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关于全翻新载重汽车钢丝子午线
轮胎生产工艺技术

于海艳，张国兴
（贵州轮胎股份有限公司，贵州 修文 550200）

0 引言
对于轮胎的翻新，有几种不同的形式：①顶翻；②肩翻；③全

翻。翻新的轮胎，有很多标准和要求，如外观、胶料消耗、胎体收

翻等，其中胎体收翻见可实现彼此协调的效果，物尽其用。目前，

全翻新载重汽车钢丝子午线轮胎开始流行（如图 1所示），有很
多优势，如工艺有保障、具有环保性等。但是，全翻新轮胎，在宣

传和销售过程中，一定要实事求是，不能欺骗消费者。其中，企业

在翻新载重汽车钢丝子午线轮胎时，需要强化相应的生产工艺

技术，以便保障轮胎的应用效果。因此，针对全翻新载重汽车钢

丝子午线轮胎生产工艺技术，本文给出了如下分析。

1 完善胎侧标识
全翻新轮胎标识，包括三个部分：①模刻标识；②铝片标识；

③油漆印章标识。
（1）模刻标识的应用，包括：①磨耗的标志；②轮胎具体规格；

③翻胎企业的注册商标；④厂名；⑤翻新胎相应的标示文字或拼
音；⑥实际翻新次数；⑦翻新胎层级；⑧具体的充气压力；⑨能够

承受的最大负荷能力以及负荷指数；⑩速度符号。
（2）铝片标识的应用，包括翻新批号，如具体的年份批号或生

产顺序号。

（3）油漆印章标识的应用，需要给出具体的出厂检验印记。
载重胎旧胎体在收翻时，可以有一些束层磨损多层存在，但

是一定要有完整的子午线。这些轮胎，不能进行冷翻、也不能进

行热翻，属于廉价胎体，但对其 3/4层新的带束层更换之后，可以
使其改头换面，性能方面犹如新造。当前，在轮胎翻新时，应用新

式活络模和新工艺技术，在外观方面，与新轮胎相比较，并没与

差异性，即便是专业人员分辨也会有难度，如图 2所示。所以在
销售时，一定要告知消费者，否则消费者会误会是新胎，产生纠

纷和问题[1]。

为了保障安全性，对于翻胎标准、轮胎应用、保养技术、汽车

技术规范等，我国给出了具体的规定：对于汽车的转向轮，不能

应用翻新轮胎。该项规定的提出，最大的目的便是规避爆胎，以

免有翻车事故发生。因此，企业需要根据我国提出的标准以及规

定，《载重汽车翻新轮胎（GB 7037—2007）》，对翻新或“RETREAD”
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图 1 子午线轮胎
图 2 全翻新载重汽车钢丝子午线轮胎
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标识进行模刻，并给出翻新次数。如条件允许，还需要给出注意

事项，如不可在转向轮中应用，只能应用在驱动轮当中。如果全

翻胎，并未给出任何的标识，执法人员查获之后，可依照假冒新

轮胎给予相应的惩处，如巨额罚款，如情况严重，还会将营业执

照吊销[2]。
因为全翻胎胎侧，会磨掉之前的标识，完好的胎体，可依照之

前的标识，重新给出标注。也可以依照旧的胎体功能衰减程度，

对其重新评估，核定新的速度、气压、负荷、层级等。可以有一定

程度的降低，或持平没有减少，但不能有提升。层级、负荷以及速

度，如果越高，针对全翻胎耐久性、强度、轻载胎高速性能试验，

便会有较高的指标。现在，翻胎检测标准与新胎标准基本相同，

且翻胎企业对于模具的数量配备，比较有限，所以可以单独生产

模刻的层级，需要应用低层次的层级标示比较合理[3]。

2 完善损伤补强
翻胎企业期望利用相应的技术，实现翻胎与新胎性能相同的

目标。因此，钢丝子午线的挑选，要确保没有任何的损伤，旧胎体

有带束层损伤，需要利用补强等措施。在近几十年的发展中，我

国针对载重胎翻新损伤补强以及相应的更新技术，在不断摸索

和总结经验过程中，技术的应用已经更加成熟。由于特殊工艺提

出的工艺要求，并不是所有的翻胎厂都能满足要求。因此，带束

层损伤，一定要有充分的补强，且更换带束层的过程中，一旦逐

层宽度以及截断角度、钢丝帘线的粗度和密度，带束层具有的平

衡度、紧筛性等与要求并不相符，容易在之后使用全翻胎时，产

生一些安全问题[4]。

3 完善模具尺寸
为了确保全翻胎的品质，使其外观与新胎相比较，没有较大

的区别，如全翻胎胎面花纹深度、胎面圆弧高度等，需要完善模

具尺寸。但是，如果只是单纯对新胎模具尺寸进行照搬，在应用

时，容易发生胎肩鼓包以及爆破等安全问题。翻胎企业，在回收

胎体时，会将其进行硫化定型。如果胎体的应用时间比较长，会

有一些特殊性存在。所以，应用的翻胎工艺技术，需要与胎体的

具体情况完善相适应。此外，对于翻胎硫化内容的开展，需要应

用的原则为“逐步升温，冷却启模”，其中对基本的一项要求便是

冷却模式的开启。硫化时，内压在伸张胎肩子午线过程中，会引

发一些问题，如钢丝与附胶面粘合之间有所剥离，或造成一定程

度的损伤，尽管有些翻胎厂对该项问题进行了克服，但不是所有

的工厂都能对该问题加以解决。

4 提升质量保障
全翻新载重胎成品完成生产之后，正式出厂前，一定要实施

充压检验。首先，将超过轮胎标定气压 20%充入其中，然后停放
60s，最后排放返回到轮胎标定的气压。对其有无异常情况进行观
察即可。

其中，需要关注的事项包括：充压检验的开展，设备一定要安

全且可靠，有相应的安全防护措施。检验人员对于检验工作的开

展，需要佩戴眼镜、胸盾等。充压过程中，轮胎如果发生爆破问

题，2m以内的气浪，会对检验人员的生命安全构成威胁。充压检
验之后，也需要对轮胎爆破情况高度注意，除存在的应用因素，

不容易在出厂检验中发现工艺损失，但在之后应用中，会逐步显

露，进而发生轮胎爆破。在车祸事故统计中发现，轮胎发生爆破

是引发车祸的关键性因素[5]。

5 完善营销理念
因为全翻新载重胎，与新轮胎相比较，外观和性能上没有较

大的区别，如果不详细说明，消费者便不能通过肉眼分辨。所以，

在售卖轮胎时，需要实事求是，应用正确的营销理念，拒绝歪门

邪道。

全翻新载重胎属于翻新胎，虽然功能上与新胎相差无几，但

两者之间不能等同，更不可以钻法律空子，给予其新的产品称

呼，混淆视听，这些行为属于欺骗消费者，是违法行为。

全翻新载重汽车钢丝子午线轮胎，在胎侧上要给予规定的标

识，在出厂之前，要给出经销商的每一条验明标识。其中生产生

要告知经销商标识内容不能擅自更换和消磨，不可在转向轮中

安装，更不能当作新胎销售。

6 结语
总之，全翻新载重汽车钢丝子午线轮胎的应用开始增多。全

翻新载重胎，与新轮胎相比较，外观和性能上没有较大的区别，

工艺有保障、具有环保性等优势。所以，要不断提升生产工艺，总

结经验，以便对轮胎的质量给予保障。此外，全翻新载重胎属于

翻新胎，虽然功能上与新胎相差无几，但两者之间不能等同，在

宣传和销售过程中，一定要实事求是，不能欺骗消费者。
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