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315/80R22.5宽行驶面无内胎全钢载重
子午线轮胎的设计

常素玲，何孟闯，徐  宁，郑志超，袁奂馨

（陕西延长石油集团橡胶有限公司，陕西 咸阳 712000）

摘要：介绍315/80R22. 5宽行驶面无内胎全钢载重子午线轮胎的设计。结构设计：外直径 1 078 mm，断面宽 306 

mm，行驶面宽度 255 mm，行驶面弧度高 8. 8 mm，胎圈着合直径 369. 5 mm，胎圈着合宽度 242 mm，断面水平轴

位置（H1/H2） 0. 963，胎面采用纵向直沟花纹，花纹深度 17 mm，花纹饱和度 76. 3%，花纹周节数 100。施工设

计：胎面采用贯通型结构，胎侧采用三复合结构，胎体采用0. 25＋（6＋12）×0. 225HT钢丝帘线，1#带束层采用0. 365＋

6×0. 35BETRU®钢丝帘线，2#和3#带束层采用3＋8×0. 33HT钢丝帘线，4#带束层采用5×0. 35HI钢丝帘线，钢丝圈采用

斜六角形结构，采用一次法成型机成型、双模蒸锅式硫化机硫化。成品轮胎的充气外缘尺寸、强度性能、耐久性能和速度

性能符合国家标准要求。
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随着国家经济的发展，全钢载重子午线轮胎

发展迅速。无内胎、扁平化、宽行驶面、重载化成

为发展趋势，耐磨性能和载重性能优异的无内胎轮

胎具有绝对的竞争力[1-3]。为适应市场需求，我公

司开发了诸多规格轮胎。其中，315/80R22.5宽行

驶面无内胎载重子午线轮胎主要用于大型客车和

货车，具有承载能力大、行驶速度快、使用时间长的

优势，在目前轮胎市场上具有很强的竞争力，为我

国先进技术产品，现将其设计情况简介如下。

1 技术要求

根 据 GB/T 2977—2008《载 重 汽 车 轮 胎 规

格、尺寸、气压与负荷》，确定315/80R22.5 18PR
全 钢 载 重 子 午 线 轮 胎 的 技 术 参 数 如 下：标 准 轮

辋 9.00，充 气 外 直 径（D ′） 1 076（1 063～
1 094） mm，充气断面宽（B′） 312（300～324） mm，

标 准 充 气 压 力 830 kPa，标 准 负 荷 3 750 kg。

2 结构设计

2. 1 外直径（D）和断面宽（B）

全钢载重子午线轮胎因为钢丝带束层的作

用，充气后径向变化很小，这也是全钢载重子午线

轮胎的优势。而且根据经验，适当增大D可以提

高轮胎的负荷能力。因此，本设计外直径膨胀率

（D′/D）取0. 998，断面宽膨胀率（B′/B）取1. 02，经

计算，D为1 078 mm，B为306 mm。

2. 2 行驶面宽度（b）和弧度高（h）
b和h是胎冠轮廓的主要参数，决定轮胎接地

面的形状和大小，合理的取值可以优化轮胎的冠

部性能，提高耐磨性能。根据以往经验，本设计b

和h分别取255和8. 8 mm。

2. 3 胎圈着合直径（d）和着合宽度（C）

d的取值既要满足轮胎装卸要求，又要使轮

胎与轮辋紧密配合。d对轮胎性能有很大影响，

过小则不便于安装，影响轮胎安全性能；过大则

使轮胎不易与轮辋紧密配合，造成无内胎轮胎漏

气，甚至导致严重的胎圈问题。根据轮胎和轮辋

的使用情况，d比轮辋直径小1～2 mm，本设计d取

369.5 mm。

C按照“预应力设计法”进行设计，即C与标准

轮辋宽度之差为12. 7～50. 8 mm（0. 5～2英寸）。

用预应力设计法对无内胎子午线轮胎进行设计，

可 使 胎 圈 两 边 缘 紧 贴 轮 辋，保 证 无 内 胎 的 气 密
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性。本设计C放大13. 4 mm，取242 mm。

2. 4 断面水平轴位置（H1/H2）

断面水平轴是轮胎充气后法向变形最大的位

置，也是子午线轮胎最薄的部位。本设计为载重

子午线轮胎，故断面最宽点应高一些，以减小下胎

侧和胎圈的应力，有利于提高胎圈的耐久性能。

子 午 线 轮 胎 的H1/H2通 常 取0. 9～1. 02，本 设 计 
H1/H2取0. 963。

2. 5 胎面花纹

针对长途运输客车和货车的导向轮和拖车

轮，胎 面 花 纹 采 用3条 纵 向 折 沟，花 纹 深 度 为17 
mm，花纹饱和度为76. 3%，花纹周节数为100。采

取变节距设计，可以降低轮胎的噪声。为避免发

生偏磨现象，花纹采取折沟设计，并在花纹接地压

力较大的部位增设一些细沟，以减小接地面积和

分散接地压力。采用半封闭的肩部花纹设计，还

可以使轮胎具有优异的操纵性能和防侧滑能力，

并提高轮胎肩部散热能力，有利于提高轮胎的高

速性能。胎面花纹展开示意如图1所示。

图1 胎面花纹展开示意

3 施工设计

3. 1 胎面

该轮胎用于长途运输客车和货车，因此，胎面

基部胶采用低生热胶料配方，并采用贯通型结构，

以提高轮胎的高速性能和耐久性能。胎侧采用三

复合结构，在胎圈反包处增设胎侧填充胶使材料

合理分布，以大幅提高胎圈的耐久性能。

3. 2 胎体

胎体作为子午线轮胎的主要受力部件，应具

有高强度和良好的耐疲劳性能，以保证轮胎在使

用过程中的尺寸稳定性，并且赋予轮胎优良的舒

适性能和牵引性能。因此，本设计胎体骨架材料

选择0. 25＋（6＋12）×0. 225HT钢丝帘线，钢丝帘

布压延厚度为2. 3 mm。

3. 3 带束层

带束层是子午线轮胎冠部的主要受力部件，

在轮胎冠部呈小角度周向排列，以保证轮胎径向

尺寸。因此，合理选用带束层钢丝帘线对轮胎使

用性能有很大影响。对带束层钢丝帘线的要求

为：高强度，低伸张变形，良好的粘合、耐疲劳、耐

锈 蚀 和 耐 化 学 腐 蚀 性 能。 本 设 计1#带 束 层 采 用

0. 365＋6×0. 35BETRU® 钢 丝 帘 线，2# 和 3# 带 束

层 采 用3＋8×0. 33HT钢 丝 帘 线，4#带 束 层 采 用

5×0. 35HI钢丝帘线。

3. 4 胎圈

胎圈性能决定轮胎性能的优劣，因此胎圈设

计应保证如下两点：（1）由于胎圈部位是轮胎的主

要受力部位，因此胎圈部位必须加强；（2）胎圈到

上胎侧必须合理过渡，以保证轮胎的行驶性能。

根据以上原则，本设计轮胎除胎圈采用软硬

胶胶芯配合外，还采用刚性较大、伸张较低的钢丝

加强层，合理配置胎体与钢丝加强层位置，确保轮

胎的胎圈性能和行驶性能均达到最佳。

另外，钢丝圈采用斜六角形结构，具有强度

大、制造方便和生产效率高的优点，可以有效保证

胎圈底部接触面与轮辋曲线配合良好。

3. 5 成型

成型是子午线轮胎生产的一个重要工序，成

型工艺直接影响成品轮胎的使用性能。本设计采

用一次法成型机成型，设备工艺参数稳定，定位精

度高，成型部件贴合密实。

3. 6 硫化

采用1 612. 9 mm（63. 5英寸）双模蒸锅式硫化

机进行硫化，为保证轮胎外观质量良好和内部材

料分布均匀，采用二次定型工艺。硫化条件为：外

温 （147±2） ℃，外压 （0. 37±0. 03） MPa，

内温 （172±2）℃，内压 （2. 6±0. 03） MPa，

硫化时间 53 min。

4 成品性能

4. 1 充气外缘尺寸

在充气压力为830 kPa下，安装在标准轮辋上

的成品轮胎D ′ 为1 079. 6 mm，B ′ 为306. 2 mm，D ′

和B ′均符合国家标准要求。
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4. 2 强度性能

成 品 轮 胎 强 度 性 能 按 照GB/T 4501—2008
《载重汽车轮胎性能室内试验方法》进行测定，结

果如表1所示。

表1 成品轮胎强度性能试验结果

项 目
试验点

1 2 3 4 5
作用力/N 35 703 35 697 35 653 35 638 71 281
行程/mm 123. 41 123. 44 123. 58 123. 64 164. 76
破坏能/J 2 203. 03 2 203. 2 2 203. 01 2 203. 15 5 872. 09

从表1可以看出，试验点1—4的破坏能达到标

准值（2 090 J）要求，试验点5的破坏能为标准值的

2. 81倍。

4. 3 耐久性能

成品轮胎耐久性能试验按照企业标准进行，

试验条件与结果如表2所示。

表2 成品轮胎耐久性能试验条件与结果

试验阶段 速度/（km·h-1） 负荷率/% 行驶时间/h

1 65 65 7
2 65 85 16
3 65 100 24
4 65 110 10
5 65 120 10
6 65 130 10
7 65 140 10
8 65 150 10
9 65 160 5. 8

注：环境温度为（38±3） ℃，充气压力为830 kPa，试验结束时

轮胎损坏状况为胎冠脱层。

从表2可以看出，轮胎累计行驶时间为102. 8 
h，累计行驶里程为6 682 km，达到企业标准要求。

4. 4 速度性能

成品轮胎速度性能试验按照企业标准进行，

试验条件与结果如表3所示。

表3 成品轮胎速度性能试验条件与结果

试验阶段 速度/（km·h-1） 行驶时间/h

1 80 2
2 80 0. 5
3 90 0. 5
4 100 0. 5
5 110 0. 5
6 120 0. 5
7 130 0. 5
8 140 0. 5
9 150 0. 4

注：环 境 温 度 为（38±3） ℃，充 气 压 力 为830 kPa，负 荷 为 

3 375 kg。试验结束时轮胎损坏状况为胎冠脱层。

从 表 3 可 以 看 出，轮 胎 在 试 验 速 度 为 150 
km·h-1下行驶了0. 4 h，达到企业标准在试验速度

为140 km·h-1阶段行驶时间不短于0. 3 h的要求。

5 结语

315/80R22.5 18PR宽 行 驶 面 无 内 胎 全 钢 载

重子午线轮胎的充气外缘尺寸、强度性能、耐久

性能和速度性能达到相应国家标准或企业标准要

求，产品已投放市场，在载重及耐磨性能方面反映

良好，深受用户青睐，创造了良好的社会和经济

效益。
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住友橡胶南非工厂投产卡客车子午线轮胎

中图分类号：TQ336. 1  文献标志码：D

据英国《轮胎与配件》2018年8月7日报道，日

本住友橡胶工业公司位于南非雷迪史密斯的工厂

已投产卡客车子午线轮胎。

住友橡胶表示，住友橡胶南非有限公司一直

依靠进口向非洲市场供应邓禄普和住友品牌卡客

车轮胎。本地化生产可确保住友橡胶产品在非洲

市场的稳定供应。2013年底住友橡胶从印度阿波

罗轮胎公司收购了该工厂。该厂主要生产轿车轮

胎和轻卡轮胎。2016年4月，住友橡胶斥资6 200万

美元，在该工厂新增卡客车子午线轮胎产能，设计

产能为2020年达到日产750条。

住友橡胶还计划扩大该工厂的整体产能，使

其轿车轮胎和轻卡轮胎日产能提升至14 500条。

（朱永康）


