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钢丝带束层子午线轮胎的制造工艺分析
张国兴  于海艳
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[摘　要]近年来我国轮胎制造厂家为满足运输部门的规定与规范，在钢丝带束层子午线轮胎制造的过程中，已经开始重点

进行制造工艺的改进与优化，结合预先设定的零部件和使用条件，确定轮胎零部件的位置与排列方向，以此增强制造的效果。

基于此，本文分析钢丝带束层子午线轮胎的制造工艺研究现状，进行相应的试验分析，提出制造工艺的改进和优化建议，旨在

为增强钢丝带束层子午线轮胎的制造效果而提供帮助。
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引言

轮胎制造工艺主要就是按照相关的生产标准要求，将各

类材料与零部件贴合成型之后制造胎坯，对胎坯进行硫化处

理之后生产成品，属于现代化技术与计算机控制技术等集成

的多段工艺。目前我国在轮胎制造工艺方面提出了非常高的

标准，尤其是钢丝带束层子午线轮胎，需要按照相关标准进

行生产制造，保证生产的质量。因此在钢丝带束层子午线轮

胎生产制造的过程中应重点进行生产制造工艺应用质量的检

验，按照试验分析的结果明确制造工艺的应用效果，提出改

进工艺技术的建议和措施，旨在为促使钢丝带束层子午线轮

胎制造工艺的良好发展夯实基础。

1 钢丝带束层子午线轮胎的制造工艺的研究现状

根据规定标准将覆胶钢丝胶片拆切成为宽度与角度符合

要求的胶条，之后将胶条缠绕在卷筒上，对两端进行连接制

造成为连续性的胶条，便于进行输送、为轮胎的制造提供助

力；轮胎成型的制造过程中会选择非常合适的时间将带束层

胶条缠绕在轮胎成型鼓上，同时从卷筒上面根据标准要求进

行带束层胶条的裁断，使得胶条可以在轮胎的圆周包裹。之

后将带束层的两端相互结合，将接头作为制造的接头，两层

带束层轮胎的每一层次钢丝带束层接头，都可以在产品成型

之后终止[1]。

目前，虽然我国在钢丝带束层子午线轮胎生产的过程中

已经提出了非常严格的制造公差和标准，但是轮胎中钢丝带

束层等零部件，可能会出现正常的变化，或是不可预测的变

化，例如：钢丝带束层宽度变化定中心与连线间距变化，甚

至接头也可能会发生正常的变化。目前，在研究中，已经开

始重点分析此类正常变化是否会对轮胎的质量造成影响、是

否会直接导致轮胎报废，此情况下科学合理进行制造工艺的

实验分析就显得非常重要，因此在钢丝带束层子午线轮胎工

艺研究的过程中需要重点开展试验分析工作，按照试验分析

的结果科学进行制造工艺的改进优化[2]。

2 钢丝带束层子午线轮胎的制造工艺试验分析

2.1 热分析试验a

对某企业所生产的 负荷

等级的轮胎进行试验分析，采用X射线检查的方式，在试验分

析之前，设置不同的负荷、不同的充气压力，同时将速度控

制在每小时65英里，将其设置在转鼓上面进行旋转。在使用X

射线进行热分析的过程中发现，带束层的帘线不会导致轮胎

的胎面肩位置温度受到影响而提升，当轮胎旋转负荷为1700

磅、充气压力为每平方英寸60磅的情况下，帘线间隙的位置

温度最高能够达到131.7华氏度，在另外一侧无带束层变化的

位置最高温度是132.7华氏度；在轮胎旋转负荷提高到2000磅

的情况下，有带束层帘线间隙位置的温度最高是153华氏度，

无带束层变化的位置最高温度是158华氏度。通过热分析试验

可以发现，胎面肩位置的温度增加，主要原因就是轮胎旋转

的充气压力降低、旋转负荷增加，并不是带束层所造成的影

响。

2.2 热分析试验b

选择两条 标

准负荷轮胎，通过X射线进行检验处理，实验分析之前，将轮

胎设置在转鼓上面以每小时60英里的速度进行旋转，如图1所

示，两条轮胎运转之后温度稳定的情况下停止运转，通过热

分析仪设备检测温度数据值。

图 1

轮胎A有卷边接头是在第二钢丝带束层沿着相反方向持续

性带束层边缘的80度位置，这个位置利用A1进行表达。对比

分析在沿着反方向连续带束层边缘330度位置，这个位置用A2

进行表达，该位置没有带束层的变化，也不会出现误差。

轮胎B有间隙接头是在第一钢丝带束层沿着相反方向持续

性带束层边缘的190度位置，这个位置利用B1进行表达。沿着

反方向连续带束层边缘315度位置，也存在间隙接头，这个位

置用B2进行表达，该位置没有带束层的变化，也不会出现误

差。沿着反方向连续带束层边缘的20度位置，设定成为B3，

这个位置没有带束层的变化，也不会出现误差。

通过实验分析可以发现，A1、B1和B2的轮胎台面肩部位

置温度没有提升，在轮胎旋转充气压力为每平方英寸35磅的

图 1

轮胎 A 有卷边接头是在第二钢丝带束层沿着相反方向持续性带束层边缘的

80度位置，这个位置利用 A1进行表达。对比分析在沿着反方向连续带束层边缘

330 度位置，这个位置用 A2 进行表达，该位置没有带束层的变化，也不会出现

误差。

轮胎 B 有间隙接头是在第一钢丝带束层沿着相反方向持续性带束层边缘的

190 度位置，这个位置利用 B1 进行表达。沿着反方向连续带束层边缘 315 度位

置，也存在间隙接头，这个位置用 B2 进行表达，该位置没有带束层的变化，也

不会出现误差。沿着反方向连续带束层边缘的 20 度位置，设定成为 B3，这个位

置没有带束层的变化，也不会出现误差。

通过实验分析可以发现，A1、B1 和 B2 的轮胎台面肩部位置温度没有提升，

在轮胎旋转充气压力为每平方英寸 35磅的情况下，旋转速度为每小时 60英里，

轮胎 A的 A1 位置温度最高是 123.6 华氏度，A2位置的最高温度是 123.9华氏度，

在试验分析条件相同的状况之下，B 轮胎的 B1 和 B2 位置的最高温度是 122.8华

氏度、122.4 华氏度，而 B3 位置最高温度是 122.6 华氏度。通过热分析的试验可

以发现，轮胎胎面肩部位置温度提升的原因是由于充气压力降低，并非是存在带

束层。

2.3 热分析试验 c

选择两条已经发生磨损问题的 SWranglerRTRP 固特异1670/225 标准负荷轮

胎，采用 X射线技术检测。在试验检测以前将轮胎设置在转鼓上面，运转的速度

为每小时 65英里，充气压力为每平方英寸 30磅，2008年的轮胎用 A 进行表达，
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情况下，旋转速度为每小时60英里，轮胎A的A1位置温度最高

是123.6华氏度，A2位置的最高温度是123.9华氏度，在试验

分析条件相同的状况之下，B轮胎的B1和B2位置的最高温度是

122.8华氏度、122.4华氏度，而B3位置最高温度是122.6华氏

度。通过热分析的试验可以发现，轮胎胎面肩部位置温度提

升的原因是由于充气压力降低，并非存在带束层。

2.3 热分析试验c

选择两条已经发生磨损问题的

标准负荷轮胎，采用X射线技术检测。在试验检测以前将轮胎

设置在转鼓上面，运转的速度为每小时65英里，充气压力为

每平方英寸30磅，2008年的轮胎用A进行表达，2009年的轮胎

用B进行表达。

通过X射线进行A轮胎的检测，存在卷边、倒级差的搭接

接头在第一钢丝带束层沿着反方向持续带束层边缘的0度位

置，通过A1表达。第二钢丝带束层沿着反方向持续带束层边

缘的230度存在空隙接头，通过A2表达。沿着反方向持续带束

层70度的位置作为对比位置，用A3表达。如图2所示。

图 2

B轮胎实验分析的过程中，带束层卷边搭接接头是在沿

着持续带束层边缘的300度位置，用B1表达，空隙接头在持续

带束层边缘的50度位置，用B2表达。沿着持续带束层边缘200

度位置作为对照的位置，这个地方没有出现带束层变化的情

况，也没有缺陷问题。

经过热分析之后可以发现，在A1位置、A2位置、B1位

置、B2位置的钢丝帘布卷边现象、空隙接头现象、搭接接头

现象的存在，都不会导致胎面肩部位置的温度增加。试验结

果表明A1的最高温度是137华氏度，A2最高温度是137.5华氏

度，A3最高温度是138华氏度。B1的最高温度是124.5华氏

度，B2的最高温度是123.6华氏度，B3的最高温度是124.8华

氏度。经过试验分析可以了解到，带束层的状况出现变化，

不会导致轮胎胎面肩出现温度大幅度提升的现象。

3 试验分析结果

1）通过热分析实验研究可以了解到，钢丝带束层制造

工艺技术的应用，所生产的钢丝带束层子午线轮胎，钢丝帘

线间隙和接头与带束层的边缘卷边，不会导致出现轮胎温度

大幅度增加的现象，而轮胎温度快速增加和轮胎本身的耐久

性存在直接联系，与轮胎压力或是硬力的提升有关；在试验

分析之后可以发现，轮胎操作温度没有明显地增加，但是如

果操作温度大幅度提升，将会引发胎面和带束层相互脱离或

是相互剥离的问题，例如：钢丝带束层正常变化会使得应力

或是应变密度提升，而导致操作温度增高。由此可见，钢丝

带束层子午线轮胎生产的工艺技术具有一定的应用价值和应

用效果，不仅可以通过钢丝带束层改善轮胎的生产质量和性

能，所设置的带束层也不会对轮胎温度造成影响，因此，在

轮胎生产的过程中钢丝带束层生产工艺技术值得推广[3]。

2）经过试验分析，轮胎胎面肩部温度快速增加的原因，

主要就是轮胎运行的负荷提升，或者是充气压力有所降低。

因此在钢丝带束层子午线轮胎实际制造的过程中，应重点结

合实验研究分析的结果，考虑到正常带束层变化会导致带束

层边缘应力增加，使得轮胎操作温度提升，甚至还会引发胎

面和带束层脱离或是剥离的问题，所以需要进行工艺技术的

严格控制，有效预防出现带束层变化的现象。除此之外，钢

丝带束层生产制造过程中正常变化，不会对轮胎的使用性能

造成影响，因此在轮胎生产工艺技术控制的过程中，只需要

预防带束层正常变化，导致轮胎温度升高即可，需根据适当

标准与公差进行轮胎的生产制造，确保在工艺技术控制的过

程中，为消费者生产出舒适度和安全度很高的轮胎产品。

结语

综上所述，近年来，我国在钢丝带束层子午线轮胎生产

制造的过程中，已经提出了相关的工艺技术应用标准和原则

规范，但是在轮胎应用的过程中，可能会出现温度异常增高

的现象，对轮胎的使用寿命耐久性会产生直接影响。为了研

究轮胎温度异常升高，是否是钢丝带束层所带来的影响，本

文通过不同的轮胎实验分析，在热分析实验之后发现，钢丝

带束层的存在和正常变化，并不会对轮胎的性能造成危害，

也不是引发温度异常升高的原因，只要在工艺技术应用过程

中合理进行正常变化的控制即可。
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2009年的轮胎用 B 进行表达。

通过 X射线进行 A 轮胎的检测，存在卷边、倒级差的搭接接头在第一钢丝带

束层沿着反方向持续带束层边缘的 0 度位置，通过 A1 表达。第二钢丝带束层沿

着反方向持续带束层边缘的 230 度存在空隙接头，通过 A2表达。沿着反方向持

续带束层 70度的位置作为对比位置，用 A3表达。如图 2 所示。

图 2

B轮胎实验分析的过程中，带束层卷边搭接接头是在沿着持续带束层边缘的

300度位置，用 B1 表达，空隙接头在持续带束层边缘的 50 度位置，用 B2 表达。

沿着持续带束层边缘 200度位置作为对照的位置，这个地方没有出现带束层变化

的情况，也没有缺陷问题。

经过热分析之后可以发现，在 A1 位置、A2 位置、B1 位置、B2 位置的钢丝

帘布卷边现象、空隙接头现象、搭接接头现象的存在，都不会导致胎面肩部位置

的温度增加。试验结果表明 A1的最高温度是 137华氏度，A2最高温度是 137.5

华氏度，A3 最高温度是 138华氏度。B1 的最高温度是 124.5 华氏度，B2 的最高

温度是 123.6华氏度，B3 的最高温度是 124.8华氏度。经过试验分析可以了解到，


