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　　随着轮胎向高性能、低能耗、环保型方向发

展 ,其新型原材料的开发和应用越来越重要。本

工作探讨了用尺寸稳定型聚酯 (DSP)帘线作胎体

帘线的轿车子午线轮胎的胎里露线原因和相应的

解决措施。

1　DSP帘线的应用

我公司轿车子午线轮胎的胎体帘线采用国产

1111dtex/ 2型 DSP帘线。与普通聚酯帘线相比 ,

DSP聚酯帘线最突出的优点是尺寸稳定性好、热

收缩率小 ,即普通聚酯帘线的干热收缩率 (按

ASTM标准在 177 ℃×2 min条件下测试)为 4 %

左右 ,DSP帘线的干热收缩率为 2 %左右。由于

DSP帘线尺寸稳定性好、热收缩率小 ,采用 DSP

帘线的轮胎在硫化后可以不进行后充气定型冷

却 ,因此采用 DSP帘线可简化轮胎的生产工艺、

提高生产效率。

我公司采用 DSP帘线作胎体帘线生产的部

分规格轿车子午线轮胎的外缘尺寸检测数据见表

1。从表 1 可看出 , D′变化很小 , D′/ D 在 11000

～11001之间 ,说明刚性很强的钢丝带束层尺寸

不受DSP帘线胎体尺寸变化的影响 ; B′/ B在

表 1　用 DSP帘线生产的部分规格轿车子午线轮胎的外缘尺寸

轮胎规格 标准轮辋 充气压力/ kPa
　　　模型尺寸/ mm　　　

外直径 D 断面宽 B

　　充气轮胎尺寸/ mm　　

外直径 D′ 断面宽 B′

　　　膨胀率/ %　　　

D′/ D B′/ B

155/ 80R12 4150B 180 550 157 55013 15515 11001 01990

165/ 70R13 5100B 180 566 170 56615 16616 11001 01980

195/ 60R14 6J 180 588 201 58810 19616 11000 01978

　　注 :轮胎硫化后不进行充气定型 ;测试按 GB/ T 521—93标准进行。

0197～0199之间 ,说明断面宽度减小主要受 DSP

帘线热收缩的影响 ,同时与硫化温度有关 ,若高温

硫化 ,断面宽度膨胀率还要小些。

表 1所示是新胎的尺寸情况 ,使用中的轮胎

断面尺寸变化情况 (数据来自于我公司装车里程
试验轮胎 ) 为 :车型 　夏利 TJ 7 1 3 0 ;轮胎规
格 　165/ 70 R13 ;轮辋 　41/ 2J ;轮胎断面宽度 :

　　作者简介 :高锐明 (19612) ,男 ,辽宁朝阳人 ,辽宁长征轮胎有

限公司工程师 ,从事轮胎结构设计工作。

新胎 　16115 mm ,行驶 2 万 km 后的轮胎 　
16310 mm ,行驶 5 万 km后的轮胎 　16510 mm。
这些数据说明 ,采用 DSP帘线作胎体帘线的轿车
子午线轮胎尺寸稳定性较好 ,即使硫化后不进行
充气定型 ,轮胎的使用尺寸也能得到保证。

2　DSP帘线造成轮胎胎里露线的原因以及解决
措施

(1)原因分析

虽然 DSP帘线的尺寸稳定性好 ,但帘线的干
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介绍了尺寸稳定型聚酯 (DSP)帘线在轿车子午线轮胎胎体中的应用及胎里露线的原因和解决措施。DSP

帘线干热收缩率波动是造成轮胎胎里露线的原因 ,解决措施是确定适当的成型机头宽度和调整半成品成型定位尺寸。
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热收缩率波动对轮胎质量来说却是一个不可忽视

的影响因素。我公司采用 DSP帘线作胎体帘线

生产的 165/ 70R13轮胎曾出现过胎里露线问题。

该问题初被看作是轮胎气密层厚度不符合工艺要

求或轮胎硫化定型时胶囊表面温度过高、定型时

间过长使胶料出现不合理流动造成的。然而 ,对

气密层厚度和硫化操作工艺进行多次调整也未使

胎里露线问题得到解决 ,对 DSP帘线压延、裁断

波动值为 110 %计 ,在同一工艺条件下生产的不

同轮胎成品帘线的长度差会达到 3130 mm以上

(若考虑钢丝圈扭转因素 ,长度差还要大一点) 。

因此 ,帘线热收缩率较大时 ,半成品帘线的伸张不

足 ,导致成品轮胎出现胎里露线问题。

(2)解决措施

对每批进厂的 DSP帘线进行干热收缩率检

测 ,以确定其干热收缩率的波动范围 ;同时要根据

干热收缩率的波动值是偏大还是偏小 ,再结合帘

线的伸张性能 ,确定适合的成型机头宽度和半成

品成型定位尺寸。

3　结语

DSP帘线用作轿车子午线轮胎胎体帘线时 ,

要注意解决好帘线的干热收缩率波动问题 ,以保

证轮胎质量。
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等工序进行检查也未发现异常情况。进一步分析

DSP帘线性能发现 ,DSP帘线的干热收缩率波动

较大 ,即最小干热收缩率为 112 % ,最大干热收缩

率为 212 % ,最大干热收缩率波动值为 110 %。就

165/ 70R13轮胎一次法成型工艺 (鼓式成型机头)

而言 ,两钢丝圈间间距为 330 mm ,即半成品两钢

丝圈间帘线长度为 330 mm ,以帘线干热收缩率

当 DSP帘线干热收缩率较大时 ,可适当增大

成型机头宽度 ,以增大半成品胎体帘线长度 ,避免

轮胎硫化时胎体帘线过度伸长而出现的胎里露线

问题。但要注意的是 ,为保证半成品材料分布合

理 ,在调整成型机头宽度时 ,要确定适当的半成品

成型定位尺寸 ,也就是说 ,对成型操作的调整要综

合考虑 ,切勿顾此失彼 ,导致其它问题出现。


