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匀稀线等质量缺陷。

胶片压出辊距（HY）的大小决定了胶片厚度，

从而影响钢丝帘布质量。

HY＝HJ/δ                          （6）

5　钢丝帘布质量评估

钢丝帘布的单位面积质量是衡量帘布压延过

程的指标，同时也是评估帘布压出工序成本的关

键性指标。

由于钢丝帘线分为有外缠丝和无外缠丝、分

散型等多种结构，因此钢丝帘布的质量计算要区

分对待。

无外缠丝型钢丝帘线结构的帘布质量计算

如下：

W＝[NρG L＋（HAL－NSG L）ρJ）]K        （7）
式中　W——取样帘布单位面积质量；

　　　ρG——钢丝帘线密度；

　　　L——取样长度；

　　　ρJ——胶料密度；

　　　K——计算渗透到钢丝帘线间及钢丝帘线

　　　　  　内部胶料的系数。

如取样长度为1 m，则式（7）简化为

        W＝[NρG＋（HA－NSG）ρJ]K            （8）
式中，W为标准厚度下无外缠丝钢丝帘布1 m2的质

量，即单位面积质量可作为衡量帘布是否缺胶或

多胶的依据。

对于有外缠丝钢丝帘线结构，如果将外缠丝

直径含入钢丝帘线直径中计算钢丝帘线截面时误

差较大，因此将外缠丝结构的钢丝帘线拆分为外

缠丝和无外缠丝结构来计算，公式如下：

W＝[NρGL＋（HAL－NSGL－SWLW）ρJ]K    （9）

式中，SW为外缠丝截面面积，LW为外缠丝长度。

分散型钢丝帘线结构由于钢丝分散，按照钢

丝直径计算的截面积与实物差异更大，但是胶料

更容易渗透到钢丝束的内部，帘布不容易脱空。

因此在计算帘布质量时按照无外缠丝型结构计

算，将K值取大一点即可。

6　结语

根据轮胎中帘布厚度要求，通过对帘布覆胶

厚度和辊距计算并进行控制以及压延工艺的优

化，解决了我公司钢丝帘布脱空、钢丝帘线排列不

均的质量缺陷。新增的帘布规格根据设计思路直

接进行生产，减少了新规格压延工艺调试的报废，

节省了人力和资源。同时，帘布质量计算衡量了

压延制品可能存在的内部质量缺陷和帘布制品的

质量，减少了帘布缺陷造成的缺陷轮胎，提高了轮

胎质量、减少了不必要的胶料浪费。

致谢：在此对关心、支持、指导研究压延帘布脱空、

钢丝帘线排列不均问题的胡湘琦总工等领导表示

真诚感谢。
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一种子午线轮胎新型胎冠结构
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由青岛双星轮胎工业有限公司申请的专利

（公开号　CN 105459731A，公开日期　2016-04-
06）“一种子午线轮胎新型胎冠结构”，涉及的子

午线轮胎由内至外依次设有内衬层、胎体、带束层

和胎面。带束层中第1带束层为钢丝带束层，第2，

3和4带束层为零度纤维带束层。该轮胎增加第2，

3和4纤维带束层，与纯钢丝带束结构相比降低了

轮胎整体质量，减小了滚动阻力，降低了成本；增

加钢丝带束层，与纯纤维带束结构相比为整个轮

胎提供了更合理的周向和轴向刚度，避免了胎面

的不均匀磨损。
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