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胎面联动生产线裁断定长装置的设计及改进

王　贵

（天津赛象科技股份有限公司，天津 300384）

摘要：采用光电传感器作为胎面联动生产线裁断定长检测方法的新型装置，通过定长光电组的布局设计和吹干定长

辊道的设计对其方案和结构设计过程进行介绍，有助于提高轮胎生产过程的高效率和高精度，促进轮胎生产设备的不断

进步。
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目前，在胎面联动生产线中，常见裁断装置的

定长多采用伺服电机直接驱动传送带带动胎面输

送所要求的规格长度，伺服电机的驱动定位精度

满足目前定长的要求[1]。然而，整个定长驱动过程

从启动到停止，是一个快速加速和减速的过程，输

送带相对于驱动辊和胎面相对于输送带之间都无

法避免相对的滑动，从而导致胎面实际输送长度

并不等于理论计算长度。而且，胎面长度越大，偏

差会越大。因此部分轮胎厂对裁断定长提出了较

高要求。为此，本工作设计出一种新型裁断定长检

测装置，现介绍如下。

1　新型裁断定长装置布局

目前，胎面联动生产线裁断定长装置主要包

括裁断机构、裁断输送机构、吹干辊道和快速分离

装置，其布局如图1所示。

裁断输送机构不宜过长，因此将定长的对射

光电组放置于吹干辊道范围内检测，这样不仅能

节约制造成本，而且由于吹干辊道之间存在间隙，

定长的光电组对射检测机构就可以采用上下对射
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1—裁断机构；2—裁断输送机构；3—胎面1；4—胎面2；5—吹干定长辊道；6—对射光电组1；7—对射光电组2；8—快速分离装置。

图1　新型裁断定长装置布局示意

式的方式。相对于水平对射式检测，上下对射式

对胎面输送过程中的倾斜和跳动所造成的检测变

差影响较小。
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2　胎面半成品裁断及其定长的工作过程

根据不同的轮胎规格，每个轮胎厂对胎面

半成品规格（包含胎面长度、厚度、宽度和裁切

后的断面角度等信息）要求也不相同。本工作选

用胎面半成品长度为2 500～3 800 mm，宽度为

193～349 mm，厚度为11. 3～31. 7 mm，裁切后的

断面角度为20°～45°。

选取两种胎面进行说明，其长度分别为最短

长度（2 500 mm）和最长长度（3 800 mm），宽度均

为200 mm，厚度均为30 mm，裁切后的断面角度均

为30°。长度为2 500 mm的胎面半成品裁断及其定

长的工作过程如下。

（1）裁断输送机构和定长吹干辊道将胎面半成

品进行输送，当胎面半成品最前端轮廓被对射光电

组1检测到时，触发信号反馈给裁断输送机构的伺

服驱动器，此时胎面半成品长度相当于2 323 mm。

（2）裁断伺服驱动器接收到信号，根据提前设

置好的长度规格程序，继续驱动伺服电机进行一

个减速过程的胎面输送，输送长度为177（2 500－
2 323） mm，至此完成输送。

（3）输送完成后，裁刀机构收到裁断信号指

令，裁刀动作将胎面半成品裁断，然后裁刀缩回，

裁断输送机构和吹干定长辊道将胎面半成品输送

到下一个工序。

至此，长度为2 500 mm的胎面半成品完成第1
条裁切，第2条裁切重复上述步骤即可。

长度为3 500 mm的胎面半成品定长裁切原

理与长度为2 500 mm的相同，不同之处在于使用

对射光电组2进行检测，当对射光电组2检测到胎

面半成品时，胎面半成品仍需被输送的长度为810
（3 800－2 990） mm。

可以看出，相对于传统只靠伺服电机直接驱

动传送带带动胎面输送所要求的规格长度，此方法

可以缩小误差。以长度为2 500 mm的胎面半成品

裁断为例，传统裁断装置将胎面半成品通过伺服电

机驱动输送2 500 mm后进行裁断，因为传统过程

中的输送带相对于传动辊和胎面半成品质检的打

滑，所累积的长度误差就是整个2 500 mm输送过

程打滑的误差。

如果有了定长检测装置，当胎面半成品在前

行2 323 mm时虽然存在打滑，但是检测点到裁断

点的距离2 323 mm（实际工作时此数值通过安

装调试需进行修正）是固定不变的，胎面半成品

的定长误差只产生于最后前行的177 mm过程中

打滑所造成的误差，因此，误差要小于前行2 500 
mm所产生的误差。

理论上只需缩短检测对射光电开关之后检测

到胎面半成品后所输送的长度，误差就可以缩小，

但是胎面半成品的长度规格往往比较多；并且过

多的光电组不仅会造成成本的浪费，而且会给编

程人员带来很大的工作量。因此，我们只需要根

据客户所要求的定长误差并结合胎面半成品的规

格，合理布置一定数量的对射光电组，满足客户需

求即可，而不需布置过多的光电组。

3　新型裁断定长装置的设计

从定长的工作过程可以看出，要使定长后的

实际长度和胎面半成品规格所要求的长度尽可能

一致，对新型裁断定长装置的设计十分重要。

3. 1　定长光电组的布局

本工作吹干定长辊道设计2组对射光电组（见

图2），对射光电开关放置于上方，反光板放置于下

方，光电安装架采用整体焊接和独立安装，与吹干

定长辊道不接触，以避免由于辊道传动的机械振

动对对射光电组检测工作的影响。

本工作将客户所要求不同规格长度的胎面半

成品分为两部分进行定长检测，一部分采用对射

光电组1，另一部分采用对射光电组2。
将对射光电组1置于离胎面上裁切点2 323 

mm（适用于厚度为30 mm，裁切角度为30°的胎面

半成品）的位置，对射光电组2置于离胎面上裁切

点2 990 mm处，即2 500 mm≤L（胎面半成品长
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1—对射光电；2—反光板；3—光电安装架。

图2　吹干定长辊道对射光电组示意
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度）＜2 990 mm时采用对射光电组1检测，2 990 
mm≤L＜3 800 mm时采用对射光电组2检测。这

样理论上采用对射光电组1定长的胎面半成品的

最大误差段即为半成品规格最大长度与2 990 mm
的差。现以2 990 mm计算，则定长后半成品所需

继续输送的长度为2 990－2 323＝667（mm），667 
mm就为采用光电组1定长所产生的最大误差段。

同理可以计算出采用对射光电组2所产生的最大

误差段为3 800－2 990＝810（mm）。

需要注意的是，在对射光电组布置设计的过

程中，裁切点应尽量避开与胎面长度规格相等的位

置，因为当对射光电在胎面规格长度处检测到胎面

半成品时，理论上应该立即停止输送，然而输送系

统的停止是需要一定响应时间的，所以此时胎面半

成品仍然会输送一段距离，从而造成误差。

3. 2　吹干定长辊道的设计

吹干定长辊道的输送采用辊筒形式，动力由

裁断装置输送机构提供（见图3）。裁断输送机构

从动辊上配有链轮，通过链条连接到吹干定长辊

道的过渡辊上，过渡辊的另一端配有双联链轮，与

吹干辊道上的其他辊筒通过链条串联起来，这样

动力就可以顺利得到传递。

1 2 3 4 5

1—裁断输送机构从动辊；2—过渡辊；3—单向辊；

4—吹干装置；5—特氟龙单向辊。

图3　吹干定长辊道示意

吹干定长辊道的辊筒设计时，考虑到后续快

速分离装置的运行速度大于吹干定长辊道，故选

用单向辊筒的设计，这样吹干定长辊道上的胎面

半成品输送到快速分离装置上时，由于快速分离

辊道的运行速度大于触感定长辊道，胎面半成品

会以大于吹干定长辊道的速度运行，由于单向辊

里装有超越离合器（选用CYO系列）[2]，使单向辊在

顺时针方向可以自由旋转，从而胎面半成品可以

顺利加速运行，实现与前一条胎面半成品之间分

开一定的距离。

单向辊机构设计如图4所示，考虑到定长输送

辊道的正常输送功能，单向辊轴上配有键连接的

双联链轮，以保证动力的传递。同时轴两端固定

在带座轴承上，当旋转动力转到链轮上时，可以带

动辊筒整体旋转。辊筒内部配置有1组滚动轴承，

可使辊筒实现自由旋转。超越离合器的装配可以

保证辊筒只能实现顺时针的单向自由旋转，而另

一端被限制转动，因此装配超越离合器时需要特

别注意其方向，避免造成自由旋转方向和设计方

向不一致的情况。

1 2 3 4 5 6

1—双联链轮；2—超越离合器；3—单向辊轴；4—辊皮；

5—滚动轴承；6—带座轴承。

图4　单向辊机构示意

吹干定长辊道上的吹干装置结构如图5所示，

可对胎面半成品裁断后的水进行上下吹干。

图5　吹干装置示意

吹干装置分为上吹风装置和下吹风装置，分

别固定于辊道大梁的上表面和下表面，并分别配

有2组吹干风刀，风刀里有风道结构，风刀中间的

连接管通过风管和配套的风机相连[3]。上风刀上

还设计了一个悬臂可旋转的自由辊结构，当胎面

半成品通过时可以抬起，避免风刀和辊道间卡料

造成设备的损坏。当胎面半成品堆料通过悬臂自

由辊时，自由辊会因为堆料处变高而抬起，从而风

刀也相应地抬起，保证了堆料能够顺利通过，可给

现场人员留有充足的时间解决堆料问题。
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此外对射光电组两侧的单向辊使用特氟龙单

向辊，2处对射光电组共设计了4组特氟龙单向辊，

特氟龙单向辊的结构和之前所描述的单向辊相

同，区别在于特氟龙单向辊表面为黑色特氟龙，不

反光，能够解决对射光电的部分光照射到辊筒上

因反光而造成的误检测。

4　结语

目前，轮胎行业的竞争激烈导致各轮胎厂对

轮胎质量要求不断提高，裁断装置作为胎面联动

生产线的重要组成部分，精确定长裁断是其发展

的必然趋势。由于胎面联动生产线中裁断定长装

置的应用非常多，各种各样的定长和测长方案层

出不穷，本工作定长装置的设计可以起到重要的

参考作用。
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Design and Improvement of Cutting Length Fixing Device for 
Tread Linkage Production Line

WANG Gui
（Tianjin Saixiang Technology Co. ，Ltd，Tianjin  300384，China）

Abstract：The photoelectric sensor was used as a new device to determine the cutting length of the 

tread linkage production line. The scheme and structural design process were introduced through the layout 

of the fixed length photoelectric group and design of the drying roller. With the new device，the efficiency 

and precision of tire production process were improved. The improvement methodology could be applied to 

promote the continuous progress of tire production equipment.

Key words：tread linkage production line；cutting length fixing device；length fixing detection

一种基于图像处理的轮胎X光图像

缺陷检测方法

由中国科学技术大学申请的专利（公布号　

CN 110827272A，公布日期　2020-02-21）“一种

基于图像处理的轮胎X光图像缺陷检测方法”，涉

及一种基于图像处理的轮胎X光图像缺陷检测方

法，是利用边缘分析的图像分割算法，并结合基于

列的自适应阈值二值化算法对轮胎稀线缺陷进行

自适应特征提取，然后采用非极大值抑制的方法

对特征向量进行阈值判定以完成缺陷检测。该发

明能适应绝大多数稀线缺陷的形态与出现位置，

并能避免由背景灰度变化引起的漏查现象，从而

提高检测效率和准确性。

（本刊编辑部  马　晓）

2020年印度尼西亚轮胎产量或降四成

印度尼西亚轮胎生产商协会（APBI）近日发布

预测称，印度尼西亚2020年国内轮胎产量将同比

下降约40%。

APBI主席阿兹斯指出，受新冠肺炎疫情的影

响，印度尼西亚国内外轮胎消费量均有所下降。

国内工厂的作业时间缩短到半天，轮胎产量也减

少了一半。由于新车轮胎库存量的增大，多数工

厂已经停止生产。

为了保护国内轮胎行业，阿兹斯敦促政府采

取措施，其中包括降低天然气价格、取消购买天

然橡胶时征收的10%的增值税、修订国内轮胎标

准等。

（摘自《中国化工报》，2020-07-06）


