜡 　115 ;硫黄 　115 ;次磺酰

胺 (促进剂 MBS或 NS) 　115 或 017 ;硫化剂

D TDM　016或 115。

译自德国“Kautschuk + Gummi·Kunststoffe”,

38[6 ] ,494～498 (1985)


