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　　摘要　分析了引起全钢载重子午线轮胎胎里露线的主要原因 :轮胎内轮廓设计不合理 ;帘线假定伸

张值的选取及成型机头宽度计算不准确 ;胎坯外周长小 ;胶囊设计不合理 ;工艺施工中不能严格按照规

程执行等 ,并从结构设计角度进行了探讨。
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　　全钢载重子午线轮胎胎里露线问题 ,是

生产和使用中常常困扰着人们的一大难题。

胎里露线 (即露钢丝)外观主要表现为 :

胎里露骨 (在胎里的某处或某些地方) ,内衬

层非常薄 ,有钢丝露出 ,以致实际使用中会导

致胎体帘线磨坏内胎及胎体里渗入气体而鼓

包、脱层等 ,因而危害着车辆及人身安全。

引起胎里露线的原因很多 ,主要有 : ①

轮胎内轮廓设计不合理 ; ②帘线假定伸张值

的选取及成型机头宽度计算不准确 ; ③胎坯

外周长小 ;④胶囊设计不合理 ;⑤工艺施工中

不能严格按照工艺规程执行等。本文从结构

设计角度对以上原因进行探讨。

1　问题的探讨

111　轮胎内轮廓设计

设计一种规格的轮胎 ,首先要根据轮胎

的标准及新胎充气后的膨胀率来确定轮胎外

缘尺寸。再根据外缘尺寸及原材料的选取得

到胎冠、胎侧、胎圈等关键部位的厚度尺寸。

有了这些条件就可以得到载重子午线轮胎在

硫化时的内平衡轮廓。因此 ,材料的选取及

各部位材料的具体分布情况 ,即材料分布图

是轮胎设计成功与否的关键之一。内轮廓的
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展开周长 2 ab (见图 1)就是根据材料分布图

内平衡轮廓而测得的。

图 1　子午线轮胎断面图

(1)成型机头宽度 (后面讲到的)是根据

轮胎内轮廓展开周长 2 ab的值计算而来的。

因此 ,2 ab值的测量是否精确 ,是生产优质子

午线轮胎、避免出现胎里露线的先决条件。

(2)半成品的尺寸和质量也是根据材料

分布图计算而来的。若半成品的尺寸和质量

过大、材料分布过剩 ,则会导致胎体帘线弯

曲 ;而当半成品各部件的尺寸和质量过小、材

料分布不足时 ,就会产生胎里露线。

112　机头宽度及胎体帘线的假定伸张值

轮胎在成型、定型和硫化过程中轮胎内
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轮廓在不断地发生着变化。从半成品到成品

期间 ,胶料不停地流动 ,胎体钢丝帘线逐步伸

张 ,带束层也在不断地拉伸。

选择精确的轮胎内轮廓展开周长 2 ab

值及准确的材料分布图只是解决胎里露线问

题所必需的一步 ,此外 ,还要选择合适的胎体

帘线假定伸张值 ,进而准确地计算出成型机

头宽度。

全钢载重子午线轮胎成型机头宽度的计

算公式为 :

W =
2 ab - 2Δ

1 +δ

———胎体帘线的假定伸张值 , %。

全钢载重子午线轮胎胎体帘线断裂时 ,

其伸长值一般在 2 %～315 %之间 ,而胎体钢

丝帘线的伸张值一般在 110 %～117 %之间 ,

如超出这个范围 ,则帘线应力分布不是最佳

状态 ;伸张值小、成型机头宽 ,帘线长 ,必然会

导致帘线弯曲 ;伸张值大、成型机头过窄 ,帘

线短 ,则会产生胎体帘线不能随胶料一致移

动 ,当伸张值达到极限时则会抽出内衬层胶

外 ,即出现胎里露线。

113　胎坯外周长

胎坯外周长的大小也是影响轮胎胎里露

线的一个因素。胎坯外周长达不到标准 ,则

轮胎在硫化过程中的伸张变形较大 ,胶料的

移动快于骨架材料的移动 ,即出现胎里露线。

胎坯外周长过大将出现帘线弯曲。

114　胶囊设计

目前使用的硫化胶囊为A型、B型和AB

型。A型和 AB 型多用于轿车、轻载车等小

型轮胎。

B型多用于载重轮胎。载重子午线轮胎

及斜交轮胎都可使用 B 型胶囊硫化 ,但其形

状有很大差异 ,这是由子午线轮胎与斜交轮

胎的半成品形状所决定的。斜交轮胎的半成

品为筒状 ,而子午线轮胎的半成品更趋于成

品状。它们的胶囊设计分别见图 2和 3。

图 2　子午线轮胎硫化胶囊

图 3　斜交轮胎硫化胶囊

有些设计者为了节约资金或省事 ,几种

规格的全钢载重子午线轮胎都使用一种胶囊

硫化外胎。这样势必造成胶囊与其硫化的外

胎不相匹配 ,在硫化过程中产生次废品 ,其中

就包括胎里露线问题。因此胶囊的设计越接

近于半成品形状 ,其硫化效果越好 ,可避免轮

胎在定型和硫化过程中 ,因伸张不均或排气

不好而引起的胎里露线问题。

115　加工工艺

设计出再好的轮胎 ,如果不能严格按照

工艺规程加工 ,也难以生产出合格的产品。

(1)半成品尺寸

半成品的尺寸必须按照施工标准执行 ,

各部件的尺寸和质量小了就会产生胎里露

线 ,反之则会出现帘线弯曲。尺寸精确是生

产全钢载重子午线轮胎不可缺少的条件。

(2)成型定位

在成型时定位尺寸 ,包括机头宽度定位
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式中　W ———成型机头宽度 ,mm ;

　　　2 ab———轮胎内轮廓展开周长 (从一

侧胎圈到另一侧胎圈胎体帘

线长) ,mm ;

　　　Δ———半硫化钢丝圈的宽度 ,mm ;

　　　δ



必须准确。机头宽度达不到标准就会产生胎

里露线。因此全钢载重子午线轮胎的各工艺

操作中 ,工人的素质及生产技术水平都是不

容忽视的条件。

2　实际举例

我 厂 生 产 的 8125R20 , 9100R20 ,

10100R20 ,11100R20 和 12100R20 五种规格

的全钢载重子午线轮胎 ,经实际生产证明 ,

10100R20的胎里露线次废品率较大。计算

得出的结果见表 1。

从表 1中可以看出 ,10. 00R20胎体帘线

的假定伸张值最大。

ab 值高出标准值 3～4 mm。在实际

生产中稍有不慎就会产生胎里露线问题 ,因

此 ,2 ab 值和δ值的选取应值得我们重视。

在实际工艺中 ,往往是将半成品尺寸调到公

差上限。但从理论分析来看 ,如果胎体帘线

的假定伸张值选取得不合适 ,则成品胎体帘

线的伸张不是处于最佳状态 ,本身有内应力

存在 ,这对成品质量有百害而无一利。从消
表 1　5种规格子午线轮胎的假定伸张值

规　　格 假定伸张值/ %

8. 25R20 1. 43

9. 00R20 1. 42

10. 00R20 1. 49

11. 00R20 1. 34

12. 00R20 1. 30

耗方面来讲 ,会出现耗损过大 ,成本增加。对

此 ,我们重新计算调整了成型机头的宽度 ,使

内衬层相对加厚 ,取得了良好的效果。

3　结语

综上所述 ,产生胎里露线的原因很多 ,结

构设计是内在因素 ,工艺操作是外在因素。

实际生产中 ,应具体问题具体分析 ,出现胎里

露线应测量成型机头宽度是否准确 ;半成品

是否达到标准 ;骨架材料是否更换产地 ;帘线

伸张是否发生了变化等。如胎里露线的产生

是永久性的 ,就要重新检查 ,校核机头宽度的

选取是否准确 ;胶囊设计是否合理等。从多

方找原因以排出隐患 ,生产出优质产品。
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实际测得 10. 00R20 轮胎内轮廓的展开

周长 2


