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斜交轮胎三辊压延生产线自动卷取设备改造

李国利

（风神轮胎股份有限公司，河南 焦作　454003）

摘要：介绍斜交轮胎三辊压延生产线自动卷取设备改造方案。通过采取三辊压延主机电动机变频改造，拆除压延机

后冷却输送带及风冷和卷取装置、改造安装四鼓水冷装置及爬坡输送和纠偏的自动卷取装置及全线加装联动控制系统

等措施，实现生产线同步控制和自动卷取，不仅提高了产品质量和生产效率，而且可降低环境污染、物流成本和操作人员

的劳动强度。
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我公司斜交轮胎三辊压延生产线主要生产斜

交轮胎胎体密封敷贴胶片，生产线全长为13 m，

主要设备有XK-560型和XK-450型开炼机、XJL-
3F-1120型三辊压延机、冷却输送带、风冷装置和

一组摩擦辊卷取装置，辅助设施包含自制垫布整

理机和1辆2 t配送电瓶车，生产线每班标准配员    
7人。

该生产线于1997年投产，其中垫布递头导开

（18 m小卷垫布）、胶片卷曲、木轴递送、胶片搬运

和垫布整理等岗位依靠人工完成，生产线速度匹

配依靠操作工经验调整，胶片采用风冷降温，存在

自动化程度低、操作人员劳动强度大、无价值动作

多、胶片合格率低（60%）、生产工艺过程不稳定及

能源浪费等问题，因此考虑根据现场实际情况对

三辊压延生产线进行升级改造。

1　改造方案

设备改造方案如图1所示。

（1）三辊压延主机电动机采用变频改造，由原

整流子电动机改为变频电动机调速。

（2）拆除压延机后冷却输送带及风冷和卷取

装置，改造安装四鼓水冷装置及爬坡输送和纠偏

的自动卷取装置，并设计制作20台卷取台车。

（3）全线加装联动控制系统[1]，增加各转动部

位信号监测、反馈装置，实现生产线同步控制。

（4）在3个厂房成型贴合区域安装8台胶片自

动导开装置，用于卷取台车的自动导开。

2　主要设计技术参数

（1）三辊压延主电动机：型号　D1TP280M-

6M，功率　55 kW，转速　960 r·min-1。

（2）接 取 输 送 带：设 计 线 速 度　4～ 40 
m·min-1，输送带宽度　1 100 mm，适应胶片宽度

　900 mm，电动机功率　1. 5 kW。

（3）四 鼓 冷 却 装 置：设 计 线 速 度　4～40 
m·min-1，冷 却 鼓 直 径×宽 度　Φ800 mm×         
1 298 mm，适用胶片宽度　900 mm，电动机功率

　2×2. 2 kW，冷却水压力　0. 15～0. 4 MPa，冷却

水流量　≥3 t·min-1。

（4）爬 坡 输 送 带：设 计 线 速 度　4～ 40 
m·min-1，输送带宽度　1 100 mm，适应胶片宽度

　900 mm，电动机功率　2. 2 kW。

（5）自动卷取装置：卷取速度　32 m·min-1

（最小卷径Φ500 mm时），结构形式　台车式，台

车固定形式　气缸顶紧式，卷取电动机功率　2. 2 
kW。

（6）卷取台车及导开装置：收胶辊筒直径×

宽度　Φ500 mm×1 150 mm，最大卷径　Φ1 050 
mm，导开电动机功率　0. 25 kW。

作者简介：李国利（1978—），男，河南焦作人，风神轮胎股份有

限公司工程师，学士，主要从事轮胎成型设备的管理和维护工作。

E-mail：13723153606@163. com



第 5 期 李国利．斜交轮胎三辊压延生产线自动卷取设备改造 307

3　改造效果

（1）生产线实现自动卷取，提升了设备的安全

性及生产效率（1#帘布筒敷贴胶片生产效率提高

30%）。

（2）提高敷贴胶片质量，减少胶片因打褶、粘

连、熟胶等的返回问题。

（3）取消原设备配套的垫布整理工序，避免了

垫布整理的粉尘污染，改善工作环境。

（4）降低环境噪声污染及该工序生产部件物

流成本。

（5）降低员工劳动强度，实现减员40%。

4　投资效益估算

（1）减少一线操作工8人、司机3人，三班共减

员11人，年度可节约人工成本38. 5万元；

（2）每日减少返回胶800 kg，年度可节约电费5
万元。

（3）每日减少熟胶12 kg，年度减少材料损失

7. 3万元。

（4）取消电瓶车，年度可节约物流输送费用6
万元及电瓶车维修费用2万元。

该项目共投资155万元，项目实施后每年可节

约费用58. 8万元，2. 5年可收回投资成本。

5　结语

目前我公司斜交轮胎生产设备多数为20世纪

90年代产品，设备老化，自动化程度低，操作人员

劳动强度大，通过设备自动化改造，不仅提高了产

品质量和生产效率，而且降低了环境污染、物流成

本和操作人员的劳动强度，为公司降本增效、提升

产品竞争力提供有力支撑。
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1—三辊压延机；2—接取皮带；3—四鼓冷却装置；4—爬坡输送带；5—自动卷取装置。

图1　设备改造方案示意

青岛双星拟收购恒宇科技

继双星集团2018年7月控股锦湖轮胎后，青岛

双星也在国内开启了轮胎行业的并购整合之路。

2019年3月14日，公司发布公告称，拟由子公司广

饶吉星轮胎有限公司以8. 99亿元参与山东恒宇科

技有限公司（以下简称恒宇科技）重整，在存续重

整模式下取得标的公司100%股权，或在出售式重

整模式下取得标的公司全部资产所有权。

资料显示，恒宇科技是山东著名轮胎企业，曾位

列山东省橡胶行业综合实力50强，近年来由于管理

不善等原因进入重整阶段。目前恒宇科技的年产能

为600万套轿车轮胎和65万套载重轮胎，填平补齐后

可实现年产1 000万套轿车轮胎和80万套载重轮胎。

青岛双星表示，此次收购意将恒宇科技打造

成引领广饶县轮胎工厂走向高端智能化的典范，

满足高端化、专业化的市场需求，大幅提升公司的

盈利能力。

（摘自《中国化工报》，2018-03-18）


