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摘要 简要介绍 了国产 X Y
一 4 58 100 A型四辊橡胶压延机联动线的设备特征

、

性能
、

工作原理
、

各主

要区段的特点及各区段的张力配置情况
。

关挂词 压 延
、

联动
,

张力控制
、

我厂 购买 的由大连橡塑机械厂和其它

16 个配套厂共 同研制生 产的我 国第一 台

X Y
一

45 1 8 。。A 型四辊橡胶压延机
,

具有 自动

化程度高的特点
,

生产的胶帘布具有较高的

质量精度
。

压延速度为 8一 70 m
·

m i n 一 ’ ,

实际

使用为 55 一 6 o m
·

m in
一 ’ ,

生产效率高
。

经过

一年多的安装调试
,

于 1 9 9 3 年初正式投人使

用
。

该设备整个联动线由两台计算机进行 自

动控制
,

利用 俘射线进行上
、

下胶片和胶帘布

厚度的测定
,

跟踪测量结果反馈到计算机
,

由

计算机自动与设定值进行比较并发出指令
,

控制执行机构
,

调整上
、

下胶片厚度及压延胶

帘布厚度
。

供胶系统采用两 台 26 英寸炼胶

机
、

一台 26 英寸粗炼机
、

一台 26 英寸精炼机

和一台 26 英寸供胶机组成
。

压延联动线主要

由主机
、

上辅机和下辅机组成
。

现就压延联动

生产线的 3 个主要部分简要介绍如下
,

以供

同行参考
。

对每个辊筒配置 了独立 的加热
、

冷却系统
,

由

计算机对加热介质的温度实施自动监控
。

这

种特殊结构使辊筒表面的温度趋于一致
。

测

定结果显示辊筒两端与中部温差小于 I C
。

此外
,

辊筒采用了独立的液压系统
,

分别

对辊筒的弯曲补偿油缸和过接头压力施放油

缸进行控制
。

在 2 和 3 号辊筒各设有一套气

动划气泡装置
。

在帘布进人压延机前有一套

光电控制的三指扩边装置
。

另外
,

还有一套独

立的轴承润滑系统
。

l 主机

主机的 4 个辊筒采用 S 型排列
,

机架采

用框架结构
。

4 个辊筒分别由 4 台直流电机

单独驱动
。

并在 1
,

2 和 4 号辊筒分别设置 了

辊筒弯曲补偿装置
,

即辊交叉装置
、

预负荷装

置和辊弯曲装置
。

此外还设有过接头压力施

放装置
,

使帘布过接头时压力自动施放
,

主机

不必减速或加大辊距
,

实现 了帘布压延的连

续作业
,

保证了胶帘布质量
。

主机辊筒设计采用复杂的钻孔结构
,

并

2 上辅机

上辅机的主要作用
:

原线的导开
、

计长
、

前储布
、

干燥
、

扩布
,

产生满足工艺要求的张

力
,

即进行原线压延准备工作
。

2
.

1 帘布导开系统

该系统采用双工位
、

带张力导开系统
,

主

要由可产生 9 0t 压力的接头平板硫化机
、

双

工位导开装置和磁粉制动器及张力控制装置

组成
。

由前牵引电机和磁粉控制器控制导开

区导开张力
,

通过设在接头平板硫化机前面

的测力轴承测量帘布导开张力的大小
,

产生

电信号
,

反馈到计算机
,

由计算机把测量结果

与设定值进行比较
,

并控制磁粉制动器张力

的大 小
,

使压延 帘布恒张力 导 开
。

张力在

50 。一 1 0 。。N 范围 内连续 可调
。

该区段具有

总压力高达 90 t 的接头平板硫化机
。

上
、

下热

板均采用电加热
,

其温度和硫化时间采用 自

动控制
,

达到正硫化时
,

下平板随柱塞 自动下



橡 胶 工 业 1 9 9 5 年第 4 2 卷
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,

打开上
、

下平板
。

该接头平板硫化机的接

头效果较好
。

.2 2 前储布

前储布主要 由光电 自动调偏装置
、

前储

布架和原线计长计组成
。

在前储布架前后各

设有一套光电自动调偏装置
,

这两套装置有

一套独立的液压系统驱动调偏辊运动以完成

调偏动作
。

前储布器的最大储布量为 1 4 o m
,

即联动线 以最高速 70 m
·

m in
一 `
工 作时有

Zm in 的接头硫化时间
。

该区段的张力是由设

在储布架中部的两个液压缸来产生的
。

正常

工作时浮动架处于下位
,

靠限位开关调节导

开电机的工作速度
。

当速度达到快速储布的

设定值时
,

开始快速储布
,

滑架沿轨道上升
,

储满 140 m 到达上位时
·

由上位开关控制
,

以

正常联动速度工作
。

么 3 十辊干燥机

十辊干燥机由一个支架
、

10 个辊筒和加

热系统组成
。

最下端的 6 个辊筒通过电机和

减速机驱动
,

为主动辊
,

其余的 4 个辊筒都是

被动辊
。

辊筒内部采用隔板结构
,

使辊筒受热

均匀
。

利用虹吸原理吸出集存于辊筒下半部

分的冷凝水
。

帘布包绕在温度为 ( 90 士 5 ) c 的

辊筒上
,

使原帘线中的水被干燥
,

达到进人压

延机的工艺要求 ( < 1% )
。

2
.

4 机前主张力区

机前主张力区由过张力保护装置和主张

力区调偏系统组成
,

通过压延主菜单或主机

操作台控制张力的大小
,

以满足工艺要求
。

主

张力区张力由主机与干燥机 电机的速 比产

生
。

张力的大小由设在过张力保护辊上的测

力轴承跟踪测量
,

由计算机把测量值与设定

值进行比较
,

若超出设定范围
,

由计算机发出

指令
,

调节干燥机与主机间的速度差
,

使张力

值动态稳定于设定范围内 o’ 最大张力达 2t
,

若系统出现故障
,

张力大于 2t
,

则过张力保

护油缸开始动作 (油缸产生的最大压力也是

2t
,

与系统工作时的最大张力相平衡 )
,

保护

装置的浮动辊筒下移
,

从而保证系统安全工

作
。

此外
,

在该区段还设有一个弓型扩布器
,

用来调节进人压延机的帘布幅宽
。

3 下辅机

下辅机的主要作用是
:

冷却压延后的胶

帘布
,

机后主张力区的过张力保护
,

刺洞
,

放

置标志线
,

后储布
,

液压摆架
,

裁断和双工位

卷取
,

即完成胶帘布的冷却和卷取工作
。

3
.

1 机后主张力区和十辊冷却机

该区段由过张力保护装置
、

十辊冷却机
、

帘布打号装置及断纬装置组成
。

冷却机下面

的 4 个辊筒 由电机通过减速机驱动
,

其余 6

个辊筒为被动辊
。

通过冷却机和主机间的速

比产生张力
,

张力的大小与机前张力区一样

由安装在过张力保护装置上的测力轴承测量

控制
,

并在系统出现故障时实现保护
。

帘布打

号装置可在帘布表面滚压上帘布规格
、

品种
、

生产 日期和班次
。

断纬装置由两对相互啮合

的花辊组成
。

在胶帘布用于子午线轮胎胎体

时
·

须用该装置破坏纬线的编织结构
。

压延的

胶帘布包绕在冷却辊上
,

冷却辊筒内通冷却

水
,

用于 降低胶帘布的温度
,

以满足工艺要

求
。

.3 2 后储布装置

后储布装置 由后储布架
、

刺洞装置和光

电调偏装置组成
,

其主要作用是在双工位卷

取换位时起到延时作用
,

使压延实现联动操

作
。

该装置正常工作时浮动架处在下位
,

即空

储状态
。

当卷取换位时
,

开始储布
,

最大储布

量为 70 m (即系统以最高速度工作时有 l m in

的卷取换位时间 )
。

若卷取出现故障未能在

l m in 内完成
,

储布架储满后
,

设在浮动架上

的撞块碰及行程开关
,

全线停车
。

后储布的张

力 由设在浮动架上的液压缸产生
,

张力大小

由液压缸产生拉力的大小确定
。

刺洞装置有

一对小风筒驱动刺洞辊工作和脱离工作两个

动作
,

在帘布表面均匀地刺上洞以利于贴合
、

成型和硫化工艺中导出窝在胶帘布中的气

体
。
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3
.

3 裁断及双工位卷取装置

该区段由放标志线架
、

帘布计长装置
、

裁

断机
、

摆架
、

双工位卷取和定 中心装置组成
。

裁断机是由一台设置在摆架上的直裁断机和

液压驱动的摆架组成
,

其工作顺序为
:

一工位

卷取卷满后停止运动
,

夹嘴闭合
,

裁刀直裁
,

裁刀归位
,

夹嘴张开
,

摆架摆到垂 直位置
,

自

动向下送布 l m
,

夹嘴闭合
,

摆架摆到第二工

位
,

夹嘴张开
,

二工位卷取开始工作
。

整个动

作时间少于 6 05
。

该区段的张力由卷取电机

和后储布架牵引电机之间的速比产生
。

另外
,

在垫布导开架上还设置了除尘系统和垫布定

中心系统
。

为防止胶帘布跑偏
,

在胶帘布进人

摆架前设置了一套光电自动定 中心装置
。

为

便于计算产量和成本核算
,

在胶帘布进 入摆

架前
,

设置了一套光电脉冲帘布计长装置
,

读

数可直接显示在操作台上
。

为便于生产管理

和提高胶帘布的导气性能
.

在后储布架的后

面设置了一个放标志线架
,

利用不同颜色的

棉纱线来区分不同规格品种的帘线
,

同时利

用棉纱线的
“

导管
”

作用提高导气性能
。

4 各主要区段张力的大小和调整范围

由于该设备具有各区段张力连续可调的

优异性能
,

根据工艺要求
,

可以实现压延各区

段的最佳张力匹配
,

使帘线的拉伸性能得到

充分的发挥
。

( 1) 导开 区
-

一
一

从导开系统到前牵引电

机之间
。

张力为 5 0 0一 l 0 0 0 N
。

( 2) 前储布区— 从前牵引电机到干燥

机之间
。

张力为 5 0 0一 2 5 0 0 N
。

( 3) 机前主张力区一一 从干燥机到主机

之间
。

张力为 5 0 0一 Z 0 0 0 o N
。

( 4) 机后主张力区— 从主机到冷却机

之间
。

张力为 5 0 0一 Z 0 0 0 o N
。

( 5) 后储布区一一从冷却机到后储布牵

引电机之间
。

张力为 5 0 0一 25 0 0 N
。

( 6) 卷取张力区— 从后储布牵引电机

到卷取牵引电机之间
。

张力为 50 0一 2 0。。。N
。

( 7) 垫布导开区— 从卷取电机到导开

制动器之间
。

张力为 2 0 0一 l 0 0 0 N
。
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经我厂一年多的试用证 明
,

胶帘布的质量稳

定提高
,

压延精度比我厂原有的倒
“ I

才 ”

型 四

辊压延机有大幅度提高 该设备解决 了压延

工艺张力偏低的难题
。

由于该设备精度高
.

扩

布效果好
,

我厂实施
一

r 减小覆胶厚度措施
,

经

济效益十分显著
。

目前
,

该设备的 p射线自动

测厚系统尚未调试投产
。

整个联动线停机再

启动有时出现失张现象
,

温度控制只是加热

介质的温度而不是辊筒表面温度
,

这些都是

该设备的不足之处
,

有待于进一步研究改进
。
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内所列的各种贡献值
,

覆盖了大部分橡胶助

剂化学基团的贡献值
,

它可以满足用上述三

种方法估算任何一种橡胶 助剂的 占时的需

要
。
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