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　　摘要:介绍了新型传动带成型机的研制情况。该设备的机械部分是在 C6132 机床床身的基础上进行设计的;控

制部分包括两路恒张力控制和排线控制系统 ,张力和排线间距控制精度高 , 能大大提高产品质量 ,且操作方便 ,性能/

价格比高。
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　　在传动带的成型生产 ,特别是如同步带这种

要求较高的产品成型生产中 ,生产设备对产品质

量的影响很大 。如果线绳张力不能保持恒定 、排

线间隔不均匀 ,则产品质量无法得到保证[ 1] 。此

外 ,对于不同规格的产品 ,排线间距也需要能方便

地进行调节。国内许多生产传动带的中小型厂家

现有的成型机多为机械摩擦式张力控制 ,张力控

制精度低 ,成为影响产品质量的瓶颈。另外 ,这些

设备对排线间距控制靠机械式齿轮换档来完成 ,

操作极为不便 。对这些生产厂家而言 ,要提高产

品质量 ,其关键是要更新设备 ,但由于资金所限 ,

不可能进口设备 。我们研制的传动带成型机控制

精度高 ,操作方便 ,性能/价格比高 ,是一种适合于

生产传动带的中小型厂家的理想设备。

1　机械结构
成型机的机械结构如图 1所示 。机械部分是

在C6132机床的基础上同步加高了主轴箱和尾

座架;进给部分改为用步进电机直接驱动滚珠丝
杠 ,带动溜板沿机床导轨运动;床头箱设计为 70

和170 r·min-1二档速度。另外还单独设计制做

了一套线绳放卷和走线系统 ,满足了工艺要求 。

2　控制系统

2.1　张力控制
线绳张力的大小与恒定是影响成型胶带的一
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图 1　新型传动带成型机机械结构示意

1—放卷架;2—制动器;3—放卷线筒;4—气缸;5—床头箱;

6—C6132车床;7—模具;8—尾架;9—滚珠丝杠;

10—车床溜板;11—步进电机

个重要因素[ 2] 。成型张力不均匀 ,线绳就不能发

挥其合力的作用 ,遇到较强的冲击载荷时 ,往往会

依次拉开 ,其实际强力只相当于 1 ～ 2根线绳的强

力 , 传动带的实际拉伸强度因此会大幅度

降低[ 1] 。

传动带成型线绳张力的控制具有如下特点:

(1)要求对线绳进行恒张力控制 ,张力的大小

在 5 ～ 60 N 范围内可调;

(2)线绳可以是单根或双根 ,如 V 带为单根

线绳缠绕成型 ,而同步带则为双根线绳缠绕成型。

当传动带为双根线绳缠绕成型时 ,要求双根线绳

的张力大小一致。

成型机的张力控制系统如图 2所示 。
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图 2　张力控制系统

　　成型机的张力控制器以 MCS-51单片机为核

心 ,接收放卷处的光电传感器和光电编码盘信号

计算出放卷半径 、角速度变化及惯量变化 ,并根据

操作人员设定的张力值计算出磁粉制动器上应提

供的阻力矩。通过调节磁粉制动器的激磁电流 ,

以达到恒张力控制的目的 。为适应传动带成型的

间歇式工作状态 ,张力控制器采用智能调节:在张

力控制器中引入主机启动和停止信号 ,当系统启

动开始排线时延时投运自动张力控制系统;而当

系统停止排线时(即线速度等于零时)控制器自动

切换到手动工作状态。除了放卷半径和启 、停车

对张力的影响外 ,放卷线筒的同轴度以及排线处

的模具的同轴度也会引起线绳张力的波动。为消

除这些波动 ,在引线的导轮设计等方面采取了一

系列措施 ,取得了较好的效果。成型机的张力控

制系统属于开环式控制。考虑到成本因素 ,磁粉

制动器选用国产产品。国产磁粉制动器的转矩-

激磁电流特性曲线线性度不如进口产品 ,尤其在

激磁电流小时非线性程度比较严重 ,产品中间的

转矩-激磁电流特性曲线也不相同。为消除磁粉

制动器的非线性引起的调节误差 ,控制器中设计

了非线性补偿模块 ,用软件的方法进行补偿;而对

两只不同转矩激磁电流特性曲线的磁粉制动器则

采用外接电阻的办法进行匹配 。

2.2　排线控制

线绳排列密度的大小和均匀性是传动带生产

设备中的一个重要技术参数 ,线绳排列均匀 ,则生

产出的传动带质量稳定[ 3] 。排线绳时必须使每

根线绳的张力均匀一致。同时还必须使每两根线

绳间有间隙 ,以便于硫化成型时胶料流动充齿 ,在

胶带运行时可避免两根线绳直接摩擦生热。

成型机的排线控制系统采用 80C31 为控制

核心 ,以步进电机为执行机构 ,具有如下功能:(1)

可进行单线/双线 、左/右方向排线 ,单根线径可在

0.2 ～ 1.5 mm 范围内变化;(2)排线间距可通过

控制面板拨码盘设置在 0 ～ 8 mm 内可调;(3)最

大排线长度为 500 mm ;(4)主机速度可设 9 档;

(5)设有主机点动和步进电机点动功能 。

除考虑排线间距能在较大范围内调节外 ,排

线控制软件中还考虑了步进电机在系统主电机启

动和停车时的加速与减速因素 ,由于本系统的主

电机(交流异步电机)工作于不调速的开关状态 ,

为保证系统启动与制动过程中的排线均匀性不受

主电机动态转速变化的影响 ,步进电机的运行频

率应符合图 3所示规律。

图 3　步进电机脉冲频率分布曲线

3　结语

本研制新型传动带成型机于 2001年 6月在

浙江投产 ,现场连续运行的结果表明 ,该成型机控

制精度高 ,操作方便 ,在高粉尘和高湿热的环境中

有很高的可靠性 ,所生产的传动带的质量有了明
显提高 ,具有较大的经济效益 。
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