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　　摘要:压延机用自动控制测厚系统由智能厚度仪 、计算机 、信号采集器 、转换器 、放

射源 、反射体等组成。信号采样系统实现压延速度 、覆胶帘布长度和宽度 、辊筒温度 、压

延张力及辊缝限位的自动检测 、显示及打印;计算机控制系统采用微控可视组态软件 ,

对覆胶帘布厚度进行控制;显示监控系统共设计了 10个显示界面。采用该系统可提高

覆胶帘布的压延精度,节约原材料 ,减轻操作人员劳动强度。
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　　近年来 ,我国轮胎行业不断引进 S 型四辊压

延机生产线。从压延机配置的工艺参数自动检测

及自动控制系统方面看 ,国产压延机的技术水平

与引进压延机相比还存在很大差距 ,特别是国产

压延机一直没有配备胶片和覆胶帘布厚度自动检

测及控制装置 ,压延生产线上胶片和覆胶帘布厚

度全部采用手工测量及人工控制 ,这对于压延覆

胶帘布质量的控制不利 ,同时也浪费了大量胶料。

为此 ,本工作开发了压延机胶片和覆胶帘布自动

控制测厚系统 ,并已在轮胎生产线上成功应用 。

1　压延机加工工艺

四辊压延机是轮胎生产用关键设备 ,主要用

于帘布的覆胶处理。压延机工作时 4个辊筒的运

转方向不同(如图 1所示 ,已配备自动控制测厚系

统),上 、下胶片分别挤压在帘布两面 ,与帘布复合

制成具有一定宽度和厚度的覆胶帘布 。其中 ,1#

和2
#
辊筒挤出上胶片 ,3

#
和 4

#
辊筒挤出下胶片 ,

帘布经过 2
#
和 3

#
辊筒自左向右运动 。1

#
,2

#
和

4#辊筒的轴心可移动 , 3#辊筒为固定轴转动。

上 、下胶片厚度通过调节辊距来控制 。为克服辊

筒高度调节问题 ,S 型四辊压延机还配备了轴交

叉控制系统 ,即 4 个辊筒中除 3#辊筒外 ,其余 3

个辊筒的两端分别用一台三相交流感应电机来实

现辊距调节功能 。因此 ,采用一个可行的方法来

准确自动检测上 、下胶片厚度 ,并与工艺要求厚度

进行比较 ,自动计算出厚度偏差 ,给出调节指令并

自动地压延胶片厚度进行自动控制 。

2　自动控制测厚系统简介

本研制自动控制测厚系统由 3010型智能厚

度仪 、计算机控制系统 、信号采集器 、转换器 、放射

源 、反射体等组成 ,实现对压延机上 、下胶片及覆

胶帘布厚度的自动检测及自动控制 。

2.1　厚度自动检测原理

厚度自动检测是本控制系统中的一个技术难

点 ,也是一个技术关键 ,其测量精度直接影响计算

机对胶片和覆胶帘布厚度的控制精度 。当放射

J1-1 , J1-2—下胶片厚度测量仪;J2-1 , J2-2—上胶片厚度测量仪;

J3-1 , J3-2 , J3-3—覆胶帘布厚度测量仪;M 1-1 , M1-2—下胶片

厚度调距电机;M2-1 , M2-2—上胶片厚度调距电机;

M3-1 , M3-2—覆胶帘布厚度调距电机。

图 1　压延工艺示意
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源 、探测器 、反射体以及周围设备之间的几何位置

不变时 , β射线接收器接收到的 β 射线强度与被

测胶片和覆胶帘布厚度(X)有相应的函数关系 ,

即 ρX=f(V),其中 ρ为胶片和覆胶帘布密度 ,V

为感应电压。如果周围几何条件以及放射源和强

度确定后 ,可通过测试 β射线反散射或透射强度

的大小来确定胶片和覆胶帘布厚度 。

2.2　厚度信号转换原理

厚度信号转换原理如图 2所示 。不论是透射

式还是反射式探测器 ,其接收的射线强度与被测

胶片和覆胶帘布厚度有关 ,射线强度随厚度增大

而减弱。当射线射到探测器(电离室)时 ,电离室

内气体被电离 ,电离室外壳上接有高电压 ,使电离

室内形成电场 ,导致室内的正 、负离子定向运动 ,

由于收集极接有高阻值电阻 ,从而使电流在高阻

值电阻上形成电压(随厚度变化而变化),经前置

放大器放大后 ,转变为电压信号 ,送给主放大器放

大 ,经辐射校零单元校正后 ,由微机系统处理 ,直

接显示 ,同时给出标准化信号 ,由计算机实现运算

处理 。

图 2　厚度信号转换原理

2.3　计算机控制原理

当厚度仪将上 、下胶片及覆胶帘布厚度信号

以标准电压信号送入计算机后 ,计算机将测得厚

度与厚度要求值(设定值)进行比较 ,同时对压延

机的运行速度、胶料品种及胶料温度等参数进行

分析 、运算和处理 ,计算出调距电机的动作时间 ,

并输出到相应的通道 ,实现对厚度的自动调控(见

图 3)。

3　自动控制测厚系统在压延机上的应用

自动控制测厚系统在压延机上应用的特点

如下 。

1.整机功能

(1)上 、下胶片两端厚度的自动测量及控制;

(2)覆胶帘布左 、中 、右部位厚度的自动测量

及自动控制;

(3)帘布覆胶长度的检测及显示;

(4)压延机辊筒线速度的检测及显示;

(5)覆胶帘布宽度的检测及显示;

(6)辊筒温度 、压延张力的检测及显示;

(7)压延覆胶帘布管理报表 、工艺报表等的实

时打印;

(8)压延机辊缝限位的检测及显示;

(9)控制方式(自动 、手动两种)的显示;

(10)控制参数的设定和修改;

(11)控制参数及生产报表的实时打印;

(12)帘布消耗量的计算和统计;

(13)厚度检测数据的长期保存 。

2.检测和采样

(1)上 、下胶片厚度检测;

(2)覆胶帘布厚度检测;

(3)覆胶帘布线速度检测;

(4)覆胶帘布长度检测;

(5)覆胶帘布宽度检测;

(6)辊筒温度 、压延张力检测;

(7)辊缝限位检测及显示 。
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3.输出控制精度及周期
(1)上 、下胶片厚度偏差:≤±0.02 mm ;

(2)覆胶帘布厚度偏差:≤±0.03 mm;

(3)调节厚度周期:(可调)。

4.操作方式
(1)控制方式 、数据 、参数设定等修改采用数

字键和功能键实现(参数设定表如图 4所示);

(2)厚度值设定和修改用采用键盘或触摸屏
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实现;

(3)操作内容选择切换采用开关键及功能键

实现 。

5.显示

共有 10个显示界面 ,生产工艺流程界面如图

5所示。

图 5　生产工艺流程界面

4　结语

本研究自动控制测厚系统已在轮胎生产用

压延机上应用 。实际使用表明 ,采用该系统后 ,

压延机覆胶帘布厚度变化减小 , 特别是同一覆

胶帘布大量生产时厚度波动小;覆胶帘布两边厚

度与中间厚度差值范围也相应减小 。因此 ,采用

该系统的压延机覆胶帘布厚度偏差可设定在允许

公差的下限范围 。按覆胶帘布厚度偏差减小

0.01 mm 计 ,生产 1 卷覆胶帘布(按长度 180 m

计)可节约胶料约 3 kg ,按日产 160卷覆胶帘布

计 ,每天可节约胶料 480 kg , 1年可节约胶料约

150 t ,约合人民币 150 万元;同时还大大提高了

轮胎产品质量 ,减轻了操作人员的劳动强度 。因

此 ,该自动控制测厚系统在轮胎及相关行业具有

推广价值 。

卡博特公司加速扩展

卡博特公司总裁帕特里克 M .普雷沃斯特在

一次访谈中透露:公司的全球战略包括 2009年将

其在中国天津基地的年生产能力翻番到 28万 t ,

同时计划拓展印度、印尼和东欧市场 ,详细情况将

于明年初之前决定。

他认为 ,西欧和北美的炭黑市场已经趋于饱和。

未来汽车和其他产品用炭黑需求的增长将主要来自

中国 、印度 、印尼和东欧市场。公司正在考虑在具有

高经济增长潜力的亚洲和东欧发展中国家投资 ,同

时正在研究在东欧新建一个炭黑厂。 砚　明　

米其林北美公司掀起新一轮

产品提价风暴

天然橡胶等原材料及燃料成本的不断上涨

导致米其林北美公司掀起新一轮的产品价格

上涨 。米其林 BF 百路驰和 Uniroyal品牌及相

关品牌替换轿车轮胎和轻卡轮胎/SUV 轮胎售

价上涨幅度为 12%,美国市场的米其林和 BF

百路驰品牌载重汽车轮胎售价上涨幅度为

8%,实施时间为 2008年 9月 1日 。

罗永浩　
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