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摘要　概述国内轮胎厂广泛使用的传统卧式裁断机有关技术参数和典型结构。对新一代的 XC21500型卧

式裁断机技术参数及其结构特点进行介绍 ,并对上述两种裁断机技术特征进行了比较。在参照国际先进卧式

裁断机成功经验和发展趋势的基础上 ,对 XC21500型卧式裁断机提出了进一步完善和发展的设想。
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　　卧式裁断机主要用于挂胶后的尼龙和人造

丝等纤维帘布的裁断 ,可以确切地说 ,目前已经

十分成功而广泛地应用在橡胶行业所有纤维帘

布 0°～45°范围内多种用途的裁断。虽然国内

所使用的卧式裁断机都是由导开装置、贮布装

置、输送装置、裁断装置、卷取装置及电气和气

动控制系统等组成 ,但从实际使用效果上度量 ,

不同品牌或不同年代所设计的卧式裁断机在许

多方面都相差甚远 ,尤其在设备的工作精度与

自动化程度方面表现的最为明显。80 年代较

为典型的国产卧式裁断机与当前 90年代较为

新型卧式裁断机最重要的技术指标区别在于定

长裁断精度。80 年代国产卧式裁断机结构简

图见图 1[1 ] ,国产传统型和新型卧式裁断机的

主要技术参数见表 1[2 ]。

由表 1可以看出 ,两者定长精度相差 1 倍

以上。不难想象使用高精度卧式裁断机对于轮

胎厂来讲 ,将意味着不但可以减少胶帘布的浪

费 ,提高经济效益 ,而且可提高轮胎产品的内在

质量。我们不妨以一个中型轮胎厂估算 ,若采

用新型卧式裁断机 ,较传统卧式裁断机每年可

节约的胶帘布价值约为 50万元。

本研究在传统国产卧式裁断机基础上 ,结

合江苏轮胎厂若干台卧式裁断机的具体使用和
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改造情况 ,并注意借鉴、消化、吸收国外先进的

同类设备之先进经验 ,设计了新一代综合性能

和自动化水平较高的卧式裁断机———XC21500

型卧式裁断机 ,现将部分内容介绍如下。

1　XC21500型卧式裁断机介绍

111　主要技术参数

(1)帘布卷最大直径 :1 000 mm。

(2)帘布最大宽度 :1 500 mm。

(3)裁断帘布厚度 :0. 8～2. 0 mm。

(4)裁断角度 :0°～45°。

(5)裁断精度 :

　　宽度 :±1. 0 mm。

　　帘布角度 :±0. 5°。

( 6)裁断频率 : 20次·min - 1 (裁断角度为

表 1　国产典型卧式裁断机的主要技术参数

基本技术参数 传统型 新型

裁断频率/ (次·min - 1) ≤20 ≤20

裁断角度/ (°) 0～45 0～45

裁断宽度/ mm 200～1 200 200～1 200

导开速度/ (m·min - 1) ≤80 ≤80

卷取速度/ (m·min - 1) ≤55 ≤55

输送带速度/

　(m·min - 1) 60 (高速) / 5 (低速) 0～60

输送带电机 三相交流或 交流变频电机或

直流电机 交流伺服电机

定长方式 人工或光电 光电脉冲2PLC

自动 控制

定长精度/ mm ±3 ±1. 5～±1. 0

　　注 :PLC为可编程序控制器。
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图 1　80年代国产卧式裁断机的典型结构简图

1—导开装置 ;2—贮布装置 ;3—裁断装置 ;4—输送装置

30°,裁布宽为 600 mm) 。

(7)输送带速度 : 0～60 m·min - 1 (无级调

速) 。

(8)卷取最大宽度 :1 200 mm。

(9)卷取最大直径 :400 mm。

(10)帘布输送装置长度 :8 m/ 10 m/ 12 m。

(11)气缸工作压力 :016～0. 8 MPa。

112　结构概述

本机由双工位导开装置、贮布装置、裁断装

置、输送装置、卷取装置、大屏幕显示装置、空气

管路和电气部分等组成。其结构简图见图 2 ,

卷取装置结构简图见图 3。

11211　导开装置

导开装置采用自动旋转双工位供布 ,供布

轴旋到某一工位时 ,由气缸定位导开。该装置

由导开传动系统、机架等构成 ,可正、反导卷。

导开传动系统由交流变频控制电机驱动 ,运动

平稳 ,速度变化可由人工设定。导开装置的方

轴尺寸为 32 mm×32 mm ,电机为 Y系列 515

kW异步电动机。在供布架上方设置了双向拉

板式急停开关的安全装置 ,供紧急停车使用。

11212　贮布装置

贮布装置作为主送布机构与导开装置之间

的缓冲部分 ,工作职能为保证裁断精度而提供

图 2　XC21500型卧式裁断机结构简图

1—双工位导开装置 ;2—贮布装置 ;3—裁断装置 ;4—输送装置 ;5—卷取装置

图 3　卷取装置结构简图

1—下次供垫布准备工位 ;2—下次卷取准备工位 ;3—正在导开垫布工位 ;4—正在卷取工位 ;5—已卷好的帘布卷

132第 4期　　　 　　　　　　　　　　　苏　超等 1 XC21500型卧式裁断机　　　　　　 　　　　　　　　　　



连续又稳定的胶帘布。该装置由机架、浮动辊、

传动系统等部分组成。贮布量由浮动辊与机架

上接近开关的相对位置控制 ,通过可编程控制

器 (PLC)控制变频器的频率以改变供布架上电

机的转速。当供布速度大于传送速度时浮动辊

由上向下移动 ,浮动辊通过中位接近开关时 ,

PLC控制供布架电机缓慢减速 ;当浮动辊到达

下位接近开关时 ,PLC控制供布电机关闭 ,停止

供布 ,此时贮存的胶帘布继续输送给裁断 ,贮布

量逐渐减少 ,浮动辊开始离开下位接近开关 ,接

近开关通过 PLC控制供布电机缓慢加速 ,当浮

动辊通过中位接近开关时 ,接近开关通过 PLC

控制供布架电机缓慢减速 ,如此循环 ,使浮动辊

始终在中位上下运动。总之浮动辊处在不同高

度 ,将给导开电机发出不同的电信号 ,控制导开

电机的启停或转速改变 ,使贮布量控制在合理

的区域内。

11213　裁断装置

裁断装置由输送装置、裁刀小车、裁断传动

装置、压布装置、测长装置、刀架转动装置等组

成。

输送装置的结构为低台式。输送带由功率

为 4 kW的交流伺服电动机驱动。可满足裁断

机定位精度高的要求。速度在一定的范围内可

进行高精度无级调速。

测长装置由测长轮、旋转编码器和 PLC计

数单元组成。帘布运行时 ,测长轮带动旋转编

码器主轴旋转 ,旋转编码器将发出电脉冲信号 ,

脉冲信号由 PLC的计数单元计测 ,从而控制输

送装置电机速度的瞬间阈值或停止 ,达到精确

定位的目的。

对于裁断不同规格的胶帘布只需通过拨码

盘设定不同数字 ,即可完成自动定长的操作。

对于不同规格胶帘布需要设定裁断的数量时 ,

通过拨码盘设定裁断次数 ,当达到设定裁断次

数 ,声光信号自动告诉操作者 ,以便更换规格。

裁刀为锯齿形圆盘刀 ,材质为 T10A 工具

钢 ,热处理后硬度为 57～60度 (洛氏) 。裁刀由

微型电机驱动 ,工作时裁刀以 4 985 r·min - 1的

转速旋转。裁刀由微型气缸带动升降 ,裁布时

放下 ,回程时抬起。裁刀、微型气缸和电机安装

在裁刀小车上。裁刀小车运行由无杆气缸带

动 ,沿直线滚动导轨快速往复运动。

在裁刀小车往复运行的两端都设有缓冲

器 ,用以吸收裁刀小车在行程末端的惯性力。

整个裁断传动装置可绕一垂直心轴转动 ,

从而调整裁断角度。裁刀导轨固定在压布装置

上 ,压布面积和位置均可调节 ,从而有效的保证

裁断精度。

11214　卷取装置

卷取装置是裁布机的辅助设备。裁断后的

胶帘布接头后 ,由卷取装置衬上垫布卷取成卷 ,

供下道工序使用。该装置为六工位圆盘结构 ,

其结构可参见图 3。卷取装置工位控制由气缸

推动六工位转盘转动完成。垫布卷由人工放置

在滑道上 ,当圆盘转到一定角度时 ,在重力的作

用下进入六工位卷取圆盘的凹槽中。卷取轴通

过电磁离合器与减速机的动力轴相联接 ,接好

头的胶帘布和垫布在卷轴的带动下卷在木轴

上。当卷取直径到达设定值时 ,转盘转动 60°到

达卸卷位置。胶帘布卷在重力的作用下进入卸

卷滑道。

11215　空气管路

压缩空气管路系统由电控气阀、节流阀、减

压阀、油雾器等组成。为了提高使用的可靠性 ,

选用国际先进水平的气动元件。气源的压缩空

气应清洁干燥 ,自由空气供应量应大于2 500

L·min - 1。

11216　电气部分

电气控制主要由 PLC、交流伺服调速装置、

变频调速装置等组成。PLC的输入单元接收旋

转编码器发出脉冲信息控制输送带电机。输入

单元外接拨码盘 ,用于设定经常变化的胶帘布

长度 ,同时接收操作台按钮、光电开关、无接触

点开关、行程开关等输入量。输出单元外接数

码管显示器 ,用于显示所裁断布的长度 ,以及控

制输送带电机、导开电机和电磁阀等执行元

件。　　　　

电控系统设有 2 种工作方式 ,分别为自动

方式和手动方式。自动方式是指自动控制输送

带接通启动 ,胶帘布到达设定的长度后发出裁

断信号进行裁断。这一过程是 :送胶帘布 →停

止送胶帘布→裁断→送胶帘布 ,过程循环往复 ,

反复进行。手动方式是指手动控制输送带的前

进、后退、高速、低速、手动裁断等等。计算机控

制系统设置了智能化运行、速度自整定、精度自
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调整及故障自保护、自诊断等功能。

2　XC21500 型卧式裁断机与传统卧式裁断机

的比较

XC21500型卧式裁断机与传统卧式裁断机

比较有如下区别 :

(1)定长裁断精度

XC21500型卧式裁断机较传统卧式裁断机

的最大的优点在于定长裁断精度由 ±3 mm提

高到±1 mm。

(2)导开装置

由于贮布架上设置了接近开关 ,控制导开

电机的转速 ,可使胶帘布导开的线速度在一定

范围内变化 ,克服了突然停止和突然启动的缺

点。

(4)送布装置

采用的平面旋转式双工位导开装置较传统

卧裁单工位导开装置可提高换卷工效 1/ 3。

(3)贮布装置

新型卧式裁断机使用单条丁腈橡胶特种胶

带输送机取代多条窄皮带输送机 ,电机拖动采

用交流伺服电机取代双速交流电机。避免了多

条输送带由于张紧不一引起裁断胶帘布的大头

小尾问题。

(5)裁断装置

裁断装置由无杆气缸取代链条带动裁刀小

车在直线导轨上作往复运动裁断胶帘布 ,避免

了链条拖动产生抖动造成的裁口直线度超差。

再者由直线滚动导轨副代替了普通滑动摩擦

副 ,大大减小了裁刀小车的摩擦阻力 ,使得两者

之间的动、静摩擦力之差减小 ,从而取得良好的

随动性能。因此驱动信号与机械动作滞后的时

间间隔减小 ,可有效地提高反应速度和灵敏度 ,

并且适应于裁刀小车作高速直线运动。由于无

杆气缸工作噪声低 ,大大降低了设备的噪声等

级 ,改善了劳动环境。

(6)卷取装置

用六工位圆盘式卷取装置取代传统双工位

卷取装置 ,接头操作时不需人工更换垫布卷 ,节

省了换卷时间 ,提高了工作效率。

(7)定长装置

用旋转光电脉冲编码器2PLC自动定长系

统控制送布装置的伺服电机精确定位 ,取代老

式裁布脚踏开关控制输送带电机 ,搬动手轮带

动皮带进行定位 ,使得胶帘布定长精度比前者

提高 1倍以上 ,而且彻底取消了主机操作者频

繁人工搬动手轮的工作 ,大大减轻了操作者的

劳动强度。

(8)电控系统

PLC控制电控系统取代继电器逻辑控制 ,

不但工作稳定、故障率低 ,而且可以预先设定若

干个程序 ,以便适应于多种规格产品操作。与

继电器逻辑控制系统相比 ,有不可比拟的优越

性。由于 PLC的优越性能 ,可增添许多附加功

能 ,如大屏幕显示、打印机等 ,为生产管理创造

了便利条件。操作方式采用触摸屏点触 ,人机

界面直观简洁 ,非常方便操作。采用交流伺服

电机代替直流电机使拖动更适应宽电压 ,大扭

矩 ,频繁启制动的工作环境。控制方式为全闭

环双向调节位置控制。

3　XC21500型卧式裁断机的发展方向

目前国内许多厂家都在对卧式裁断机进行

改进 ,试图使这一产品日臻完善 ,更好地服务于

橡胶行业。为此 ,对 XC21500 型卧式裁断机还

需进行进一步的完善和提高。主要从以下 6个

方面做工作。

(1)导开装置

导开装置的垫布卷和胶帘布卷全部使用有

动力导开和卷取 ,解决胶帘布与垫布的粘连问

题。在正常裁断情况下导开线速度始终自动跟

踪裁断主机线速度 ,保持同步。

(2)贮布装置

贮布装置增加动力牵引辊 ,使得牵引辊的

线速度始终跟踪输送机的线速度 ,从而提高送

布稳定性。

(3)自动接头装置

裁断后的帘布需要侧边依次连接起来 ,因

此在纤维胶帘布裁断后需要侧边重叠粘接 ,工

艺要求重叠部分为 3～5 mm ,而且不能有脱接

部位。目前国产裁断机只能人工接头 ,工人劳

动强度大、劳动效率低。需尽快在消化、吸收国

外产品的基础上研制更适合我国国情的全自动

接头装置。

(4)自动纠偏定边卷取装置

卷取装置如果没有自动纠偏定边系统 ,胶
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帘布卷的边缘不整齐。如果在这种导开牵引贮

布系统上设置光栅定位传感器与伺服液压纠偏

系统 ,使导出的胶帘布精确定位 ,形成接头一边

平直无误 ,再进行自动接头 ,接头后的胶帘布再

进行光栅定位与伺服液压纠偏 ,最后进行胶帘

布的精确定边卷取。

(5)纵裁装置和包边装置

增加纵裁装置和包边装置可以提高生产效

率和制品质量。可以根据市场需要配套增加。

(6)全线采用交流伺服电机拖动 ,计算机控

制。

任何设备都不但应有高精度的机械执行系

统 ,还必须同时具有高性能的电气控制系统。

实际上对于卧式裁断机提高胶帘布裁断精度和

劳动生产率 ,依靠先进可靠的电机拖动系统、高

精密的电气测量系统和电脑控制中心是必不可

少的。应全线采用交流伺服电机拖动 ,计算机

控制 ,对于测量器件将全部引进国际先进水平

的新产品 ,进一步提高卧式裁断机的控制精度

和可靠性 ,从而使裁断精度和生产效率更上一

层楼。
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第十届全国轮胎技术研讨会论文

大陆投资新技术
　　英国《国际轮胎技术》1998年第 3期 11页

报道 :

大陆公司不断投资现代化的加工技术。公

司董事长说 ,投资创新加工技术是提高轮胎生

产回报率的最好手段。大陆的目标是未来 3年

使劳动生产率每年递增 7 %左右。进步最大的

将是投资巨大的成型机 ,未来 2年这方面投入

的资金将达到顶峰。

大陆有 3台全自动化的一次法成型机正在

开发中。这种一次法成型机提高了产品质量和

标准化 ,并可节约生产成本 60 %。

大陆还在新的生产工艺上进行投资 ,这种

工艺称作积木式加工工艺 (MMP) ,适用于以低

成本生产小批量的专用轮胎。

(涂学忠摘译)

今年陕西将新增等级公路 1 000 km
　　据悉 ,陕西全年要完成交通建设投资 55亿

元 ,比去年计划增长 2 8 %。新增等级公路

1 000 km ,其中高速公路 102 km ,一级公路 35

km ,二级公路 425 km。

　　今年内竣工的项目主要有 :渭南至潼关高

速公路 ,312 国道陕西段全线建设二级以上公

路 ,建成 108国道土地岭、秦岭隧道和 210国道

洛川、石家庄大桥 ,清漳至绥德二级公路以及西

安至蓝田高速公路 ,西安至沣峪口一级公路。

此外 ,西安绕城高速公路北段、铜川至黄陵一级

公路、西安至阎良高速公路、宝鸡至牛背公路要

在年内基本完成路基、桥涵工程启动路面工程 ,

为 2000年竣工通车打下坚实基础。

　　今年争取开工建设榆林至靖边沙漠高速公

路 ,路网改造以提高技术等级为重点 ,加快国省

道以及县乡公路的技术改造 ,大幅度提高路面

铺装率和公路抵御自然灾害能力 ,完成安康地

区 4县通油路工程的剩余工作量 ,使全省公路

网整体水平有所提高 ,确保公路畅通 ,力争全省

干线公路车平均好路率保持在 81 %以上。

(摘自《汽车商报》,1999202209)

汽车更新去年攀新高
　　1998年全国汽车更新好于往年 ,是“九五”

汽车更新规划完成总量最多的一年 ,超额完成

计划 5万多辆。

　　在 1996和 1997年汽车更新计划 30万辆的

基础上 ,去年更新计划增加了 5万辆 ,据全国汽

车更新领导小组办公室近日统计 ,实际更新汽

车 403 164 辆 ,为计划的 115 %。从车种看 ,载

货车完成 190 548辆 ,轻型越野车 82 543辆 ,旅

行车完成 59 256辆 ,其它车完成 45 302辆 ,分

别为更新计划的 102 % , 52 % , 163 % , 225 %和

130 %。除轻型越野车没有完成更新计划外 ,其

它各车种均超额完成计划。

(摘自《中国汽车报》,1999203201)
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