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　　摘要 :对载重斜交轮胎胎圈爆破的产生原因进行了分析并提出了相应的解决措施。钢丝圈错位是造成轮胎胎圈

爆破的主要原因。采取调整胎圈部位胶料配方 ,使钢丝圈结构尽可能扁平 ,保持扣圈盘铜套与主轴的间隙符合工艺要

求 ,反包时用力均匀和严格控制覆胶量等措施 ,均有利于防止出现胎圈爆破现象。
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　　目前 ,汽车超载、高速、长距离连续行驶的现

A 和 B

点。

图 1 　轮胎胎圈部位质量问题位置示意

胎圈内侧爆破 (即胎圈爆破)多发生在轮胎使

用初期 ,从爆破点可以看出 ,钢丝圈基本上是完整

的 ,但表面已磨光发亮 ,时有高温发蓝现象 ,内外

象越来越普遍 ,使载重斜交轮胎在使用过程中经

常出现肩空及胎圈损坏等质量问题。

胎圈损坏的主要形式有磨胎圈和胎圈内侧爆

破。磨胎圈发生的位置见图 1 中的 点 ,它

是由于轮胎受到磨损造成的 ,特别是在 A 点 ,磨

损严重时会使正包布与胎体帘布之间脱层 ;而胎

圈内侧爆破发生的位置见图 1 中的 C
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钢丝圈不在同一水平位置上 ,且内侧钢丝圈明显

低于外侧钢丝圈 ,钢丝圈周围的包布和反包帘布

均已烧焦炭化。

胎圈爆破对轮胎行驶的安全性造成极大的影

响 ,因此本文着重对胎圈爆破产生的原因进行分

析并提出相应的解决措施。

1 　胎圈爆破的原因分析

在充气状态下 ,轮胎任一断面上胎圈部位的

受力情况如图 2 (a) 所示 ,胎圈在轮辋对其底部压

力 ( N )及轮缘对其侧面压力 ( Q ) 的作用下 (忽略

轮胎和轮辋重力的影响)固着在轮辋上。

取胎圈上的一小段为研究对象 ,在承载断面

上 ,载荷通过轮辋与胎圈的着合面传递 ,当 N 增

大时 ,轮胎断面宽增大 ,因此在轮胎胎踵上方的

Q 增大 ,但 N 比 Q 大得多。若将承载断面上胎

圈假定为一质点 ,则此质点在其断面上的受力情

况如图 2 (b)所示 (不考虑钢丝圈周向力及接地面

正压力产生的力) 。

从图 2 可以看出 ,轮胎胎圈承受作用力 Q 、N

( Q 与 N 的合力为 P1) 和内压力 ( P) 产生的合力

( P2) 、胎圈周向产生的拉应力以及接地面对轮胎

的正压力通过胎体传递至胎圈的力而保持平衡。

随着载荷的变化 ,该质点上作用力 P2 的大小和

方向产生相应的变化 (其方向总是指向胎圈内

侧) ,胎圈部位周向拉应力的大小和方向以及由于

正压力产生的力也发生相应的变化。

胎圈中的钢丝圈通过橡胶与周围材料粘合 ,
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图 2 　轮胎胎圈部位受力分析

而且其刚性比周围材料大 ,因此在负荷作用下 ,钢

丝圈是胎圈部位的主要承载部件。

对于单钢丝圈结构的轮胎 ,若钢丝圈底部材

料及其厚度相同 ,则轮胎在滚动过程中垂直于接

地面断面上的钢丝圈所受到的力的大小和方向一

致。对于双钢丝圈结构的轮胎 ,满足上述单钢丝

圈的条件时 ,同样轮胎在垂直于接地面断面上两

钢丝圈所受力的大小相同。但当内外侧钢丝圈错

位时 ,则存在如图 3 所示情况。

当轮胎旋转到 A 和 B 点 (或 A′和 B′点) 所

在断面为承载断面时 ,两钢丝圈在此断面上的错

位量最大 ,内外钢丝圈承载差异在整个断面上最

大。当轮胎旋转逐渐远离 A 和 B 点时 ,两钢丝圈

的承载差异逐渐减小 ,内侧钢丝圈载荷减小 ,外侧

钢丝圈载荷增大。当轮胎旋转到 C 和 D 点所在

断面为承载断面时 ,两钢丝圈的载荷相同。

轮胎在滚动过程中 ,由于钢丝圈错位使两钢

丝圈之间的载荷差异以及各钢丝圈内部张力均产

生周期性变化 ,容易造成轮胎胎圈部位的疲劳破

图 3 　钢丝圈错位示意

坏 ,也易使钢丝圈之间、钢丝圈与各包布之间产生

内摩擦 ,这些均是引发胎圈爆破的直接原因。

对 9100 - 20 16PR 钢丝圈错位轮胎进行的耐

久性试验结果表明 ,轮胎经过 47 h 试验后 ,在胎

圈内侧钢丝圈错位处 ,内侧钢丝圈与周围材料脱

开 ,并出现材料烧焦现象。因摩擦生热而产生的

破坏多发生在内侧钢丝圈上 ,这可能是由于胎圈

底部一般为斜面 ,内侧钢丝圈底部的橡胶材料比

例大 ,刚性比较小 ,因此承载时的相对位移较大 ,

摩擦生热现象较严重 ,而且正压力产生的力可能

也促使内侧钢丝圈与周围材料剥离。

造成钢丝圈错位的主要原因是在成型过程中

钢丝圈上偏和钢丝圈底部与反包帘布脱空。一

般 ,高层级轮胎的布层相对较厚 ,布筒层数较多 ,

采用手工扳边难以准确到位 ,如果后压辊的同步

性较差 ,极易造成在反包时钢丝圈底部脱空 ,即使

排除钢丝圈与反包帘布之间的空气 ,在硫化中由

于内压的作用也会造成钢丝圈之间的错位。

2 　解决措施

211 　配方设计

胎圈部位配方的设计是解决胎圈爆破的主要

措施 ,通过调整胎圈部位胶料配方 ,提高钢丝圈与

胎圈包布、正包布和三角胶之间的粘合力 ,抑制钢

丝圈产生相对位移 ,并提高胎圈部位胶料的性能

保持率 ,以避免由于胶料性能下降而使钢丝圈与

周围胶料之间脱层。

212 　施工设计

在施工设计上 ,钢丝圈结构要尽量可能扁平 ,
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以增大胎圈与轮辋之间的着合面积 (对减轻磨胎

圈有很大作用) ,同时可以降低钢丝圈错位时两钢

丝圈之间重心的高度差 ,从而减小相对位移量。

213 　生产工艺

(1)严格控制钢丝圈覆胶量 ,防止挤出过程中

钢丝露铜 ,以免影响钢丝圈与包布间的粘合力。

(2)定期保养成型机 ,保持扣圈盘铜套与主轴

的间隙符合工艺要求 ,必要时采取定位扣圈的方

法 ,避免扣圈所造成的钢丝圈错位。

(3) 规范成型操作 ,反包扳边时均匀用力 ,特

别是多层级轮胎更应如此 ;保证后压辊具有同步

性 ,并能对反包后钢丝圈底部进行适当滚压 ,以确

保钢丝圈底部不脱空。

(4)硫化时缓慢均匀送水 ,使帘布均匀受力 ,

以免造成钢丝圈错位。此外 ,还要进行硫化测温 ,

保证达到适宜的硫化程度。

3 　结语

钢丝圈错位是造成轮胎胎圈爆破的主要原

因。采取调整胎圈部位胶料配方 ,使钢丝圈结构

尽可能扁平 ,保持扣圈盘铜套与主轴的间隙符合

工艺要求 ,反包时用力均匀和严格控制覆胶量等

措施 ,均有利于防止出现胎圈爆破现象。
收稿日期 :2002201226

I/ O 口地址范围 (16 进制) 使用者

用进行运算。

系统运行时 ,除正常的数据采集外 ,还提供了

各个通道电流大小的彩条显示 ,能够生成日记录

文件 ,还可查阅已存在的日文件生成电流曲线图 ,

也可切换到某一通道来显示实时曲线图以便监

控。

用计算机来替代记录仪有下述优点 :维护简

单 ;耗材费用低 ;一台计算机配一块数据采集卡能

够替代 5 台 6 通道无纸记录仪 ,性能价格比相差

5 倍左右 ;数据能够共享 ,可支持进一步的工艺优

化分析工作。

实际应用表明 ,系统工作可靠 ,经济效益明

显。

(桦林轮胎股份有限公司 　薛巨泉

刘 　颖 　韩可心供稿)
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200～207 游戏 I/ O 口

208～277 未用

278～27F 并行打印机口 2

280～2F7 未用

2F8～2FF 串行口 2 (COM2)

300～377 未用

378～37F 并行打印机口 1

380～3AF 未用

3B0～3BF 单色显示器和打印机适配器

3C0～3CF 未用

3D0～3DF 彩色/ 图形监视器适配器

3 E0～3 EF 未用

3F0～3F7 软盘控制器

3F8～3FF 串行口 2 (COM2)

密炼机主电机功率监测系统
中图分类号 :TQ330. 4 + 93 　　文献标识码 :B

密炼机是橡胶加工的大型设备 ,为了安全生

产和保证工艺条件 ,必须对生产过程进行监测 ,主

电机功率监测是其中一项重要内容。密炼机主电

机的功率监测一般是采用记录仪通过测量电机电

流来完成的。

我公司一直采用普通记录仪来监测密炼机功

率 ,但消耗材料费用高且维护量大 ,需要进行改

进。满足现场工作条件的解决方案很多 ,按照可

靠性、性能价格比、运行经济性和维护性等要素做

了综合论证 ,最终选择了 HY21232 AD/ DA 数据

采集卡 ,配置计算机软硬件构成了功率检测系统。

HY21232 的数据传输有两种方式 :软件查询

方式和中断方式。HY21232 可用于模拟信号采

集、电子测量、数据分析、过程控制和伺服控制 ,还

可用作模拟信号发生器。其模拟输入阻抗大于

100 MΩ ,采样时间 5μs。

根据现场条件和使用需求编制了软件 ,设定

采样周期为 2 s ,完全可满足使用要求。一般情况

下通讯地址的设定直接采用板基地址的默认设定

(280H)即可 ,无需改动。但当外设较多时 ,应按

表 1 核对系统的 I/ O 地址。

系统设计应注意以下两点 : ①由于现场环境

恶劣 ,软件必须采用数值滤波技术 ; ②由于电机启

动电流大且变压器一般不具限幅功能 ,电流/ 电压

转换电阻最好不采用 250 Ω标准电阻 ,应选用略

小一点的 ,将阻值标定后写入数据文件由软件调

表 1 　I/ O口地址分配


