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　　摘要 :介绍了小三辊压延机控制部分的提速变频改造及其配套的油路系统和管道的维修改造情况。在小

三辊压延机主电机和输送带电机的控制电路上分别增设一台变频器 ,可提高生产效率 25 % ,并可任意调节输

送带与主机的速度 ,从而可提高覆胶质量并延长机械寿命。
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由于我公司生产规模扩大 ,造成了覆胶能

力严重不足 ,而由于场地的限制 ,又不能新增机

台 ,并且不同的胶料对压延生产的速度又有不

同的要求 ,因此决定改造小三辊压延机的控制

系统 ,通过变频器控制电机的频率 ,以达到变频

控制电机速度 ,实现压延生产无级调速 ,从而提

高生产质量、改善工艺性能的目的。在小三辊

压延机主电机和输送带电机的控制电路上分别

增设一台变频器 ,操作、控制方式不变。改造前

后控制原理如图 1 所示。

改造前几种胶料在同一速度下压延覆胶 ,

电机恒定转速为1 500 r·min - 1 ,影响覆胶质
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量 ;由于生产量增大 ,每班需加 0. 5 个班才能完

成生产任务 ,造成现场生产供料紧张。

经变频改造后 ,获得了下列效果 :

(1)两台交流电机转速均同步提高到 2 000

r·min - 1 ,生产效率提高约 25 % ,完全能够满足

生产的需要 ,每班生产量均能完成。

(2)输送带与小三辊压延机主机的速度可

根据不同胶料的收缩量来进行任意调整 ,极大

地提高了覆胶质量和生产效率。

(3)主机实现软启动 ,减小了原设计的启动

冲击 ,机械传动更加平稳 ,有效延长了机械寿

命。

(4)主机辊筒预热时 ,可由在原较高的固定

转速下降到较低转速下进行 ,极大地减小了辊

筒在高速下的预热变形。

(5)经计算 ,采用变频技术后 ,仅电能每月

就节约 2 400 元 ,还可节约人力等。

可以预见 ,变频技术将广泛应用于工业生

产中 ,能够实现节约 ,提高产品质量 ,产生较好

的经济效益 ,是一种很值得推广的技术。

2 　油路系统的改造

由于进行了变频改造 ,整机速度可调节 ,原

油路系统不能满足生产的需要 ,在 1998 年 12

月右上辊轴瓦由于油路不畅而缺油 ,造成辊筒

与轴瓦被油污、铜屑混和物抱死的大事故 ,经分

析研究 ,对该油路系统进行了改造。原油路结

构简图如图 2 所示。
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　　我公司是以生产中小型斜交轮胎为主的企

业 ,所用覆胶机为一台 230 mm 三辊压延机 ,型

号为 J 522L2230 ,由上海茶陵机械厂制造 ,1993

年 5 月投入使用。小三辊压延机是生产轮胎缓

冲胶片的一种专用设备 ,随着公司轮胎产量的

增大 ,仅有的一台设备已不能满足生产的需要 ,

而且油路系统和辊筒加热、冷却系统等出现的

问题也造成生产和维修费用及维修工作量增

加。针对这些问题对小三辊压延机进行了技术

改造 ,现简介如下。

1 　控制系统提速变频改造



(a)改造前

(b)改造后

图 1 　改造前后小三辊压延机电气控制原理图

K—自动空气开关 ;D1 ,D2 —主电机、输送带电机 ;1RD ,2RD —熔断器 ; K1 —调速电位器开关 ;RJ1 ,RJ2 —热继电器 ;

J1 ,J2 —中间继电器 ; TA1 , TA2 ,QA1 ,QA2 —控制按钮 ;1XK—安全制动行程开关 ;ZD —制动器线圈 ;

C1 ,C2 —交流接触器 ; IN1 , IN2 ,IN3 —变频器输入点 ;O1 ,O2 ,O3 —变频器输出点

　　油路系统采用机油自流式设计 ,其设计思

路很好 ,但在实际生产过程中却不能满足生产

需要 ,分析原因如下 :

(1)由于胶料在挤压中会有一小部分流向

辊筒的轴瓦处 ,很容易挤压到铜管 ,造成铜管偏

离轴瓦受油口 ,从而造成轴瓦缺油。

(2)经过一段时间后 ,操作工需把挤到轴瓦

座之间的胶料掏出来 ,而轴瓦受油口被机架和

齿轮挡住视线 ,在掏胶过程中 ,容易使铜管偏离

注油口 ,造成轴瓦缺油。

(3)由于轴瓦注油孔直径仅为 6. 5 mm ,易

被轴瓦磨损产生的铜屑和油污混合物堵塞而造

成轴瓦缺油。

经分析研究提出了改造为黄油杯手动给油

式设计。油杯结构示意图如图 3 所示。

经改造后 ,基本克服了以前机油自流式设

计的缺点。通过手动给油 ,能够明确判断轴瓦

的受油情况、给油量 ,确保轴瓦处于良好的润滑

状态 ,使小三辊压延机正常运行。

3 　分汽包的改造

分汽包原来采用的是普通厚壁管 ,经过几
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图 3 　油路结构示意图

1 —油杯盖 ;2 —油杯座

年蒸汽和冷水的侵蚀已经锈迹斑斑。经过研

究 ,将其改造为不锈钢分汽包。既解决了分汽

包日后被腐蚀至漏的问题 ,又防止了由于分汽

包腐蚀严重而导致蒸汽泄露造成安全事故。

4 　旋转接头的改造

水方式

全的因素。

5 　结语

通过对小三辊压延机问题的分析、研究及

改造 ,消除了一些影响生产的因素 ,提高了工作

效率和压延质量 ,改善了生产条件 ,使比较老的

设备焕发出了新的活力 ,为公司节约了资金 ,达

到了技术改造的目的 ,取得了预期的效果。
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《橡胶工业》《轮胎工业》编委

通讯员会议在乐山召开
中图分类号 :TQ330 　　文献标识码 :D

2001～2002 年度《橡胶工业》《轮胎工业》

编委、通讯员会议于 2001 年 4 月 16～19 日在

四川省乐山市召开。

《橡胶工业》常务副主编、《轮胎工业》主编

涂学忠在会上作了“《橡胶工业》《轮胎工业》杂

志社 1999～2000 年度工作总结”报告 ,向与会

编委、通讯员汇报了过去两年中两刊出版发行

情况、存在的问题以及今明两年工作要点。

《橡胶工业》编委会主任委员吕秉堂在讲话

中提出 ,两刊要紧跟国内外橡胶工业发展形势 ,

追踪创新技术 ,围绕行业结构调整加强轮胎子

午化进程中的问题进行报道。与会编委和通讯

员还听取了《轮胎工业》编委、中联橡胶 (集团)

总公司计划发展部经理赵文权有关中国橡胶工

业现状的报告。

与会编委、通讯员对“《橡胶工业》《轮胎工

业》2001～2002 年度报道大纲”进行了认真审

查讨论 ,提出了许多修改意见 (见附件 1) 。同

时在对两刊编辑部过去两年工作成绩给予充分

肯定的基础上 ,对两刊的报道内容、栏目设置等

提出了宝贵的改进意见。

会议对评出的优秀两刊编委和通讯员进行

了表彰 (见附件 2) 。获奖优秀编委、通讯员代

表赵光贤、周彦豪、王金榜、姚钟尧、杨树田、贾

云海等人在会上介绍了如何当好编委、通讯员

的经验 ,表示要再接再励 ,尽力完成编委、通讯

员应承担的任务 ,为两刊的发展贡献绵薄之力。

根据目前各轮胎厂实际情况和办刊工作需

要 ,会议决定增补朱凤文、侯赤峰、许广成、魏爱

龙、俞德宗、张贺广、章亦军、王振江、贾云海和

王同波等 10 人为《轮胎工业》编委。

在全体出席会议编委、通讯员的努力下 ,会

议达到了预期目的 ,获得了圆满成功。
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图 2 　小三辊压延机油路系统结构示意图

1 —轻机油 ;2 —铜管 ;3 —轴瓦座 ;4 —下辊 ;5 —中辊 ;6 —上辊

小三辊压延机原采用开炼机喇叭口式进出

,但由于需预热到一定温度才能喂混炼

好的热胶料 ,在工作前需把上、中辊预热到一定

的温度 ,这就造成了预热辊筒时的蒸汽浪费。

预热效率不高 ,又给机台的安全、卫生造成不良

的影响。因此 ,决定去掉喇叭口 ,改造为旋转接

头。经改造后 ,极大地节约了蒸汽 ,减少了不安


