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摘要 介绍 一种力矩电机驱动恒张力胶带卷取系统
。

采用该系统
,

胶带在整个卷取过程中可保持张

力恒定
。

改变力矩电机的电压
,

可调节胶带的卷取张力
,

满足各种规格胶带卷取的需要
。

关健词 胶带
,

卷取
,

力矩 电机
,

恒张力

胶带卷取是胶带加工中的重要环节
,

胶

带卷取时保持张力恒定
,

是保证胶带生产质

量的关键
。

常见的胶带张力恒定方式有人工

调节和 自动调节两种
。

人工张力调节是根据

操作者的观察和触觉判断胶带张力的大小
,

通过手动操作对张力进行调节
。

自动张力调

节是 由控制装置对胶带的张力进行 自动 调

节
,

使胶带张力在所需范围内保持稳定
。

笔者

通过对多种规格胶带卷取过程的反复观察
、

测试和分析
,

利用力矩电机的独特性能
,

研制

成功 了力矩 电机驱动恒张力胶带卷取系统
,

现将具体情况介绍如下
。

1 卷取系统的组成

系统主要由成型机和以力矩电机驱动的

卷取机组成
,

系统示意图见图 1
。
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图 l 卷取系统示意图

M l一成型机电动机
; M 厂

一

卷取机力矩电动机
; C l 一

成型机电控装置
; C Z 一卷取机电控装置

; JI 一

成型机传动系统
; 」2一卷取机

传动系统
; n l
一成型机轧辊转速

;御一卷取机卷筒转速
; A 一成型机轧辊组

; B 一
卷取机卷筒

; 二 1一成型机线速度
; : , : 一卷取

机线速度
; D

。
一卷筒直径

; D
一

胶带卷径
; L 一 A 和 B 传动点间距离

力
,

它既要使胶带卷紧
,

又要使胶带不会被过

2 卷取系统中的张力 度拉伸
。

在胶带卷取过程中
,

张力要求恒定
,

卷取系统 对被 卷取胶带有一个作用张 以保证胶带 的生产质量
。
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胶带张力是通过成型机线速度与卷取机

线速度之差产生的
,

两者之间的关系 由算式

( i ) 〔̀ 〕表示
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图 2 力矩电机的机械特性

于一力矩电机
; 2一 一般电机

;
M

d一堵转转矩
; on一同步转速

可 以从同步转速一直到堵转范围内稳 定运

转
,

且在转矩出现变化时
,

转速会产生相应的

变化
。

这种特性符合胶带卷取负荷的驱动要

求
。

力矩电机工作特性与典型的胶带卷取负

荷特性匹配情况如图 3 所示
。

决理水

式中 F

— 胶带张力
,

N ;

S

— 胶带截面积
,

m m
Z ;

L

—
A 和 B 传动点间距离

,

m ;

Y

— 胶带的弹性模量
,

N
·

m m
一 2 ;

v l

— 成型机的线速度
,

m
· s 一 ` ;

v Z

— 卷取机的线速度
,

m
· s一 ` ;

t

— 时间
, s 。

成型机的线速度通常是不变的
,

因此胶

带张力是通过调节卷取机的线速度来进行调

节的
。

不同胶带
,

对张力的要求不同
,

一般薄

胶带要求张力比较小
,

厚胶带张力 比较大
。

要实现胶带卷取系统张力恒定
,

首先要

分析与张力恒定有关的物理量之间的关系
。

卷取系统的张力恒定是建立在卷取机与成型

机 的线速度之差 v(
2
一 v l

) 恒定基础上的
,

通

常
v :

是常数
,

而 v Z

与卷径 D
、

卷筒转速
n :

之

间存在如下关系
:

: , 2
一 兀D n Z 又2 )

在卷径 D 由小到大 的情况 下
,

要保证
v :

不

变
,

则
n :

与 D 之间存在反 比关系
。

另外
,

卷取机功 率 尸 与卷筒转速
n Z 、

卷

取转矩 M 之间存在如下关系
:

P = F
· v :

= M
n Z

( 3 )

要满足胶带张力恒定
,

F 和 v :

均应为常

数
,

这种情况下
, n :

与 M 成反 比关系
。

由上述分析可见
,

卷径或转矩逐渐增大

时
,

只有卷筒的转速逐渐减小
,

才能保持胶带

卷取张力的恒定
。

0 1 /加
。 2 /加

。 , o

转速
,

3 力矩电机的特性

力矩电机与一般交流电机不同之处在于

它具有独特的机械特性
,

力矩电机的转矩与

转速之间的关系见图 2
。

力矩电机的最大转矩发生在堵转附近
,

图 3 力矩电机工作特性与胶带卷取

负荷特性匹配图

1一胶带卷取负荷特性
:
2一 力矩电机工作特性

由图 3 可知
,

在阴影区域内
,

力矩电机的

工作特性与卷取负荷特性均符合转速与转矩

成反 比的关系
,

在这一区域内
,

力矩电机的机

械特性与胶带卷取负荷特性具有 良好的匹配
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关系
,

一般情况下
,

在 ( 1 / 3一 2/ 3 ) n
。

范围内

(卷径比为 1 :

2) 时
,

效果最佳
。

因此
,

力矩电

机可以应用于胶带恒张力卷取
。

4 系统的工作过程

成型机和力矩电机起动后
,

胶带在导带

的牵引下进人卷筒
。

调节力矩电机的输人电

压
,

使胶带的卷取张力符合要求
,

胶带每卷取

1 圈
,

卷径就增大一个胶带厚度
,

卷径增大使

胶带的张力有一个微小的上升趋势
,

由于力

矩电机的工作特性可使卷筒的转速 自行下

降
,

从而使胶带所受张力保持不变
。

胶带规格不同
,

所需的卷取张力也不同
。

这可以通过改变力矩电机的输入电压来满足

要求
,

力矩电机控制器上有电压调节旋钮
,

其

电压可 以在 1 80 一 3 80 V 范围内进行连续调

节
,

工作电流有大
、

小两档
,

适当选择这些工

作参数
,

可满足多种规格胶带卷取的需要
。

5 结语

力矩电机的工作特性与胶带卷取特性在

比较宽的范围内能够匹配
,

在此范围内
,

胶带

在整个卷取过程中的张力可以保持恒定
。

通

过改变力矩电机的输入电压
,

可方便地调节

胶带的卷取张力
,

从而满足多种规格胶带的

卷取需要
。

力矩电机恒张力胶带卷取系统的性能与

自动张力调节系统相近
,

但造价较低
,

并具有

张力调节简便
、

维护方便等优点
。

这种卷取系

统对其它相似带材 的卷取也有一定实用价

值
。

力矩电机规格的选取有一定要求
,

过大
、

过小均不适宜
,

只有在力矩电机工作特性与

胶带卷取负荷特性相匹配时
,

才能获得满意

的使用效果
。

收稿 日期 2 9 9 4一 0 7一 2 9

冲剪机的安全操作装置

南京某运动器具有限公司制造橡胶球的

X C 冲剪机
,

原来是用手将成型金属 刀送人

上下平板之间的橡胶片上面
,

抽出手后再用

脚踏动连杆
,

完成冲剪橡胶片动作
。

一不小

心
,

手还未抽出
,

脚就踏了连杆
,

造成事故
。

为

了确保安全生产
,

该公 司对该设备进行了改

造
。

采用双手操作系统代替脚踏连杆系统
。

其机构原理如附图所示
。

将双手操作机构装于 X C 冲剪机的左右

两根立柱上
,

位于上平板的上方
。

操作者的左

手推动拐柄 1
,

驱驶滑块 2 向左移动
,

这样右

手前 推杠杆 3 时
,

3 才会绕 O :
点旋转

,

同时

带动钢丝绳 4
,

牵动冲剪机上 的斜块 5
,

使其

提起来
,

完成上平板下行即冲剪动作
。

亡逸每巡井
5

附图 x C 冲剪机改造后结构原理示意图

1一拐柄
; 2一滑块

; 3一杠杆
; 4一钢丝绳

; 5一斜块

制作材料主要是钢管
、

钢丝绳等
。

整个装

置简单
、

小巧
,

成本很低
,

且安全可靠
,

操作
、

维护方便
。

经过半年多的使用证明
,

效果很好
。

(河海大学 陈寿富供稿 )


