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钢丝帘布压延胶边返回装置的设计与改造

栗晓华，徐  兵
[四川轮胎橡胶（集团）股份有限公司，四川 简阳  641300]

摘要：介绍钢丝帘布压延胶边返回装置的设计与改造。由于安装位置等原因，原钢丝帘布压延生产线未配置胶边返

回装置，为降低工人劳动强度，需增加一套钢丝帘布压延胶边返回装置。分析改造前钢丝帘布压延胶边返回装置的结构

和位置选择设计，确定结构方案、控制方案和安装方案，进行改造准备、安装和调试，一次性通过验收，降低了工人劳动强

度。钢丝帘布压延胶边返回装置的设计与改造也适用于纤维帘布压延机胶边返回装置。
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钢丝帘布压延生产线是轮胎企业生产全

钢载重子午线轮胎和半钢子午线轮胎的关键设 
备[1-3]。该生产线主机一般采用S型四辊压延机，

配置胶边返回装置，将压延后帘布两边多余的胶

边切割和导出，通过输送带返回到供胶开炼机上，

使其与胶料充分混合，以满足压延工艺要求[4-5]。

我公司曾采购一台钢丝帘布压延生产线，由

于安装位置等原因，当时没有配置胶边返回装

置，而采用切边刀切割、胶边导出辊筒导出、自由

落体方式接收，堆积到一定量后再由人工搬运到

供胶开炼机上，此工作方式一直持续至今。为降

低工人劳动强度，需增加一套钢丝帘布压延胶边

返回装置。本工作介绍该装置的设计与改造。

1 改造方案的设计

钢丝帘布压延生产线通常由供胶机组、供胶

输送机、钢丝导开锭子架、钢丝整经装置、S型四辊

压延机、摆胶装置、胶边返回装置、垫布导开装置、

牵引冷却装置、储布装置、帘布切割锁定装置、双

工位卷取装置、液压系统、温控系统、自动控制系

统等组成。

1. 1 改造前结构

改造前钢丝帘布压延胶边返回装置见图1。

钢丝帘布压延后，带胶边的钢丝帘布从压延机2#和

3#辊筒之间输出。在操作工一侧安装切边刀调整

装置，在压延机墙板内侧各安装一组胶边切割和

导出装置。胶边切割和导出装置由帘布切边辊筒

驱动，切边刀切下胶边后，经过胶边调偏辊，由胶

边导出辊筒牵引导出，自由落入接收框内。

1
22

4 5 6

7

8

3

1

1—钢丝帘线；2—压延机2#和3#辊筒；3—切边辊筒；4—钢丝帘布；

5—胶边调偏辊；6—胶边牵引导出辊筒；7—切边刀；8—胶边。

图1 改造前钢丝帘布压延胶边返回装置

1. 2 位置选择

由于压延机、下摆胶装置和垫布导开装置之

间的安装位置非常紧凑，且整条生产线已经安装

就位，不能进行位置调整，只有在现有状态下寻找

安装位置。通过现场观察，经测量压延机、下摆胶

装置、垫布导开装置、钢丝帘布牵引冷却装置与压

延机连接平台以及原胶边切割导出装置之间的相

对高度和水平距离，结合胶边返回装置安装位置
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要求，在不改变现有装置安装位置和相对距离的

情况下，尽可能减少改动，并寻找最佳解决方案。

具体措施如下。

（1）避免出现下摆胶装置与其上方供胶输送

机、压延机3#辊筒和压延机安全装置的碰撞或干

涉。在确保不碰撞和不干涉的前提下，尽可能提

高压延机下摆胶装置的整体高度，为在其下方安

装胶边返回装置输送带预留足够的高度空间。

（2）胶边返回接取带需安装在下摆胶装置两

侧、靠近压延机墙板的位置，并兼顾压延钢丝帘布

的宽度范围，既不影响下摆胶装置的摆动角度，又

可使返回胶边接取到胶边返回装置的接取带上。

胶边接取带安装在下摆胶装置底座上方、钢丝帘

布牵引冷却装置与压延机连接平台下方，同时考

虑胶边接取带的驱动电动机安装位置和方向。

（3）胶边返回输送带的胶边应直线输送到供

胶开炼机上，否则需增加转向输送带，这将会提高

改造成本和控制难度。胶边返回输送带安装在压

延机下摆胶装置底座下方，在满足安装空间和使

用与维护要求的情况下，尽可能贴近压延机下摆

胶装置底座下缘，力求提高胶边返回输送带的高

度，为员工操作预留足够的高度空间。

1. 3 改造方案的确定

1. 3. 1 结构方案

根据胶边返回装置的安装位置方案合理确

定设计方案，设计方案也会影响位置方案。综合

考虑，胶边接取带和输送带均采用宽度为200 mm
的毛质环形带，以尽量减小胶边返回装置框架厚

度。接取带安装在压延机下摆胶装置底座上方，

输送带安装在其下方，使胶边接取带和输送带形

成自然高度差，这样既能满足胶边的接取和输送、

又不影响下摆胶装置正常运行。此外，原胶边切

割和牵引导出装置正常使用，用新的接取带代替

原胶边接收框，接取后直接把胶边输送到主输送

带上，再输送到供胶开炼机上。

整体上看改造后的结构方案，钢丝帘布两侧

胶边分别接取并共同输送到主输送带上，再由主

输送带输送到供胶开炼机上。由于胶边输送带长

度为13 m，且存在爬升状态（通道需求高度），因此

采用三节对接，由一台电动机驱动并采用环形输

送带，输送带框架下加设安全防护网。

1. 3. 2 控制方案

胶边返回装置要确保胶边在输送带上既不堆

积又不被拉断，必须使接取和输送线速度与钢丝

帘布压延速度保持一致。由于钢丝帘布压延速度

为变速控制，从低速逐步提高到压延工艺要求速

度，因此要求胶边接取带和输送带速度可调，且与

主机调速一致，故采取变频调速控制。

为使胶边返回装置的线速度与压延速度保

持一致，现场采集压延机3#辊筒直流驱动器的速

度反馈输出信号，并将此信号输入胶边返回装置

控制箱内可编程逻辑控制器（PLC）的A/D转换模

块，将模拟信号转换为数字信号，再由中央处理器

（CPU）内部程序将转换的信号与胶边返回控制系

统输送带的设定速度进行对比和运算，达到控制

输送带速度与主机速度同步的目的。为精确调节

同步速度，胶边返回装置的3台电动机都通过触摸

屏分别进行速度设定，在实际生产过程中可分别

微调，使其与钢丝帘布压延速度一致。胶边返回

装置控制原理如图2所示。

A/D模块PLC和CPU

图2 胶边返回装置控制原理示意

1. 3. 3 安装方案

根据现场设备装置的相应位置确定胶边返回

装置的结构、胶边接取和输送方案。胶边接取带

采用两套独立结构分别安装在压延机下摆胶装置

底座的上方、靠近压延机墙板内侧，由接取皮带架

与下摆胶底座直接固定连接。胶边输送带安装在

压延机下摆胶装置底座的下方，头部与下摆胶装

置底座悬挂固定连接，输送带爬升前与压延机和

钢丝帘布牵引冷却连接平台横梁悬挂固定连接，

升高输送带的中间位置，用压延机的供胶输送机

支架进行支撑。此举既保证了员工操作空间，又

尽可能地使输送带与供胶开炼机垂直输送。输送
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带尾部到达供胶开炼机辊筒中间位置、靠近开炼

机驱动端一侧，不影响开炼机胶料输送机正常输

送胶料。胶边返回装置控制系统挂靠在压延机供

胶输送机的立柱式支架上，电源线路和控制线路

采用桥架敷设，固定在输送带框架的一侧。

2 改造实施

2. 1 改造准备

胶边接取带和输送带到货后，准备好实施改

造的工器具，并安排好施工人员。为了不影响生

产，与生产部门协调，提前增大钢丝帘布的储备

量，空出改造时间。准备就绪后，项目施工人员进

入现场，进行安全教育培训，办理动火等相关手

续，并安排项目施工技术和安全监督等人员。

2. 2 安装

安装前对接取带和输送带的安装位置拉线定

位，微调安装位置，并做好定位标记。首先安装输

送带，就绪后再安装两条接取带，此时需适当调整

接取带前后和左右位置，使接取胶片送出后落入

输送带中间区域，同时保证接取带输入端兼顾所

有钢丝帘布的压延宽度，保证接取胶片位于接取

带的中间区域，并使员工操作方便。安装胶边返

回装置的控制柜，定位后安装电源线、控制线和数

据线，最后安装防护网，并进行全面检查、紧固和

调整。

2. 3 调试和验收

安装完成后，对胶边返回装置的连接部位和

电气线路等进行全面检查，并对施工现场进行彻

底清理。设置试车条件后，首先进行空负荷试

车，检查供电情况，必要时调整接取带和输送带

电动机运转方向。然后进行接取带和输送带的

速度调整，使两条接取带和一条输送带的速度匹

配，再次调整接取带和输送带速度与压延机3#辊

筒速度匹配。各速度匹配一致后，方可进行负荷

试车。薄而窄的胶边对接取带和输送带几乎无压

力，负荷试车的主要目的是检查胶边是否跑偏、控

制速度是否与主机速度匹配、驱动电动机减速器

运行是否平稳等，最后确认安装位置和高度是否

影响员工操作位置和空间。

试车小组鉴定认为，负荷试车运转良好，设

备符合设计技术标准和安装质量要求，且资料齐

全和准确。

改造后的钢丝帘布压延胶边返回装置如图3
所示。
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1—钢丝帘线；2—压延机2#和3#辊筒；3—切边辊筒；4—钢丝帘布；

5—胶边调偏辊；6—胶边牵引导出辊筒；7—切边刀；8—胶边；

9—下摆胶装置；10—胶边接取带；11—胶边输送带；

12—压延主机与钢丝帘布牵引冷却连接平台横梁；

13—下摆胶装置底座；14—下摆胶供料机。

图3 改造后的钢丝帘布压延胶边返回装置

3 结语

本工作进行了钢丝帘布压延胶边返回装置

的设计、制作、安装和调试，实现了一次性验收通

过，降低了工人劳动强度，并积累了解决问题的实

践经验。钢丝帘布压延胶边返回装置的设计与改

造同样适用于轮胎行业纤维帘布压延机胶边返回

装置。
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