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　　摘要:对现有国内零度生产线钢丝张力控制系统存在的问题进行了分析 ,针对生产

过程中暴露的问题 ,对钢丝张力控制系统进行了技术改造 ,跟踪结果反映 ,稳定了质量 ,

提高了工效。
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　　到目前为止 ,国内生产的零度带束层生产线

设备都存在着对轮胎工艺有着严重影响的问题 ,

即零度带束层钢丝张力过大。我们使用的规格为

3×7×0. 20HE钢丝张力要求必须在 0.8kg以内 ,

但生产过程中的实际值是 1.5kg,同时偏差太大

(最大的差值约 1.2kg)。钢丝张力过大造成钢丝

拉伸 ,钢丝与胶料之间的附着力降低 ,覆胶困难 ,

会导致零度带束层 “露钢丝 ”,钢丝张力不均容易

导致成品轮胎零度散线和成品轮胎肩空 、肩部脱

层等缺陷。

由于锭子机械结构的限制根本无法将其张力

调节到一致或者相近状态 ,于是对其设备进行改

造 。改造后 ,零度带束层钢丝张力得到了有限的

降低 ,将其钢丝张力控制在工艺范围之内 ,钢丝张

力的均匀性得到了有效的提高 ,提高了覆胶能力 ,

降低了成品轮胎由于零度带束层钢丝张力不均而

造成的散线 ,由于肩空 、肩部脱层而造成的废品次

品轮胎 ,提高了生产能力及效益 。

1 存在问题

锭子机械构造的不合理是导致零度带束层钢

丝张力过大及钢丝张力不均的主要原因。目前国

内生产的零度带束层的锭子架形式有两种 。

1.如图 1所示 ,钢丝在牵引力的作用下 ,钢

丝工字轮 7在锭子轴 1上转动 ,钢丝工字轮 7在

旋转过程中 (也就是零度带束层生产过程),磁铁

2对工字轮 7的吸引而产生阻力 ,磁铁吸引力的

大小是靠增加或减少尼龙环垫片 6的厚薄来控

制 。同时钢丝工字轮在旋转过程中 ,工字轮 7内

孔跟锭子轴 1表面发生摩擦也会产生一个很大的

阻力。这两个阻力之和就是钢丝张力的大小。钢

丝张力均匀性的调节控制主要是通过尼龙环垫的

厚薄 ,即磁铁磁力大小的来实现 。问题的所在 ,就

是这两个阻力的设计控制不合理。磁铁吸引工字

轮的吸引力而产生的阻力就是钢丝主要张力 ,而

磁铁磁力的大小靠尼龙环垫的厚薄来调节 ,这种

调节只是感觉上的调节 ,磁力的大小根本就无法

测量。再加上磁铁本身 ,工字轮材料等因素 ,每个

锭子所产生的阻力大小就相差甚远 。锭子轴表面

与工字轮内孔所产生的摩擦力是钢丝张力之一 ,

摩擦力的大小取决于锭子轴表面的粗糙度 、材料 、

钢丝工字轮的材料 ,内孔的形状及表面粗糙度。

而每个锭子的锭子轴 、工字轮内孔各个因素都有

可能不同 ,所产生的摩擦力也就有所差异。钢丝

张力是由这两个阻力决定 ,而这两个张力的大小

本身都无法控制 ,所以零度带束层钢丝张力大小

及均匀性无法调节控制。造成零度带束层钢丝张

力高达 1.5kg,钢丝张力均匀性差值达 1.2kg。

2.如图 2所示 ,钢丝在牵引力的作用下 ,钢

丝工字轮 2随锭子轴一起转动 。在转动过程中 ,

刹车皮带 8跟刹车环 6之间发生摩擦产生阻力。

这个阻力就是零度带束层钢丝的张力。张力大小

的控制就是刹车皮带 8跟刹车环 6之间发生摩擦

大小的控制 ,即增加或减少重物 9的重量来调节。

问题所在是刹车皮带 8跟刹车环 6之间发生摩擦

力想要控制到一致很难。因为这个摩擦力大小取

决于刹车环 6、皮带 8的材料 、表面粗糙度。要达

到每个锭子的摩擦力相近或相同 ,就需要靠改变
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不同的重物来实现。这种不同的重物及数量对维

修及调试人员来说简直不可能 。在使用过程中 ,

刹车皮带 8在磨损过程中由于磨损程度不同 ,对

其重物要求更高 ,也就更难实现 ,因而造成钢丝张

力大及钢丝张力不均匀的现象 。

图 1　锭子示意图 A

1-锭子轴;2-磁铁;3-磁环套;4-锁紧螺母;5-固定环

6-尼龙环垫片;7-钢丝工字轮

图 2　锭子示意图 B

1-锭子轴;2-钢丝工字轮;3-固定销;4-轴承座;5-轴承

6-刹车环;7-锁紧螺母;8-刹车皮带;9-重物;10-挡板

2 改造措施

通过总结和分析将原来的锭子改成如图 3锭

子示意图 C所示的锭子。在生产过程中钢丝 3

在牵引力的作用下 ,钢丝工字轮 8转动 。在此过

程中导辊 2受其牵引力的作用向 A方向运动 ,在

导辊 2的运动作用下刹车支撑杆 5受力 ,带动刹

车蹄 7与气缸支杆 6向 B方向移动 。刹车蹄 7向

B方向移动 ,刹车蹄 7与刹车鼓 9相对 “分离” ,摩

擦阻力减小 ,锭子轴 10带动钢丝工字轮 8运转灵

活 。与此同时气缸 4在一定气压的作用 ,使活塞

向 B方向运动 ,而刹车蹄 7与气缸支杆 6向 B相

反方向移动 。使刹车蹄 7与刹车鼓 9“贴紧 ”,摩

擦阻力增大 , 一定程度上限制锭子轴 10带动钢

丝工字轮 8转动 。

图 3　锭子示意图 C

1-轴承座;2-钢丝导辊;3-钢丝;4-气缸;5-刹车支撑杆 6-气缸支杆;

7-刹车蹄;8-钢丝工字轮;9-刹车鼓;10-锭子轴;11-固定销

从工作原理可以看出 ,钢丝 3张力的大小取

决于刹车阻力的大小 ,而刹车阻力的大小取决于

气缸作用的大小 ,所以钢丝 3的张力大小就可以

通过调节此气缸压力的大小来控制 ,并且可以直

接从气压表读数的大小反应出钢丝张力的大小。

钢丝张力大小的调节过程就是气缸压力大小调节

的过程 。此装置控制简单 ,操作方便 。

通过生产试用 , 零度带束层钢丝张力已经控

制在 0.8kg以内了 ,防止了钢丝的拉伸。钢丝张

力的均匀性也得到了有效的提高 ,保证每根钢丝

张力都控制在 0.75kg,偏差控制在 5%以内 ,零度

带束层的工艺质量得到了有效的保证。

3 结束语

对零度带束层锭子的改造 ,零度带束层钢丝

张力得到了有效的控制 ,张力控制在 0.8kg以内。

防止了钢丝的拉伸 ,提高了钢丝与胶料之间的附

着力 ,提高了生产速度 (由原来的每分钟 10m提

高到 13m)。钢丝张力的均匀性得到了有效的保

证 ,张力保证在 0.75kg(偏差为 ±5%)。降低了

成品轮胎零度散线 、肩空 、肩部脱层等肩部缺陷而

造成的废次品轮胎。总之通过改造降低了成本 ,

提高了生产能力及生产效益 ,降低了废次品率 。
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