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巨型工程机械子午线轮胎 

胎里露线问题分析 

史延标，赵顺利 ，郭冬梅 ，韩书娟 

(时风巨兴轮胎有限责任公司，山东 聊城 252800) 

摘要：从设计和工艺方面探讨巨型工程机械子午线轮胎胎里露线的原因。材料 

分布不合理、成型鼓宽度不当、带束层偏歪、胎面缠绕定 中偏歪、定型压力小、胶囊结 

构不合理等造成巨型工程机械子午线轮胎胎里露线。采取相应的的解决措施可有效 

减少胎里露线现象。 
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近年来对煤炭、铜、铁等矿产资源需求的迅速 

增长，拉动了对采掘机械及大型运输车辆的需求， 

巨型工程机械轮胎 的需求逐年递增 ，而 巨型工程 

机械子午线轮胎更是以寿命长、生热低、节油等优 

点受到用户的青睐 。但是 巨型工程机械子午线轮 

胎存在设备投资大、技术瓶颈多、工艺控制难、单 

胎成本高等问题，所以提高巨型工程机械子午线 

轮胎产品合格率、控制制造成本十分重要。 

巨型工程机械子午线轮胎胎里露线多出现在 

胎肩部位，会导致轮胎出现脱层、爆破等早期损 

坏，严重影响车辆行驶安全。本研究从设计和工 

艺方面对巨型工程机械子午线轮胎胎里露线问题 

进行分析。 

l 原 因分析 

1．1 胎里露线类型一 

胎里露线类型一 ：胎里 比较平 滑，内部 无鼓 

包、不平等现象，较大区域出现露线。这种类型的 

胎里露线产生的原 因多在设计方面。 

1．1-l 设计原因 

(1)轮胎材料分布不合理。轮胎材料分布图 

设计方法一是利用自然平衡理论先确定胎体帘线 

位置，再在两侧分布材料，最后确定外轮廓形状； 

方法二是先确定外轮廓形状，再向内部填充材料。 

各企业一般根据工艺情况采用适合的方法设计材 

料分布图。材料分布不均匀或性能不匹配，会 造 

成成 品轮胎局部材料不足 ，导致胎里露线。 

(2)成型鼓宽度(13。)设计不合理。B。计算公 
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式为：B。一 一2(z—c)一U。式中 2L为成品轮 
O 1 

胎两钢丝圈间的帘线长度， 为帘线假定伸张 

值，l为成型鼓肩曲线部位的半成品帘线长度， 

c为鼓肩宽度，己，为调整因数。轮胎设计时 和 

u取值偏大，B。偏小，易造成胎里露线。 

(3)内衬层胶料流动性过大。在内衬层胶料 

流动性过大时，采用块状加深花纹结构(花纹块较 

大)及定型时胶囊呈热态的轮胎易出现胎里露线。 

(4)带束层贴合周长设计不合理。带束层膨 

胀率与轮胎规格、带束层结构、模具结构、工艺条 

件等相关，带束层贴合周长设计不合理，会造成轮 

胎膨胀不当，导致胎里露线。 

1．1．2 工艺原因 

(1)带束层整体向一侧严重偏歪，导致单侧胶 

料不足，造成轮胎单侧肩部胎里露线。 

(2)胎面缠绕定中严重偏歪，导致单侧胶料不 

足，造成轮胎单侧肩部胎里露线。 
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(3)硫化定型时胶囊中心与轮胎胎冠中心偏 

离较大，定型时单侧受力过大，造成胎里露线。 

1．2 胎里露线类型二 

胎里露线类型二：胎里局部鼓硬包，鼓包位置 

钢丝露出或者隐现钢丝，鼓包区域有时呈对称出 

现，有时呈不规则分布。鼓包其实是一种假象，其 

产生原因有时会误判为胶料偏多。通过切割断面 

可以看出，露线或隐现钢丝的部位胶料偏少(对比 

断面两侧材料可以得出)，露线区域多集中在上模 

肩部区域。这种类型胎里露线产生的原因多在工 

艺方面。 

1．2．1 工艺原因 

(1)材料局部分布不均。造成原因有带束层 

局部偏歪；半成品尺寸公差超标或定位不准；型胶 

贴合时局部拉伸过大，轮胎定型、加内压时外部胶 

料流动、填充不及时，导致内衬层胶料向外移动， 

造成胎体钢丝与内衬层相对移动，阻碍部分钢丝 

表面胶料移动，出现鼓包现象。 

(2)胎坯存放时间过长。巨型工程机械子午 

线轮胎与载重汽车子午线轮胎的工艺操作相差较 

大，载重汽车子午线轮胎胎坯装硫化罐前可翻转， 

交换上下位置，以有效的减少胎坯存放时胶料下 

移造成的胶料分布不均问题。巨型工程机械子午 

线轮胎胎坯因质量大、易变形等原因，翻转难度较 

大，一般不翻转就直接放人硫化罐硫化，因此存放 

时间过长会导致硫化轮胎胎里露线。由于巨型工 

程机械子午线轮胎成型过程中不使用汽油等挥发 

物，可以将胎坯存放时间缩短至 3 h以内；胎坯修 

整可在温度稍低的成型车间，胎坯进入硫化车间 

前提前做好准备工作，尽量缩短胎坯在硫化车间 

的停放时间，避免因胎坯存放时间过长导致的胎 

里露线 。 

(3)硫化工艺不当。巨型工程机械子午线轮 

胎硫化定型压力大，硫化定型时间不宜过长，尤其 

是使用蒸汽定型时，定型时间过长会使内衬层胶 

料向胎体方向移动，造成胎里露线。硫化胶囊在 

使用后期出现局部氧化(尤其是使用压缩空气定 

型时)，定型时其局部变形大，会影响胎里材料分 

布，在工艺公差均为负的情况下很容易出现胎里 

露线现象。硫化机械手与上环同心度低、机械手 

夹持胎坯的应力不均会导致胎坯装歪，致使胎坯 

定型时局部受力不均，造成胎里露线 。 

1．2．2 设计原因 

(1)胶囊设计不合理。胶囊形状应尽量与胎 

坯形状匹配，防止胶囊局部过度拉伸造成胎坯受 

力不均，导致胎里露线。 

(2)施工设计参数允许的波动公差范围小。 

例如成型鼓曲线长度偏大易导致帘线弯曲，偏小 

易导致胎里露线 ，应保证在允许波动公差范围内。 

(3)轮胎轮廓及花纹结构不合理会导致轮胎 

合格率低，尤其是块状加深或超加深花纹，花纹块 

与花纹沟及肩下弧度取值不合理，轮胎硫化时肩 

部胶料流动性大，会造成胎里不平，产生胎里露线 

现象 。 

2 结语 

巨型工程机械子午线轮胎胎里露线是多种因 

素叠加造成 的。针对上述 问题 ，通过采取相应的 

胶料配方设计、结构设计、施工设计和加工工艺改 

进措施 ，可以有效减少轮胎胎里露线问题 ，提高产 

品的合格率。 

▲抚顺伊科思新材料有限公司投资 5．5亿元 

建设的年产 15万 t乙烯裂解碳五联产年产 4万 t 

异戊橡胶的碳五分离项 目日前竣工，将于2011年 

底试车。该项目采用乙腈法，与传统方法相比，碳 

五资源的综合利用率提高，能耗减小，生产成本 

降低。 崔小明 




