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　　摘要　介绍了 XY24Г21720B 四辊压延机扩布装置最大扩布幅宽从 1. 33 m 增大至 1. 45 m 的改进过程。

扩布辊在保持原有弧度不变的基础上 ,弦长由原 1. 51 m 增加到 1. 72 m ,弧形轴选材为 40 # 钢。改进扩布装置

投入资金不到 1 万元 ,而每年可节约资金 50 多万元。
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　　我公司 XY24Г21720B 压延生产线投产以

后一直使用 1. 33 m 宽的帘布。为了降低成本、

提高生产效率 ,也曾用 1. 45 m 宽帘布做过试生

产 ,但是 ,挂胶后胶帘布达不到工艺要求的宽

度 ,致使胶帘布质量严重不合格 ,造成很大浪

费。现在帘布的生产厂家为了降低成本、提高

生产率 ,将取消 1. 33 m 宽帘布的生产 ,而本公

司为了保证正常生产 ,让厂家继续供应 1. 33 m

宽的帘布 ,使公司在原材料的选择上余地很小 ,

原材料成本难以下降 ,且形成原材料制约生产

的局势。面对这种形势 ,我公司决定解决压延

机不能使用 1. 45 m 宽帘布的问题。

1 　原因

为准确查找原因 ,进行了一次 1. 45 m 宽帘

布的生产试验。从试验结果看 ,挂胶后的胶帘

布幅宽没有达到工艺要求 ,且帘线排列不整齐 ,

胶帘布两侧产生了边密现象。现场观察发现 ,

边密主要原因是扩布装置没起作用而造成的。

扩布装置的作用就是把帘布均匀地扩展到工艺

要求的宽度 ,保证经线、纬线有序地排列起来。

帘布没扩开的原因是扩布装置的扩布辊弦长

短 (仅为 1. 51 m) ,远小于工艺要求 (生产幅宽

1. 45 m 的帘布弦长不低于 1. 65 m)的长度。

2 　改进措施

211 　原扩布装置的结构及安装情况

原扩布装置安装在主机侧辊的下方、中辊

的前面 ,两端靠支座安装在机架上 ,主要由支
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座、轴承座、弧形固定式扩布辊及手轮减速机等

组成 ,安装形式见图 1。因为机架之间的宽度

为 2. 0 m ,且扩布辊与手轮减速机又安装在同

一轴线上 ,故限制了扩布辊的长度。

图 1 　原扩布装置安装形式

1 —主机座 ;2 —扩布辊 ;3 —手轮减速机 ;

4 —支座 ;5 —轴承座

212 　改进方案

因扩布辊与手轮减速机安装在同一轴线

上 ,若要在原来的安装形式上加长扩布辊 ,则原

来的安装位置就安装不开 ,改进加长后的扩布

装置只有在机架外另确定安装位置 ,但是受工

艺要求的限制 ,扩布装置的位置不能随意改动。

既要保证扩布辊加长后弦长不小于 1. 65 m (工

艺规定长度)的要求 ,又要保证原来的安装位置

不改变 ,只有改变扩布辊与手轮减速机之间的

安装方式 ,而加长弧形轴及胶套是加长扩布辊

的关键。

改进后的扩布装置结构见图 2。主要由两

端的分体轴承座、弧形扩布辊、一对直齿齿轮及

手轮减速机组成。而扩布辊又由弧形轴、胶套、

轴承套组成。

为了达到维修和更换备件更方便、简单的

需求 ,特把两端的轴承座加工成分体式 ;扩布辊

在保持原有弧度不变的基础上 ,弦长由 1. 51 m
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图 2 　改进后的扩布装置结构示意图

1 —扩布辊 ;2 —轴承座 ;3 —胶套 ;4 —轴承套 ;5 —轴承 ;6 —弧形轴 ;7 —手轮减速机 ;8 —齿轮

增长到 1. 72 m ,达到了工艺要求不低于 1. 65 m

的要求。

为了降低改进费用 ,尽量使用原扩布装置

的配件 ,只加工了下列备件 :一根弧形轴、一个

胶套、一对直齿齿轮和一根手动减速机输出轴。

弧形轴在整个扩布装置中是最主要的部

件 ,在生产过程中要承受很大的帘布张力 ,既要

能承受很大的弯曲应力 ,又要承受转矩作用 ,故

选材为 40 # 钢 ;两端的轴承座则用普通的 A3

铁制成 ;传动齿轮选用 40 # 钢制成 ;手轮减速机

输出轴由 40 # 钢加工而成 ;胶套从压延机生产

厂家购进。

改进后安装形式见图 3。因受机架间间隙

限制 ,在设计之初就已确定把加长后的扩布辊

组装后安装在原来的位置上 ,只把手轮减速机

安装在机架前的侧壁上 ,扩布辊与手轮减速机

之间靠一对相互啮合的齿轮来连接 ,且把手轮

减速机在低于弧形轴水平方向 15°处安装 ,主

要是为了分解作用在减速机上壳及底角的作用

力 ,以保证手轮减速机的使用寿命。

213 　工作原理

在正常工作时 ,操作者根据帘布的宽窄 ,由

图 3 　改进后的扩布装置安装形式

1 —主机架 ;2 —扩布辊 ;3 —手轮减速机 ;4 —齿轮 ;5 —支座 ;6 —轴承座

手工旋转减速器的手轮 ,使啮合的一对齿轮转

动 ,而被动齿轮是安装在弧形轴上的 ,故带动整

个扩布辊转动 ,通过调整扩布辊弧度所处的位

置来达到扩布的要求。

214 　改进效果

(1)在扩布装置改进后又进行了一次试验。

冷却后胶帘布的宽度为 1. 455 m ,说明加长改

进后的扩布装置能够满足 1. 45 m 宽帘布的生

产 ,而且保证了胶帘布在宽度上和质量上的要

求。

(2) 改进后的扩布装置 ,既能满足 1. 45 m

宽帘布的生产 ,又提高了半成品的使用效率 ,并

节约了能源。在半成品使用上减少的浪费 :

①因帘布变宽 ,裁补强层时提高了胶帘布

的利用率。

②因整个扩布辊两端加长量大 ,在帘布通

过扩布辊时 ,两端的剩余量增大 ,可减少因帘布

在此处跑偏而导致帘布撕裂造成的浪费。

(3) 胶帘布变宽相应地减少了在裁断后的
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在输送带上滚动采样 ,输出相应长度脉冲数 ,送

入计数器显示并送入 PLC 进行计数。

切割胎面的长度通过 2 组拨盘设定。第 1

组为输送带快速运行长度设定 ,第 2 组为慢速

运行长度设定和输出停止控制信号 , PLC 用来

控制 4 象限直流调速器快、慢、制动、停止和切

割等动作的完成。

定长计数装置具有手动和自动复位、清零

功能 ,操作快速简便 ,定长切割胎面精度控制在

±3 mm 以内。

2 　系统控制过程

由于胎面挤出生产线生产速度要求在 0～

45 m·min - 1之间可调 ,根据不同规格进行整机

联动 ,线速度调整 ,且各部分之间具有 15 %～

25 %的速度微调 ,以达到最佳运行状态 ,因此要

求联动线具有统调、微调功能。切割输送部分

应具有自动定长切割、自动微调皮带速度与后

部速度协调功能 ,并根据工艺要求具有单向切

割、双向切割、单向提刀切割多种方式控制。

(1)联动线同步控制

联动线采用链式串行同步控制 ,结构如图

2 所示。其中 PLC 作为系统的速度统调 ,DW2

～DW7 作为本机的速度微调。第 1 台 SSD1 调

速器的输出信号 A8 作为第 2 台 SSD2 调速器

的统调速度给定 ,依次传递下去。系统的同步

精度达 1 %。实践证明 ,这种控制结构维护量

小 ,节省费用 ,且省时省力。

(2)定长切割控制

定长切割控制装置要求能够快速启动、停

止 ,准确定位 ,并具有手动、自动和半自动操作

功能 ,因此采用 PLC 控制 4 象限调速运行。切

割输送带电机控制系统如图 3 所示。

图 3 　切割输送带控制原理图

K7 控制调速器的启、停 , K8 是由 PLC 根

据计数长度发出的自动高速/ 低速运行信号 ,

DW8 是联动速度给定电位器 ,DW9 是机械式

浮动辊电位计 ,根据不同的工艺要求 ,自动调整

切割输送带的运行速度 ,以完成不同联动速度

的切割任务。

(3)系统故障联锁

联动线控制系统对每一故障都能自动显示

和诊断 ,为及时处理故障提供了保证。同时 ,任

一环节出现故障 ,全线自动停机报警 ,提高了生

产的安全性。

3 　结语

本系统采用英国欧陆 590/ 591 系列数字调

速器改造后 ,工作稳定 ,性能可靠 ,操作方便 ,满

足了生产工艺的要求 , 产品合格率达到

9916 %。据初步统计 ,每年为工厂多创经济效

益 216 万元。
收稿日期　1999204214
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接头数 ,有利于提高轮胎质量。

(4)在能源上 ,若日产量不变 ,生产 1. 45 m

宽胶帘布比生产 1. 33 m 宽胶帘布每天生产时

间缩短 8. 5 % ,因此在风、水、电、汽等能源方面

可节约大量资金。

由于改进过程中充分利用了原扩布装置的

一些部件 ,因此新加工件资金投入不到 1 万元 ,

而改进扩布装置后每年可节约资金 50 多万元。

3 　结语

扩布装置改进后 ,公司正式投入使用 2 个

月 ,效果很好 ,既保证了 1. 45 m 宽胶帘布的生

产 ,又保证了半成品质量。该扩布装置使用灵

活 ,操作方便 ,在设计、安装上都很合理。
收稿日期　1999203227
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