
一机器人去取所需规格的成型鼓。同时 ,硫化

轮胎到达最终成品修饰工段 ,在此轮胎进行成

连续过程而锐减。按传统方法 ,每道工序的结

束和重新开始都因材料的冷却和输送而导致很

大的比能消耗。因加工工序从 14步减至 3步 ,

能耗也随之减少。M IRS工艺导致轮胎运输成

本降低 ,燃料消耗总体下降 ,进而减少污染排放

物。

(吴秀兰摘译　涂学忠校)

译自印度“Indian Rubber Journal”,

[ 49 ] ,15 (2000)

沙特进口国外轮胎出台新规定
中图分类号 :C935　　文献标识码 :D

　　沙特阿拉伯部分进口汽车轮胎发生技术和

质量问题 ,影响了驾车人和乘客的安全 ,出于安

全考虑 ,该国商务部对在国内市场销售的轮胎

提出以下要求 :

　　①轮胎制造商必须出具一份保证 ,声明所

销售轮胎均经过严格的质量检查并适合沙特的

沙漠气候环境使用 ; ②制造商及代理商必须注

意其所生产或代理的轮胎的功能性和在沙特的

市场情况 ;③在沙特商务部监督下 ,所有有问题

的轮胎全部销毁或返回原产地 ; ④对代理商和

一般修补及安装轮胎行业提供适当的职业培

训 ,以保证对轮胎的正确使用、安装和保养储

存 ;⑤在确定某一类轮胎发生质量问题时 ,必须

在 5 天内通知商务部 ,并在全国各地报纸上刊

登启事 ,以通知消费者并收回有问题的轮胎 ,免

费为消费者更换轮胎 ; ⑥每月向商务部和中央

标准局提供月报 ,详细列出被收回轮胎的消费

者姓名、通讯方式和所替换的轮胎数目及种类。

未经商务部同意 ,此项月报不得撤消或终止 ;⑦

在接到消费者投诉后 ,必须在 5 天内向商务部

备案并通知制造商 ; ⑧所有进口到沙特的新轮

胎 ,必须有产品合格证明书 ,并符合该国的标准

要求 ;如果厂商和代理商未能遵守当局规定 ,则

视为商业欺诈行为而受到处分。

(山东玲珑集团公司政治处

　刘纯宝　路明洪供稿)
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品修饰整理 ,通过激光进行严格的质量控制。

2　电子轮胎

据 Tronchetti Provera 说 ,M IRS可使倍耐

力提供按车辆和驾驶风格定制范围更广的产

品。预计 M IRS电子轮胎 2000 年将以原配胎

推出。就使用性能、可靠性和乘坐舒适性而言 ,

它将具有全新的特征。间歇式生产方法的废除

可提高质量 ,因为间歇和人工干预往往可能导

致产品质量不均一。与主导汽车生产公司联合

对 M IRS电子轮胎的试验正在进行当中 ,预计

很快即会得到认可。M IRS生产工艺的灵活特

性意味着汽车生产者要求的产品规范的变化可

立即反映到样品轮胎上 ,进而缩短了原型车投

入工业化生产的时间。

3　生态相容技术

M IRS工艺对环境有很强的正面影响。轮

胎生产所需能量因生产工序减少及将其集成为

倍耐力传统生产方法与M IRS工艺的经济/

生产参数比较见表 1。

为了突出 M IRS电子轮胎的计算机化特

性 ,倍耐力在因特网上举行了一次历时一个月

在秋季结束的国际竞赛 ,以便为用 M IRS工艺

生产的新产品取名。

表 1　倍耐力传统生产方法与 MIRS工艺的经济/生

产参数比较(年产百万条 V/ Z速度级轮胎的工厂)

项　　目
传统

方法

MIRS

工艺

相对变

化率/ %

日投资/欧元

　超高性能轮胎 16 800 14 200 - 15

　高性能轮胎 16 800 8 800 - 50

单条轮胎生产占地面积 (从准

　备到成品) / (m2·d - 1) 5. 6 1. 1 - 80

工厂总体设备效率 (指数) / % 75 92 + 23

从准备到硫化所需时间/ min 8 640 72 不可比

灵活性

　最小经济规模/条 3 200 375 - 88

　变换规格时间/ min 375 20 - 95

生产率 (指数) 100 180 + 80

质量 (径向力偏差) (指数) 100 50 + 100

能耗/ (kJ·kg - 1) 1 251 834 - 33

总体产品成本 (指数) 100 75 - 25


