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М е та л л о к о рд
S teel     c o r d

Металлокордом называется группа стальных прово-
лок свитых вместе с целью получения единого изде-
лия для дальнейшей переработки.
Постоянный рост потребления металлокорда обуслав-
ливается удачным сочетанием его эксплуатационных 
характеристик.
1) Металлокорд – один из самых прочных промыш-
ленно используемых материалов. Хотя металлокорд 
уступает по удельной прочности арамидам, стекло-
корду, поликапрамиду, но его высокая прочность, 
жесткость и сопротивление сжатию позволяет умень-
шать число слоев, закладываемых в шину, и, тем са-
мым, снижать вес самой шины. Также важным свой-
ством является (в отличии от текстиля) отсутствие 
снижение прочности под воздействием влаги, отно-
сительно малое (особенно у компактных конструк-
ций) снижение прочности в результате фреттинга.
2) Металлокорд имеет самый высокий модуль Юнга 
среди армирующих материалов для шин, а это обу-
славливает низкие потери на гистерезис и тепловыде-
ление при работе шин, малое сопротивление качению, 
стабильность формы шины под различными видами 
нагрузок. Температурная стабильность металлокорда 
обеспечивает сохранение формы брекера и каркаса 
при высоких скоростях. 
3) Металлокорд без всякой дополнительной обработ-
ки, необходимой для остальных видов армирующих 
изделий, имеет высокую адгезию к резине как в ис-
ходном состоянии, так и после длительного темпера-
турного воздействия (старения).
Описание конструкции соответствует последователь-
ности процесса изготовления корда, то есть начиная с 
самой внутренней пряди или проволоки и по направ-
лению наружу.

Steel cord is a group of steel wires twisted together with 
the aim of obtaining a single unit for further procession.
The constant growth of steel cord consumption is ex-
plained by successful combina-tion of its operation fea-
tures.
1) Steel cord is one of the strongest materials used in 
the industry. Although steel cord has not lesser strength 
than aramides, glass reinforced cord, polycapramide, but 
its high strength, rigidity and resistance to compression 
allows to reduce the number of layers put to a tire and, 
hence, to reduce the weight of the tire itself. Also, an im-
portant property includes (differing from textile) strength 
reduction under impact of moisture, relatively small (es-
pecially in compacted structures) strength reduction as 
the result of fretting. 
2) Steel cord has the highest modulus of elasticity among 
the reinforcing materials for tires, and this is why the loss-
es are so low for hysteresis and heat extraction dur-ing 
operation of tires, small rolling resistance and stability of 
tire shape under various types of loads. Temperature sta-
bility of the steel cord ensures retaining the breaker and 
cage shape in case of high speeds. 
3) Steel cord without any additional treatment required 
for rest types of reinforcing articles has a high adhesion to 
rubber both in the original state and after long tempera-
ture impact (ageing). 
Construction description complies with the sequence of 
the cord manufacturing process, i.e. starting from the 
most internal thread or wire towards the outside surface. 

Преимущества
металлокорда

перед другими
армирующими

материалами

Advantages
of steel cord as 
compared with
other reinforcing 
materials
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  1 -Ткань / Fabric
  2 - Загиб ткани / Fabric bending
  3 - Бортовая проволока / Bead wire
  4 - Заполнители пятки / Toe fillers
  5 - Сдвоенная усиливающая металлическая  
         кромка / Double reinforcing metal edge
  6 - Тканевая кромка / Fabric edge
  7 - Брекер / Breaker
  8 - Ребро протектора / Protector rib
  9 - Канавки / Grooves 
10 - Шашки протектора / Protector forms
11 - Низ / Bottom
12 - Выемка пятки / Toe recess
13 - Наружный край / External edge
14 - Край пятки / Toe edge

В - протектор / Protector

С - каркас / Carcass

D - пятка / Toe

Типичная 
конструкция
шины с радиальным
расположением
металлокорда

typical
construction
of radial
tire

А - боковина / Side
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Полное описание корда дается следующей формулой:
(N x F) x D + (N x F) x D + (N x F) x D + F x D, где:
N – количество прядей
F – количество нитей (в пряди)
D – номинальный диаметр нитей, выраженный в 
миллиметрах.
Каждая часть должна быть отделена знаком “+”.
Скобки могут использоваться для отделения части, 
которая состоит более, чем из одного компонента, 
т.е.:
(1 х 4) х 0,20 + (6 х 4) х 0,20 + 1 х 0,15
Когда N или F равны 1, они не включаются, чтобы по-
лучить простейшую формулу, т.е.:
4 х 0,20 + (6х4) х 0,20 + 0,15 
Если диаметр является одним и тем же для 2-х или 
более частей в последовательности его необходимо 
указать только в конце последовательности. Диаметр 
оплетки всегда должен указываться отдельно, т.е.:
4 + (6 х 4) х 0,20 + 0,15
Если самая внутренняя нить или проволока идентич-
на прилегающим нитям или проволокам, формула 
может быть упрощена указанием только суммы 
идентичных компонентов, и скобки не требуются, т.е.:
7 х 4 х 0,20 + 0,15

Full description of the cord is shown in the following 
equation:
(N x F) x D + (N x F) x D + (N x F) x D + F x D, wherein:
N – number of strands
F – number of threads (in a strand)
D – nominal diameter of threads expressed in mm.
Every part must be marked with “+”.
B rackets may be used for separation of a part which con-
sists of  more than one component, i.e.:
"(1 х 4) х 0,20 + (6 х 4) х 0,20 + 1 х 0,15
When N or F are equal to 1, they are not included, so that 
to get a simple equation, i.e.:
4 х 0,20 + (6х4) х 0,20 + 0,15 
If the diameter is the same for 2 or more parts in sequence, 
it should only be indicated in the end of the sequence. The 
braid diameter must always individually be indicated, i.e:
4 + (6 х 4) х 0,20 + 0,15
If the internal thread or wire is identical to adjacent threads 
or wires, the equation may be simplified only by mention-
ing the sum of identical components, and brackets are not 
required, i.e.
7 х 4 х 0,20 + 0,15

СтруктураStructure
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тип радиальныХ Шин
tyPe oF raDial tires

иСпользоВание металлокорда В СлояХ Шин /
USE of STEEL CoRd IN TIRE LAyERS

подпроекторный Слой 
UNdER PRoTECToR wIRE Брекер / Breaker КаРКаС/CARCASS

Легковые шины / Car tires +

ллегко-грузовые шины /егко-грузовые шины /
light truck tireslight truck tires

егко-грузовые шины /егко-грузовые шины /
light truck tires

егко-грузовые шины /егко-грузовые шины / ++

Внедорожные шины / offroad tires + +

ггрузовые и автобусные шины /рузовые и автобусные шины /ггрузовые и автобусные шины /гг
ttruck and bus tiresruck and bus tires
рузовые и автобусные шины /рузовые и автобусные шины /
ruck and bus tires
рузовые и автобусные шины /рузовые и автобусные шины / ++ + (ЦМК) / +(CMK)+ (ЦМК) / +(CMK)

крупногабаритные и сверхкрупногаба-
ритные шины / earth mover truck tires

рупногабаритные и сверхкрупногаба-
ритные шины / earth mover truck tires

рупногабаритные и сверхкрупногаба- + + + (ЦМК) / +(CMK)

иСпользоВание
В ШинаХ use in tires

шины цмк – цельнометаллокордные шины (all steel tires)
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диаметр иаметр (мм)(мм)
Среднее арифметическое значение между минималь-Среднее арифметическое значение между минималь-
ной и максимальной толщиной металлокорда. ной и максимальной толщиной металлокорда. ддиа-иа-
метр измеряется микрометром или толщиномером.метр измеряется микрометром или толщиномером.

Шаг Шаг СВСВииВВки (ки (мм)мм)
ррасстояние по оси, необходимое для совершения обо-асстояние по оси, необходимое для совершения обо-
рота на 360° любого элемента нити или корда. Шаг рота на 360° любого элемента нити или корда. Шаг 
определяется путем раскручивания на торсиометре определяется путем раскручивания на торсиометре 
до параллельного пучка измеряемого слоядо параллельного пучка измеряемого слоя

ллинейная плотноинейная плотноССть ть (г/м)(г/м)
ммасса металлокорда, отнесенная к единице длины. асса металлокорда, отнесенная к единице длины. 
ллинейная плотность определяется путем взвеши-инейная плотность определяется путем взвеши-
вания отрезка металлокорда установленной длины вания отрезка металлокорда установленной длины 
(обычно 1м). (обычно 1м). 

ннапраапраВВление ление СВСВииВВки ки ((ss/Z)/Z)
Спиральное расположение элементов в пряди или Спиральное расположение элементов в пряди или 
корде. корде. ннаправление свивки называется левым и аправление свивки называется левым и 
обозначается буквой обозначается буквой ss, если при расположении про-, если при расположении про-
дольной оси пряди или корда вертикально наклон дольной оси пряди или корда вертикально наклон 
элементов совпадает с наклоном центральной части элементов совпадает с наклоном центральной части 
буквы буквы ss. . ннаправление свивки называется правым и аправление свивки называется правым и 
обозначается буквой Z, если при расположении про-обозначается буквой Z, если при расположении про-
дольной оси пряди или корда вертикально наклон дольной оси пряди или корда вертикально наклон 
элементов совпадает с наклоном центральной части элементов совпадает с наклоном центральной части 
буквы Z.буквы Z.

DiaMeter (mm)
the mean arithmetic value between the minimal and 
maximal steel cord thickness. Diameter is to be measured 
with a micrometer or a thickness meter.

lenGtH oF lay (mm)
axial distance required for revolution of 360° of any 
thread or cord component. the lay is to be found by un-
twisting by using a torsion meter by to the parallel beam 
of the measured layer. 

linear Density (g/m)
steel cord mass referred to the length unit. the linear 
density is to be found by weighing a steel cord cut of the 
established length (usually equal to 1 m). 

dIRECTIoN of LAy (s/Z)
spiral arrangement of elements in strand or steel cord. 
lay direction is called left-side and indicated by letter s, 
if inclination of elements of vertically positioned strand 
longitudinal axis or steel cord coincides with inclination 
of letter s central part. lay direction is called right-side 
and indicated by letter Z, if inclination of elements of 
vertically positioned strand longitudinal axis or steel cord 
coincides with inclination of letter Z central part..

ФизиЧеСкие
ХарактериСтикиPhySICAL PRoPERTIES
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straightness (mm)
Bend size of a steel cord piece of established length lying 
free on a flat and smooth surface can be measured in two 
ways: Total straightness is measured at a steel cord piece 
of 6m length. Arc height is measured at 400mm length.

Residual torsion (rev/6 m)
Number of revolutions under action of elastic torques of 
wires having the cut of steel cord having the length of 6 
m, when one end is fixed and the other one rotates.

Steel cord flare (mm)
Untwisting of ends of wires or strands in the place of cord 
cutting.

Прямолинейность (мм)
Величина изгиба отрезка металлокорда определен-
ной длины свободнолежащего на плоской гладкой 
поверхности. Проверяется двумя способами: Общая 
прямолинейность измеряется на отрезке металло-
корда длиной 6 метров. Стрела прогиба измеряется 
на длине 400 мм.

Остаточное кручение (об/6 м)
Количество оборотов, совершаемых под действием 
упругих крутящих моментов проволок отрезком ме-
таллокорда длиной 6 м, когда один конец зафиксиро-
ван, а другой свободно вращается.

Раскручиваемость металлокорда (мм)
Распушение концов проволок или прядей в месте об-
резки корда.

Технологические
характеристики

Process 
specifications
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Разрывное усилие (Н)
Разрывным усилием металлокорда называется мак-
симальное усилие, приложенное к исследуемому об-
разцу, которое приводит к разрыву металлокорда в 
процессе испытания на растяжение. 

Удлинение при разрыве (%)
Удлинение испытываемого образца, на момент его 
разрушения под действием растягивающей нагрузки.

удлинение при частичных нагрузках  (%)
Увеличение длины испытываемого образца, которое 
происходит вследствие последовательного воздей-
ствия на него двух определенных нагрузок. Выража-
ется в процентах от начальной длины.

Адгезия (Н)
Усилие, требуемое для извлечения металлокорда из 
резиновой смеси. 

Химический состав покрытия (%)
Количество каждого компонента, выраженное в про-
центах от общей массы покрытия. Определяется при 
помощи метода атомно-абсорбционной спектрофо-
тометрии.

Масса покрытия (г/кг корда)
Количество материала покрытия, нанесенного на по-
верхность нити. 

BREAKING FORCE (Н)
The breaking force of steel cord is the maximum force 
applied to the examined specimen, which results in steel 
cord rupture during the test of tension. 

Elongation at rupture (%)
Elongation of the tested sample on the moment of its de-
struction under action of the stretching load.

Part load elongation  (%)
Length increase of the sample which takes place due to 
successful impact of two defined forces. It is expressed in 
percents of the initial length.

Adhesion (Н)
The force required for steel cord extraction from the rub-
ber mixture. 

CHEMICAL COMPOSITION OF COATING (%)
Amount of every component expressed in percents of the 
total coating mass. Defined by means of a atomic-absorp-
tion spectrophotometric analysis.  

MASS OF COATING (g/kg of cord)
Quantity of the coating material applied onto the thread 
surface. 

Эксплуатационные 
характеристики

Operation 
specifications
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NT – металлокорд из проволоки нормальной проч-
ности (обычно не обозначается), с временным сопро-
тивлением разрыву 2600-3000 Н/мм2;

HT –  металлокорд из проволоки высокой прочности, 
с временным сопротивлением разрыву 3000-3400 Н/
мм2;

ST – металлокорд из проволоки сверхвысокой проч-
ности, с временным сопротивлением разрыву 3400-
3800 Н/мм2;

ОС – (открытый корд) - конструкция, в которой при по-
мощи технологических приемов изготовления созданы 
зазоры между отдельными элементами, позволяющие 
проникать резине внутрь конструкции металлокорда;
 
СС – (Компактный корд) – конструкция, имеющая 
линейное касание всех соседствующих друг с другом 
элементов, при этом площадь поперечного сечения 
металлокорда имеет максимально эффективное за-
полнение;
 
FRP – металлокорд сохраняющий открытую для до-
ступа резины структуру при растягивающей нагрузке 
на каландре;
 
НЕ – металлокорд с высоким показателем относи-
тельного удлинения при растяжении.

NT – steel cord made of the wire having normal strength 
(usually not denoted), having tensile strength 2600-3000 
N/mm2;

HT – steel cord made of the wire having high strength, 
having tensile strength 3000-3400 N/mm2;

ST – steel cord made of the wire having super high 
strength, having tensile strength 3400-3800 N/mm2;

ОС – (open cord) – construction in which by means of 
manufacturing techniques spacing between elements 
was formed in order to allow rubber penetrate inside 
steel cord construction;
 
СС – (Compact cord) – construction with linear contact of 
all neighboring elements and in addition steel cord cross-
section area has maximum filling;
 
FRP – steel cord retaining the structure open for rubber 
with the stretching loading on the calender;
 
НЕ – steel cord having the high relative elongation during 
stretching.

Буквенное 
обозначение 
особенностей 
конструкций 
металлокорда

Letter description 
of structural 
peculiarities of the 
steel cord
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для легкоВыХ ШинfoR CAR TIRES

конСтрукции
металлокорда

STEEL CoRd 
CoNSTRUCTIoNS

диаметр
металлокорда,

мм

STEEL CoRd dIA, 
mm

Шаг СВиВки, 
мм/

lay lenGtH , mm

напраВление 
СВиВки/

LAy dIRECTIoN 

линейная 
плотноСть, г/м

linear Density, 
g/m

разрыВное 
уСилие, н,
не менее

BreakinG 
foRCE,n. Min

длина
намотки 

на катуШку 
Bs60, м

LENGTh CoRd 
Per sPool 

Bs60, m

ВеС
металлокорда 

на катуШке 
Bs60, кг

WeiGtH oF steel 
CoRd PER SPooL 

Bs60, m

нормальная проЧноСть / norMal tensile
2х0,30 0,60 14,0 s 1,12 372 16400 18,37

2+1х0,28 0,70 16,02+1х0,28 0,70 16,0 ss 1,45 469 13000 18,851,45 469 13000 18,85
2+1х0,30 0,76 14,0 s 1,65 530 11000 18,15

3х0,30 0,64 16,03х0,30 0,64 16,0 ss 1,66 530 12000 19,921,66 530 12000 19,92
3х0,45 0,96 20,0 s 3,76 1090 5350 20,12
3х0,56 1,21 20,03х0,56 1,21 20,0 ss 5,77 1660 3400 19,625,77 1660 3400 19,62
4х0,25 0,61 10,0 s 1,57 490 12000 18,84

4х0,265 0,63 10,04х0,265 0,63 10,0 ss 1,73 530 10000 17,301,73 530 10000 17,30
4х0,28 0,66 12,5 s 1,94 602 10000 19,40

2+2х0,25 0,66 14,02+2х0,25 0,66 14,0 ss 1,54 490 12000 18,481,54 490 12000 18,48
2+2х0,28 0,74 16,0 s 1,93 602 10000 19,30
4х0,25 4х0,25 ооС 0,62 14,0С 0,62 14,0 ss 1,56 490 12000 18,721,56 490 12000 18,72
3х0,30 оС 0,64 16,0 s 1,66 530 12000 19,92

ВыСокая проЧноСть / HiGH tensile
2х0,30 нт 0,60 14,0 s 1,12 413 16400 18,37
2х0,32 2х0,32 нтнт 0,64 16,00,64 16,0 ss 1,27 430 12000 15,241,27 430 12000 15,24
3х0,28 нт 0,60 16,0 s 1,50 520 13000 19,50
3х0,30 3х0,30 нтнт 0,64 16,00,64 16,0 ss 1,66 592 12000 19,921,66 592 12000 19,92
4х0,30 нт 0,70 16,0 s 2,23 836 8000 17,84

2+2х0,25 2+2х0,25 нтнт 0,66 14,00,66 14,0 ss 1,54 551 12000 18,481,54 551 12000 18,48
2+1х0,28 нт 0,70 16,0 s 1,45 520 13000 18,85
2+1х0,30 2+1х0,30 нтнт 0,75 14,00,75 14,0 ss 1,65 586 11000 18,151,65 586 11000 18,15
2+2х0,30 нт 0,78 14,0 s 2,23 836 8125 18,12

3х0,30 H3х0,30 Htt F FrrP 0,64 16,0P 0,64 16,0 ss 1,66 592 12000 19,921,66 592 12000 19,92
СВерХВыСокая проЧноСть / suPer HiGH tensile

2х0,30 st 0,60 14,0 s 1,12 440 16400 18,37
2х0,35 2х0,35 stst 0,70 16,00,70 16,0 ss 1,51 585 11000 16,611,51 585 11000 16,61

*длина и вес на катушке B*длина и вес на катушке B*длина и вес на катушке Bss40=B40=Bss60; на катушке B60; на катушке B60; на катушке Bss80 в 2 раза больше B80 в 2 раза больше B80 в 2 раза больше Bss6060
*length and weight on the coil Bs40=Bs60; on the coil Bs80 twice as much as compared with Bs60
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2xd2xd3xd3xd3+9xd 2+2xd3+9xd 2+2xd

*длина и вес на катушке Bs40=Bs60;
на катушке Bs80 в 2 раза больше Bs60

*length and weight on the coil Bs40=Bs60;
on the coil Bs80 twice as much as compared with Bs60

для легко-грузоВыХ 
Шин

foR LIGhT TRUCK
tires

конСтрукции
металлокорда

STEEL CoRd 
CoNSTRUCTIoNS

диаметр
металлокорда,

мм

STEEL CoRd dIA, 
mm

Шаг СВиВки, 
мм/

lay lenGtH , mm

напраВление 
СВиВки/

LAy dIRECTIoN 

линейная 
плотноСть, г/м

linear Density, 
g/m

разрыВное 
уСилие, н,
не менее

BreakinG 
foRCE,n. Min

длина
намотки 

на катуШку 
Bs60, м

LENGTh CoRd 
Per sPool 

Bs60, m

ВеС
металлокорда 

на катуШке 
Bs60, кг

WeiGtH oF steel 
CoRd PER SPooL 

Bs60, m

нормальная проЧноСть / norMal tensile
4х0,38 0,91 16,0 s 3,58 1020 5200 18,62

2+2х0,35 0,93 16,02+2х0,35 0,93 16,0 ss 3,00 950 5500 16,503,00 950 5500 16,50
3+2х0,30 0,90 16,0 s 2,79 880 6000 16,74
2+7х0,23 0,89 6,3/12,52+7х0,23 0,89 6,3/12,5 ss 2,97 959 6000 17,822,97 959 6000 17,82
2+7х0,25 0,95 7,0/14,0 s 3,47 1122 5000 17,35
2+7х0,26 1,02 7,5 / 152+7х0,26 1,02 7,5 / 15 ss /  / ss 3,84 1215 4700 18,053,84 1215 4700 18,05
2+7х0,28 1,07 7,5 / 15 s / s 4,38 1340 4500 19,58
3+8х0,20 0,78 6,3 / 12,53+8х0,20 0,78 6,3 / 12,5 ss /  / ss 2,67 860 6500 17,352,67 860 6500 17,35
3+9х0,20 0,83 6,3/12,5 s/s 3,00 900 6000 18,00

ВыСокая проЧноСть / HiGH tensile
2+2х0,30 нт 0,78 14,0 s 2,23 836 8125 18,12
2+2х0,32 2+2х0,32 нтнт 0,86 16,00,86 16,0 ss 2,53 890 7000 17,712,53 890 7000 17,71
3+8х0,20 нт 0,78 6,3 / 12,5 s / s 2,67 948 6500 17,35
3+9х0,20 3+9х0,20 нтнт 0,83 6,3/12,50,83 6,3/12,5 ss//ss 3,00 989 6000 18,003,00 989 6000 18,00
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для грузоВыХ ШинfoR TRUCK TIRES

конСтрукции
металлокорда

STEEL CoRd CoNSTRUCTIoNS

диаметр
металло-

корда,
мм

STEEL CoRd 
Dia, mm

Шаг СВиВки, мм/
lay lenGtH , mm

напраВле-
ние СВиВки/

LAy dIRECTIoN 

линейная 
плотноСть, 

г/м

linear 
Density, 

g/m

разрыВное 
уСилие, н,
не менее

BreakinG 
foRCE,n. 

Min

длина
намотки 

на катуШку 
Bs60, м

LENGTh CoRd 
Per sPool 

Bs60, m

ВеС
металлокорда 

на катуШке 
Bs60, кг

WeiGtH oF steel 
CoRd PER SPooL 

Bs60, m

нормальная проЧноСть / norMal tensile
3х0,22/9х0,20+0,15 CC 1,15 12,5/5,0 s/Z 3,33 1020 5000 16,65
3+9х0,22+0,15 1,18 6,3/12,5/3,53+9х0,22+0,15 1,18 6,3/12,5/3,5 ss//ss/Z 3,85 1234 4400 16,94/Z 3,85 1234 4400 16,94
3x0,20+6x0,35 1,13 10,0/18,0 s/Z 5,34 1550 3500 18,69
4х0,564х0,56 1,36 16,01,36 16,0 ss 7,90 2225 2700 21,337,90 2225 2700 21,33
3+9+15х0,175+0,15 1,34 5,0/10,0/16,0/3,5 s/s/Z/s 5,42 1595 3100 16,80
3+9+15х0,18+0,15 1,373+9+15х0,18+0,15 1,37 5,0/10,0/16,0/3,55,0/10,0/16,0/3,5 ss//ss/Z//Z/ss 5,65 1703 3000 16,955,65 1703 3000 16,95
3+9+15x0,22+0,15 1,62 6.3/12.5/18/3.5 ssZs 8,50 2750 2000 17,00
3х0,35/9х0,32+0,15 CC3х0,35/9х0,32+0,15 CC 1,66 18,0/5,01,66 18,0/5,0 ss/Z 8,30 2601 2000 16,60/Z 8,30 2601 2000 16,60
3х0,365/9х0,34+0,15 CC 1,71 20,0/5,0 s/Z 9,14 2958 1950 17,82
0,20+18х0,175 CC0,20+18х0,175 CC 0,90 10,0 Z 3,73 1255 6000 22,380,90 10,0 Z 3,73 1255 6000 22,38
0,22+18х0,20 CC 1,02 12,5 Z 4,84 1565 4700 22,75
0,25+18х0,22 CC0,25+18х0,22 CC 1,13 16,0 Z 5,85 1938 4000 23,401,13 16,0 Z 5,85 1938 4000 23,40
3х7х0,20 не 1,39 3,9/6,3 s/s 5,75 1357 2800 16,10
3х7х0,22 3х7х0,22 нене 1,55 4,0/7,01,55 4,0/7,0 ss//ss 7,02 1596 2400 16,857,02 1596 2400 16,85
3х4х0,22 не 1,18 3,15/6,3 s/s 3,95 883 4150 16,39

ВыСокая проЧноСть / HiGH tensile
2+2х0,35 нт 0,93 16,0 s 3,0 1045 5500 16,50
3+2х0,30 3+2х0,30 нтнт 0,90 16,00,90 16,0 ss 2,79 1000 8125 22,672,79 1000 8125 22,67
3+2х0,35 нт 1,04 18,0 s 3,77 1310 4800 18,10
3+9х0,22+0,15 H3+9х0,22+0,15 Htt 1,18 6,3/12,5/3,51,18 6,3/12,5/3,5 ss//ss/Z 3,85 1326 4400 18,10/Z 3,85 1326 4400 18,10
2+7х0,30нт 1,15 8,0/16,0 s/s 5,05 1700 3500 16,94
2+7х0,32 2+7х0,32 нtнt 1,23 8 / 161,23 8 / 16 ss /  / ss 5,69 1760 3000 18,695,69 1760 3000 18,69
2+7х0,35 нт 1,35 9,0/18,0 s/s 6,80 2470 2800 18,93
3x0,20+6x0,35 H3x0,20+6x0,35 Htt 1,13 10,0/18,01,13 10,0/18,0 ss/Z 5,34 1703 3500 17,68/Z 5,34 1703 3500 17,68/Z 5,34 1703 3500 17,68/Z 5,34 1703 3500 17,68/Z 5,34 1703 3500 17,68/Z 5,34 1703 3500 17,68
3+8х0,28 нt 1,14 7 / 14 s / s 5,41 1856 3500 16,90
3+9х0,25+0,15 H3+9х0,25+0,15 Htt 1,31 7,0/14,5/5,01,31 7,0/14,5/5,0 ss//ss/Z 4,85 1785 3350 17,07/Z 4,85 1785 3350 17,07
3+9х0,26 нt 1,08 7 / 14 s / s 5,12 1810 3300 16,25
3+9х0,30 3+9х0,30 нтнт 1,25 8,0/16,01,25 8,0/16,0 ss//ss 6,76 2400 2800 17,166,76 2400 2800 17,16
3х0,22/9х0,20+0,15 hT CC 1,15 12,5/5,0 s/Z 3,33 1224 5000 22,67
3х0,28/9х0,26 3х0,28/9х0,26 нтнт 1,08 15,01,08 15,0 ss 5,20 1900 3300 18,945,20 1900 3300 18,94
3х0,365/9х0,34+0,15 НТ CC 1,71 20,0/5,0 s/Z 9,14 3233 1950 19,04
2х0,35 2х0,35 stst 0,70 16,00,70 16,0 ss 1,51 585 11000 16,611,51 585 11000 16,61
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*длина и вес на катушке Bs40=Bs60;
на катушке Bs80 в 2 раза больше Bs60

*length and weight on the coil Bs40=Bs60;
on the coil Bs80 twice as much as compared with Bs60

3хd3хd11/9xd/9xd22ССССdd11+18xd+18xd22СССС

для грузоВыХ Шин foR TRUCK TIRES

конСтрукции
металлокорда

STEEL CoRd CoNSTRUCTIoNS

диаметр
металло-

корда,
мм

STEEL CoRd 
Dia, mm

Шаг СВиВки, мм/
lay lenGtH , mm

напраВле-
ние СВиВки/

LAy dIRECTIoN 

линейная 
плотноСть, 

г/м

linear 
Density, 

g/m

разрыВное 
уСилие, н,
не менее

BreakinG 
foRCE,n. 

Min

длина
намотки 

на катуШку 
Bs60, м

LENGTh CoRd 
Per sPool 

Bs60, m

ВеС
металлокорда 

на катуШке 
Bs60, кг

WeiGtH oF steel 
CoRd PER SPooL 

Bs60, m

СВерХ ВыСокая проЧноСть / suPer HiGH tensile
2х0,30 st 0,60 14,0 s 1,12 440 16400 18,37
2х0,35 st 0,70 16,0 s 1,51 585 11000 16,61



3+9+15хd+W

7х(3+9+15)хd+W7х(3+9+15)хd+W

4х6хd 7х7хd+W 7х7хd+W 7х7хd+W 7х(3+9)хd+W7х(3+9)хd+W
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для крупно-
гаБаритныХ и СВерХ-

крупногаБаритныХ 
Шин

For eartH Mover 
TRUCK TIRES

конСтрукции
металлокорда

STEEL CoRd CoNSTRUCTIoNS

диаметр
металло-

корда,
мм

STEEL CoRd 
Dia, mm

Шаг СВиВки, мм/
lay lenGtH , mm

напраВле-
ние СВиВки/

LAy dIRECTIoN 

линейная 
плотноСть, 

г/м

linear 
Density, 

g/m

разрыВное 
уСилие, н,
не менее

BreakinG 
foRCE,n. 

Min

длина
намотки на ка-

туШку Bs60, м

LENGTh CoRd 
Per sPool 

Bs60, m

ВеС
металлокорда 

на катуШке 
Bs60, кг

WeiGtH oF steel 
CoRd PER SPooL 

Bs60, m

нормальная проЧноСть / norMal tensile
4х6х0,25 не 1,93 4.3/8.5 ss 10,30 2300 1500 15,45

3+9+15x0,22+0,15 1,62 6.3/12.5/18/3.53+9+15x0,22+0,15 1,62 6.3/12.5/18/3.5 ssssZZss 8,50 2600 200 0 17,008,50 2600 200 0 17,00
7x7x0,22+0,15 2,24 12.5/20/5 sZs 15,20 4200 1100 16,72

ВыСокая проЧноСть / HiGH tensile
7x7x0,25+0,15 Ht 2,52 12.5/20/5 sZs 19,80 5900 800 15,84

7x(3+9x0,245)±0,20 H7x(3+9x0,245)±0,20 Htt 3,30 6.3/12.5/28/5 ZZ3,30 6.3/12.5/28/5 ZZssssZZss 33,07 9000 450 14,8833,07 9000 450 14,88
7x(3+9+15x0,175)±0,20 Ht 3,60 5/10/16/38/5 sssZZZsZ 37,50 11160 375 15,84



WEIGTH OF STEEL CORD PER SPOOL BS60 (BS80):
Q = q * L (Q = 2 q * L)
wherein q – linear density, g/m
L – length of winding on the spool 

Weight of steel cord in a box:
G = Q * N
wherein N – quantity of coils in a box for BS60 – 72 pcs.; 
for BS80 – 36 pcs.

Thickness of brass coating:
H = d *0,236 *m
H – thickness (μm);
d – diameter of wires (mm);
m – mass of brass (g/kg).

aggregate rupture of steel cord
	Р       =σ B*0,785d2 *n*Kn/100
wherein: σВ – tensile strength of wire, N/mm2;
n – number of wires in steel cord
(without spiral wrap), pcs;
Кп – percentage of full losses of strength due to twisting, %

wherein: Кд – coefficient of strength losses due to twist-
ing deformations, %
Кк – percentage of structural strength losses, %;

wherein : Р        - the sum of breaking forces of original wires, 
Н;
Рд– the sum of breaking forces of wires after deformation, 
Н;
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Определение 
характеристик 
при изменении 
параметров 
металлокорда

Determination of 
specifications when 
parameters of steel 
cord are changED

Масса металлокорда на катушке BS60 (BS80):
Q = q * L (Q = 2 q * L)
где q - линейная плотность, г/м
L - длина намотки на катушку BS60

Масса металлокорда в коробке:
G = Q * N
где N – количество катушек в коробке для BS60 – 
72 шт.; для BS80 – 36 шт.

Толщина латунного покрытия:
H = d *0,236 *m
H – толщина (мкм);
d – диаметр проволок (мм);
m – масса латуни (г/кг).

Агрегатный разрыв металлокорда:
	Р агр=σ B*0,785d2 *n*Kn/100
где σВ – временное сопротивлению разрыву
проволок, Н/мм2;
n – число проволок в металлокорде
(без оплеточной), шт;
Кп – процент полных потерь прочности от свивки, %

где Кд – процент потерь прочности от деформаций 
свивки, %
Кк – процент конструктивных потерь прочности, %;

где Рсум– сумма разрывных усилий исходных прово-
лок, Н;
Рд – сумма разрывных усилий проволок после дефор-
мации, Н;
 

где Рагр – агрегатный разрыв металлокорда.
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Определение 
эффективности 
использования 

металлокорда 
альтернативных

конструкций в шинах

Determination
of efficient use

of steel cord
of alternative
constructions

in tires
Прочность 1 м2 полотна для каждого слоя 
шины:
 

где: Рм – разрывное усилие металлокорда;
n – количество нитей в полотне на длине 1 м;
t – шаг расположения нитей в полотне.
 

Одним из основных условий в конструкции шин явля-
ется ее резиносодержание, особенно между ее слоя-
ми. Поэтому в расчетах остается постоянной толщина 
резины сверху и снизу нитей металлокорда альтерна-
тивных конструкций. Однако с изменением диаметра 
металлокорда суммарная толщина обрезиненного 
полотна также будет изменяться. Для сравнительной 
оценки вводится коэффициент изменения толщины 
слоя шины.

где: dа – диаметр металлокорда альтернативной кон-
струкции;
d – диаметр металлокорда устаревшей конструкции;
Получив данные по снижению толщины обрезинен-
ного полотна для некоторых слоев шин, определим 
величину уменьшения веса каждого из слоев за счет 
экономии резиновой смеси.

где: Qр – вес резины в 1м2 полотна;
Vn; Vм/к – объемы обрезиненного полотна и металло-
корда в 1м2 полотна;
ρр – плотность резиновой смеси;
а; в; h – ширина, длина и толщина обрезиненного полотна
n – количество нитей в полотне на длине 1 м;

Strength of 1 m2 of the fabric for every tire 
layer:
 

wherein: Рм – breaking force of steel cord;
n – quantity of threads in fabric for the length of 1 m;
t – pitch of threads location in the fabric.
 

One of the main conditions in the construction of tires 
is their rubber contents, especially between the layers. 
Therefore, in calculations the rubber thickness over and 
under threads of steel cord of alternative constructions. 
However, in case of changing the steel cord diameter 
the total thickness of the rubberized fabric will also be 
changed. For comparative evaluation coefficient of chang-
ing the tire layer thickness is introduced. 
 

wherein: dа – diameter of steel cord of an alternative 
construction;
d – diameter of steel cord of an obsolete construction;
After obtaining the data of reducing the rubberized fab-
ric thickness for some tire layers find the value of weight 
reduction for every layer due to saving the rubberized 
mixture. 

wherein: Qр – weight of rubber in 1 m2 of the fabric;
Vn; Vм/к – volumes of the rubberized fabric and steel 
cord in 1 m2 of the fabric;
ρр – density of the rubberized mixture;
а; в; h – width, length and thickness of the rubberized 
fabric
n – quantity of threads in the fabric for the length of 
1 m;
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S – площадь поперечного сечения проволок метал-
локорда. 
Для оценки величины облегчения полотна размером 
1 м2 вводится коэффициент изменения веса слоя 
шины.

где: Qа – вес резины при использовании металлокор-
да альтернативной конструкции;
Qр – вес резины с применением исходного металло-
корда.
Оценка металлоемкости в шине при переходе на 
альтернативные конструкции. В качестве исходных 
данных берется вес 1 погонного метра металлокорда 
(q) и количество нитей в обрезиненном полотне (n), 
определяемой шагом распределения. Вес металло-
корда в 1 м2 обрезиненного полотна определяется из 
выражения:
 
Для оценки величины изменения металлоемкости 
полотна размером 1 м2 вводится коэффициент изме-
нения веса металлокорда в полотне:
 

где:     – вес металлокорда альтернативной конструк-
ции в 1 м2 обрезиненного полотна
Qм/к – вес металлокорда устаревшей конструкции в 
1 м2 обрезиненного полотна

S – cross section area of steel cord wires. 
For evaluation of weight reduction in 1m2 of fabric the co-
efficient of changing the tire layer weight is introduced.
wherein:

Qа – rubber weight when the steel cord of alternative con-
structions is used;
Qр – rubber weight with the use of the original steel 
cord.
Evaluation of the specific quantity of metal in a tire when 
transfer is performed to alternative constructions. 1 run-
ning meter of steel cord (q) and quantity of threads in 
rubberized fabric (n), found by the pitch of distribution 
are taken as the original data. Weight of the steel cord in 
1 m2 of the rubberized fabric is found from the following 
expression:
 
For assessment of the value of changing the specific 
quantity of metal in the fabric having the size of 1m2 coef-
ficient of changing the steel cord weight in the fabric is 
introduced:
 

wherein: – weight of the steel cord of the alternative con-
struction in 1 m2 of the rubberized fabric
Qм/к – weight of the steel cord of the obsolete construc-
tion in 1 m2 of the rubberized fabric 



29 www.belsteel.com

Влияние 
характеристик 
металлокорда

на свойства шин

Impact of steel cord 
features on tires 

properties

Стандартные характеристики
Диаметр – определяет толщину резинового слоя, вес 
шины.
Разрывное усилие – определяет нагруженность шин, 
вес шины.
Линейная масса – определяет плотность армирующе-
го материала, вес шины.
Полное удлинение – определяет изменение геоме-
трии шин под нагрузкой, способность сопротивляться 
ударным нагрузкам.
Адгезия – определяет степень закрепления армирую-
щего материала в резине.

Нестандартные характеристики
Изгибная жесткость – в брекерных слоях шин опре-
деляет ходимость шин, уровень сопротивления каче-
нию, совместно с величиной разрывного усилия – вес 
шин. 
Эластичность – характеризует степень восстановле-
ния металлокордом своей первоначальной формы, 
после того, как он подвергся определенной дефор-
мации. 
Усталостная выносливость – определяет срок экс-
плуатации шин. 
Контактная усталость (фреттинг-коррозия) – опреде-
ляет запас прочности для армирующих материалов, 
приводящее к утяжелению шин.
Усилие анкеровки – определяет усилие выдергивание 
проволок внутренних слоев из оболочки проволок на-
ружных по отношению к ним слоев. Низкий уровень 
анкеровки снижает показатель выносливости и соз-
дает проблемы при переработке резинокордового 
полотна. 
Удлинение при частичной нагрузке – определяет спо-
собность сопротивляться ударным нагрузкам.

Standard specifications
Diameter – defines thickness of a rubberized layer, weight 
of a tire.
Breaking force – defines load carrying capacity of tires, 
weight of a tire.
Linear mass – defines density of the reinforcing material, 
weight of a tire.
Total elongation – defines changes of tires geometry un-
der load, resistance capacity to impact loads.
Adhesion – defines the degree of fixing the reinforcing 
material in rubber.

Non-standard specifications
Bending stiffness – in breaker layers of tires it defines tire 
operation, the level of rolling resistance along with the 
value of breaking force – weight of tires. 
Elasticity – it characterizes the initial shape restoration of 
steel cord after it was subject to certain deformation. 
Fatigue endurance – defines the period of tires opera-
tion. 
Contact fatigue (fretting corrosion) – defines the reserve 
of strength for reinforcing materials resulting in making 
the tires heavier.
Anchoring force – defines the force of internal layer wires 
pulling out of external layers in relation to them. The low 
level of anchoring reduces the durability index and gives 
rise to problems during procession of rubber cord fabric.
Elongation between defined force – defines the impact 
resistance capacity.
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катуШки sPools

типоразмер / stanDarD siZe DesiGnation Bs 40 Bs 60 Bs 80/17 Bs 80/33

диаметр фланца, мм
Diameter of flange, mm

иаметр фланца, мм
Diameter of flange, mm

иаметр фланца, мм к 255 255 255 255

Diameter of barrel, mm Diameter of barrel, mm 
ддиаметр барабана, ммиаметр барабана, мм ll 118 118 118 118118 118 118 118

габаритная ширина, мм габаритная ширина, мм г
overall width, mm
абаритная ширина, мм 
verall width, mm

абаритная ширина, мм M 166 166 329 329

Ширина под проволоку, мм Ширина под проволоку, мм 
tt
Ширина под проволоку, мм Ширина под проволоку, мм 
t
Ширина под проволоку, мм Ширина под проволоку, мм 
raverse, mmraverse, mm nn 152 152 315 315152 152 315 315

посадочное отверстие, мм
Bore, mm o 17 33 17 33

Число и диаметр отв. под поводок, мм Число и диаметр отв. под поводок, мм 
nnumber x diameter of drive hole, mmumber x diameter of drive hole, mm
Число и диаметр отв. под поводок, мм Число и диаметр отв. под поводок, мм 

umber x diameter of drive hole, mm
Число и диаметр отв. под поводок, мм Число и диаметр отв. под поводок, мм P 3х12,8 4х12,8 2х12,8 3х12,8P 3х12,8 4х12,8 2х12,8 3х12,8

расстояние между центрами поводкового
и центрального отверстий, мм

асстояние между центрами поводкового
и центрального отверстий, мм

асстояние между центрами поводкового

Distance between center of drive hole
и центрального отверстий, мм
Distance between center of drive hole
и центрального отверстий, мм

and bore, mm
Q 38 43 38 43

ммасса катушки, кг асса катушки, кг 
Mass of a spool, kgMass of a spool, kg

асса катушки, кг асса катушки, кг 
Mass of a spool, kg

асса катушки, кг асса катушки, кг 2,18 2,29 2,47 2,512,18 2,29 2,47 2,51
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упакоВкаPACKAGE

поддоныPallets

уупаковка металлокорда осуществляется в картонные паковка металлокорда осуществляется в картонные 
короба, устанавливаемые на транспортные поддоны. короба, устанавливаемые на транспортные поддоны. 
ддля фиксации катушек с продукцией внутрь короба ля фиксации катушек с продукцией внутрь короба 
укладываются послойно пластиковые сепараторы. укладываются послойно пластиковые сепараторы. 
Вся продукция упаковывается в полиэтиленовый Вся продукция упаковывается в полиэтиленовый 
мешок. мешок. ппластиковые поддоны, сепараторы и катушки ластиковые поддоны, сепараторы и катушки 
являются многооборотной возвратной тарой.являются многооборотной возвратной тарой.

steel cord is to be packed to cardboard boxes mounted 
onto transportation trays. Plastic separators are to be laid 
in layers inside the box for fixing the coils with the pro-
duction. all products are to be put into a polyethylene 
bag. Plastic trays, separators and coils belong to multi-
circulating reusable containers.

размеры / siZes ПЛаСТИКОвые ПОддОНы / PLASTIC TRAyS дереВянные / WooDen
аа /  / aa Б / BБ / B вв / C / C гг / D / D

длина мм/mm 1100 1100 1100 1080
Ширина мм/mm 830Ширина мм/mm 830 830830 833833 820820
Высота мм/mm 190 190 188 170
ммасса кг/kg 15,15 25,5асса кг/kg 15,15 25,5 2222 2222

а

В

Б

г
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Размеры упаковочной коробки на 72 катушки (BS 40; BS 60)
или на 36 катушек (BS 80/17; BS 80/33)

Sizes of a packing box for 72 coils (BS 40; BS 60) or for 36 spools 
(BS 80/17; BS 80/33)

1075

810

68
0-

11
50
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ВозВратная тараREUSABLE CoNTAINERS

Способ укладки катушек BСпособ укладки катушек Bss 80 (х60 шт) для подготовки к  80 (х60 шт) для подготовки к 
возвратувозврату

Method of spools Bs 80 (х60 pc) stacking for return 

Способ укладки катушек Bs 40 и Bs 60 (х100 шт) для под-
готовки к возврату

Method of spools Bs 40 or Bs60 (х100 pc) stacking for return

укладка пустых катушек в короб
Placing the empty spools to a box

Способ укладки сепараторов (х100 шт) для подготовки к 
возврату

Method of separators (х100 pc) placing for return




