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轮胎成型机在帘布传送过程中的防拉伸改造

刘天友

（贵州轮胎股份有限公司，贵州 贵阳 550008）

摘要：对轮胎成型机在帘布传送过程中进行防拉伸改造。由于帘布在传送过程中前、中、后三段传送带由同一个电

动机驱动，且电动机安装在前段，只能保证前段和中段传送带驱动辊筒转速一致，而使后段传送带速度总是比中段和前

段慢，造成帘布拉伸。另外，由于辊筒表面与传送带的相对磨损，二者之间的摩擦因数逐渐减小，产生相对滑动的距离增

大，造成帘布拉伸严重。将电动机由前段改装到后段后，帘布传送拉伸率由2. 85%～4. 51%降至0. 70%以下，达到生产工

艺要求，对提高成品轮胎的质量有很大的帮助。
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汽车工业和高速公路的快速发展对轮胎及

其生产设备提出了更高的要求[1]。我公司目前轮

胎生产使用的天津赛象科技股份有限公司的成型

机由于帘布在传送过程中前、中、后3段传送带由

同一个电动机驱动，且电动机安装在前段，只能保

证前段和中段传送带驱动辊筒转速一致。为防止

帘布在后段传送过程中过度拉伸，进行了设备改    
造[2-5]，现简介如下。

1　问题分析

改造前帘布传动结构如图1所示。传送带具

有弹性，受拉力后会产生弹性变形，而且其工作时

紧边拉力大于松边拉力，因此紧边的弹性变形大

于松边。传送带绕上主动辊轮缘时，其线速度与

辊筒轮缘的圆周运动速度相等，但在离开辊筒轮

缘过程中，传送带所受拉力逐渐减小，其弹性变形

随之减小，即传送带随之逐渐后缩，因此在轮缘表

面上产生向后相对滑动。同理，传送带从绕上从

动辊筒轮缘到离开的过程中，所受拉力逐渐增大，

弹性变形也随之增大，即传送带逐渐伸长，因此传

送带在辊筒轮缘表面上产生向前相对滑动。这是

图1　改造前帘布传动结构示意

平带传动中不可避免的一种物理现象，从而不能

得到准确的平带传动比，其相对滑动率一般在

1%～2%之间，再加上后段传送带长、坡度大，在帘

布重力作用下产生向后的拉力，更增大了后段传

送带的相对滑动量，从而导致后段传送带速度总

是比中段和前段慢，造成帘布拉伸，正常情况下拉

伸率为1%～2%。

随着传送带使用时间的延长，由于辊筒表面

与传送带的相对磨损，二者之间的摩擦因数逐渐

减小，产生相对滑动的距离增大，帘布在传送过程

中的拉伸也随之增大。我公司1#—4#成型机就是

实例，由于使用时间已达10年，传送带和辊筒均磨

损，摩擦因数变小，导致传送带滑动量增大，造成
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帘布拉伸严重。

我公司目前使用的所有天津赛象科技股份有

限公司的成型机帘布传送带均采用前段驱动，由

于传送带与驱动辊筒的相对滑动，中段速度均大

于后段，帘布从后段传送到中段均有拉伸。

根据公司现有设备的结构状况，经过对国内

外先进成型机的结构和使用情况进行分析对比，

总结帘布拉伸过大的主要原因为电动机驱动的主

动辊筒位置不合理和辊筒与传送带表面磨损。

2　改造方案确定

根据上述分析，为防止帘布在传送过程中拉

伸，可以采用以下两种改造方案。

（1）方案一。将电动机安装到后段，电动机驱

动后段主动辊筒带动后段传送带，由后段传送带

驱动后段从动辊筒，再由后段从动辊筒通过同步

带驱动中段主动辊筒，中段主动辊筒带动中段传

送带驱动从动辊筒，由中段从动辊筒通过同步带

驱动前段主动辊筒带动前段传送带，即使传送带

和驱动辊筒有相对滑动，也能保证前、后段传送带

速度一致，有效防止帘布在传送过程中拉伸。此

方案易于实施，但改进工作量比较大。

（2）方案二。前后段驱动电动机分开，调整电

动机转速控制传送带前后段速度，达到防止帘布

在传送过程中拉伸的目的。此方案实施投入大，

需要增设电动机、驱动器、变频器及同步带轮等辅

助部件。

经过分析和对比，决定采用方案一，其驱动结

构如图2所示。

图2　改造后帘布传动结构示意

方案一采用后段驱动，即使后段传送带有相

对滑动，也能保证前后段传送带之间速度接近，使

前段速度不大于后段，有效防止帘布在传送过程

中拉伸。

3　改造效果分析

改造前1#—4#成型机帘布在传送带上的拉伸

情况如表1所示。

表1　改造前1#—4#成型机帘布在传送带上的拉伸情况

成型机
编号

传送带长度/mm
拉伸量/mm 拉伸率/%

前段 中段 后段

1# 1 007 1 050 1 044 37 3. 67
1# 1 007 1 050 1 044 37 3. 67
1# 1 007 1 050 1 045 38 3. 67
2# 1 005 1 035 1 034 29 2. 85
2# 1 005 1 035 1 034 29 2. 85
2# 1 005 1 035 1 034 29 2. 85
3# 996 1 041 1 041 45 4. 51
3# 996 1 041 1 041 45 4. 51
3# 996 1 041 1 041 45 4. 51
4# 1 003 1 045 1 045 42 4. 19
4# 1 003 1 045 1 045 42 4. 19
4# 1 003 1 045 1 045 42 4. 19

成型机改造后帘布在传送带上的拉伸情况如

表2所示。

对比表1和2数据可以看出，改造后帘布传送

拉伸率由2. 85%～4. 51%降至0. 70%以下，达到生

产工艺要求。

4　结语

针对轮胎成型机在帘布传送过程中的拉伸问

题，提出将电动机安装到后段的改造方案。改造

后帘布从后段传送到前段，帘布的拉伸得到了有

效控制，传送拉伸率由2. 85%～4. 51%降至0. 70%
以下，满足生产工艺要求，能保证帘布在传送过程

中钢丝不会拉稀，胎坯定型后钢丝帘布受力均匀，

不会因钢丝分布不均而产生应力集中，导致胎体

爆裂等问题，对提高成品轮胎质量有很大帮助。
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Anti-stretching Modification of Tire Building Machine during 
Cord Conveying

LIU Tianyou
（Guizhou Tire Co. ，Ltd，Guiyang 550008，China）

Abstract：In this study，the tire building machine was modified to prevent stretching during the cord 
conveying process. Because the front，middle and rear section of the conveyor belts were driven by the same 
motor and the motor was installed in the front section，it could only ensure that the speed of the driving rollers 
of the front and middle conveyor belts was the same. As a result，the speed of the rear section conveyor belt 
was always slower than that of the middle section and the front section，which caused the cord to stretch. In 
addition，due to the relative wear between the roller surface and the conveyor belt，the friction coefficient 
between them gradually decreased，and the relative sliding distance increased，resulting in serious cord 
extension. After the motor was refitted from the front section to the rear section，the tensile ratio of the cord 
was reduced from 2. 85%～4. 51% to less than 0. 70%，which met the requirements of the production process 
and was of great help to improve the quality of the finished tire.
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表2　改造后成型机帘布在传送带上的拉伸情况

成型机编号
传送带长度/mm

拉伸量/mm 拉伸率/% 成型机编号
传送带长度/mm

拉伸量/mm 拉伸率/%
前段 后段 前段 后段

　1# 1 000 1 002 2 0. 20 　10# 1 028 1 027 －1 －0. 10

　1# 1 000 1 002 2 0. 20 　16# 955 956 1 0. 10

　1# 1 000 1 002 2 0. 20 　16# 955 956 1 0. 10
　2# 1 000 1 004 4 0. 40 　16# 955 956 1 0. 10
　2# 1 000 1 004 4 0. 40 　17# 990 992 2 0. 20
　2# 1 000 1 004 4 0. 40 　17# 990 992 2 0. 20
　3# 990 993 3 0. 30 　17# 995 997 2 0. 20
　3# 990 993 3 0. 30 　18# 853 855 2 0. 23
　3# 990 993 3 0. 30 　18# 853 855 2 0. 23
　4# 995 1 002 7 0. 70 　18# 853 855 2 0. 23
　4# 995 1 002 7 0. 70 　19# 860 860 0 0
　4# 995 1 002 7 0. 70 　19# 860 860 0 0
　7# 1 025 1 030 5 0. 49 　19# 855 855 0 0
　7# 1 005 1 010 5 0. 50 　20# 990 990 0 0
　7# 1 010 1 015 5 0. 50 　20# 995 995 0 0
　8# 867 867 0 0 　20# 990 990 0 0
　8# 868 868 0 0 　21# 1 005 1 005 0 0
　8# 867 867 0 0 　21# 1 007 1 007 0 0
　10# 1 020 1 019 －1 －0. 10 　21# 1 009 1 009 0 0
　10# 1 035 1 033 －2 －0. 18


