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　　摘要 :分析造成前储布器上的帘布张力波动和帘布偏离中心线运行的根本原因是控制器 MEN TOR Ⅱ使用

不当。对控制线路和软件进行了相应的调整 ,将控制器控制方式由正向电动机状态改为正向发电机状态。改

进后帘布张力稳定 ,前储布器输出的帘布偏离中心线的距离大大减小。
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相应的改进措施。

1 　原因分析

前牵引机的功能是将导开后的帘布送入前

储布器 ,它的驱动电机是一台直流电动机 (型号

Z42112/ 222) ,采用英国 CT 公司生产的 MEN2
TOR Ⅱ型 (型号为 M15R GB14) 控制器进行电

动控制 ,工作状态主要取决于前储布器液压系

统的工作压力 ,如图 1 所示。前储布器的移动

储布架上升到最高位置时 ,限位开关 3N 动作 ,

前牵引机立即停止输送帘布。只有当移动储布

架下降使限位开关 2N 动作 ,才能重新启动牵

引机 ,移动储布架向上移。另外 ,在储布架上方

的瓷盘变阻器随着储布器框架的移动自动调节
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器上的帘布张力产生波动 ;

造成帘布偏离中心线运行。

事实上 , 根本原因是前牵引机控制器

MEN TOR Ⅱ使用不当。在四辊压延机联动线

上 ,前牵引机与前储布器通过帘布相连 ,直接影

响前储布器的工作状况。要解决前牵引机控制

器的控制方式问题 ,首先应分析前储布器的移

动储布架的受力情况 ,见图 2。

根据图 2 ,要保证移动储布架稳定在任一

位置 ,必须满足

T = 20 F (1)

式中 　T ———液压系统对前储布架的工作压力

(恒定) ;

F ———固定储布架对移动储布架上帘布

的拉力 ;

　　　20 ———移动储布架上的转动辊轮数量
(该机为 10 个) 决定的常数。

要保证帘布匀速传送 ,必须满足

T1 = T2 = F (2)

式中 　T1 ———干燥牵引机通过帘布对移动储

布架的作用力 (恒定) ;

　　　T2 ———前牵引机通过帘布对移动储布
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　　我公司于 1997 年 6 月从大连橡胶塑料机

械厂购买的 XY24Г1730B 型纤维四辊压延机经

过 3 个多月的生产运行 ,轮胎质量和产量都有

了明显的提高 ,但是也存在很多问题 ,特别是前

储布器送出的帘布 ,偏离中心线的距离很大 ,当

偏差大于定中心装置的调节范围 ( ±8 cm) 时 ,

定中心装置就失去调节作用 ,压延帘布出现卷

边和皱褶现象 ,造成原材料损失严重 ,最后只能

停机人工进行调整 ,这直接影响了产品的质量

和产量。针对这一问题 ,通过分析研究 ,提出了

牵引机的速度。根据美国波林公司生产的钢丝

/ 纤维两用四辊压延机前牵引机的控制方法 ,分

析该四辊压延机前牵引机的工作状况 ,认为影

响产品质量和产量的主要因素有如下两个 :

(1)移动储布架上下移动频繁 ,使得前储布

(2)前储布器的储布量过长 (70 m 左右) ,



图 1 　四辊压延机联动线前半部分帘布和设备单元简图

1 —帘布 ;2 —前储布器液压站 ;3 —移动储布架 ;4 —限位开关 3N ;5 —瓷盘变阻器 ;6 —限位开关 2N

　　

图 2 　移动储布架受力分析图

1 —移动储布架 ;2 —转动辊轮 ;3 —帘布 ;4 —固定储布架

　　　　　　架的作用力。

T1 和 T2 必须大小相等 ,方向相反。而前牵引

机控制器 MEN TOR Ⅱ控制方式为正向电动机

状态时 ,速度为正值 ,转矩也为正值 ,不具备向

移动储布架提供反向作用力的条件 ,需将控制

方式改为正向发电机状态 ,速度为正值 ,转矩为

负值。在 MEN TOR Ⅱ控制器、直流电动机和

测速发电机组成的闭环控制系统中 ,速度控制

环关闭 ,电流控制环打开 ,前牵引机由干燥牵引

机通过帘布拖动向前运行 ,其转矩方向向后。

前牵引机电动机的励磁方式为他励方式。

电动机转矩 M 计算公式为 :

M = CM IΦ (3)

式中 　CM ———由电动机结构决定的常数 ;

I ———电流强度 ;

Φ———磁通量 (常量) 。

由公式 (3) 可知 ,改变电流强度 I 的大小 ,

可改变前牵引机反向转矩 ,因此 ,可通过电位器

给定 MEN TOR Ⅱ模拟信号 ( ±10 V DC) ,改变

直流电动机的电流强度 ,从而改变反向转矩 ,调

整移动储布架的位置 ,最后稳定移动储布架。

2 　改进措施

211 　线路调整

(1)将前牵引机电动机电枢线路反接 ,测速

发电机线路反接 ;撤掉前储布器上的瓷盘变阻

器和限位开关 2N 及其接线。

(2)增加 2 个 10 000 Ω/ 5 W 电阻 ( R1 和

R2) 、1 个 WX5211 型 10 000 Ω/ 5 W 电位器 R

和直流 ±15 V 稳压电源 ,然后按图 3 与 MEN2
TOR Ⅱ的 7 # ,25 # 和 27 # 端子排连接 (7 # 为模

拟量输入端子排 ; 25 # 为直流电动机正向启动

允许端子排 ; 27 # 为直流电动机转矩启动允许

端子排) ,原来端子排连线不变。

212 　软件程序调整

线路调整后 ,还需要在MEN TOR Ⅱ的控

制面板上用按钮输入如下逻辑程序。

(下转第 170 页)
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表 1 　标准测量盘直径上、下限

尺寸参考表 　 mm

钢丝圈直径
标准测量盘

直径上限

标准测量盘

直径下限
646 64610 64510

631 63110 63010

416 41518 41510

392 39118 39110

364 36318 36310

314 31318 31310
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图 3 　MENTORⅡ新增控制联线的配置

(1)模拟量控制程序

TB1 ( GB4) 　0～ ±10 V DC

7. 14= 4 . 08

4 . 087. 1907. 047

　　(2)转矩允许程序

TB3. 27

4 . 128 . 178 . 07F7

3 　结语

前牵引机的控制系统改造完成后 ,前牵引

机在联动运行时始终与主机保持同步运行 ,操

作人员可根据生产需要 ,利用电位器随时调节

移动储布架的位置 ,例如 ,在正常运行时 ,前储

布器的储布量控制在 20 m 左右 ,而在更换导开

帘布辊时 ,为保证接头硫化机有足够的硫化时

间 ,可提前将储布量调整在 60 m 左右 ;在联动

生产过程中 ,移动储布架位置稳定 ,联动线各部

分始终保持同步运行 ,帘布张力稳定 ,前储布器

输出的帘布偏离中心线的距离大大减小 (最宽

不超过 5 cm) ,定中心装置动作灵活 ,运行可

靠。压延出来的帘布整齐均匀 ,不仅节约了原

材料 ,而且提高了产品产量和质量。
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对钢丝圈做定时检查时 ,如果发现钢丝圈直径

不合格 ,应立即调整卷成盘周长 ,使之达到合格

标准。该项工作可利用标准测量盘完成 ,所得

结果又可为修改卷成盘周长提供反馈意见。

(3)检验规则

标准测量盘的特殊之处在于有上、下限两

个直径尺寸 ,可以非常简便地判断钢丝圈直径

是否在直径公差范围以内。测量时 ,钢丝圈先

在直径下限上测量 ,尔后再在上限上测量。检

验规则如下 : ①钢丝圈可套上直径下限 ,而套不

上上限 ,说明该钢丝圈直径已控制在上、下限之

间 ,为合格品 ; ②套不上直径下限 ,说明该钢丝

卷直径小于下限 ,为不合格品 ; ③均可套上直径

上、下限 ,说明该钢丝圈直径大于上限 ,也为不

合格品。

(4)使用规定及其它影响因素的控制

①使用标准测量盘时 ,要求钢丝圈不缠头 ,

因冷却后钢丝圈直径略有缩小 ,测量要在卷成

后 10 min 之内进行 ;

②每种规格钢丝圈在卷成第 1 和 2 个圈时

必须使用标准测量盘进行测量 ,尔后每隔 100

个圈测量 1 次 ;

③定期校验标准测量盘并要求每次使用后

要放回存放柜 ,防止其生锈和变形 ;

④制定钢丝圈卷成盘质量标准并对其进行

定期检查 ,不合格的卷成盘不得使用 ;

⑤严格控制钢丝圈挤出工艺 ,如挤出、牵引

速度等 ,消除它们对钢丝圈直径的影响。

4 　结语

通过设计、使用标准测量盘和控制其它影

响因素 ,彻底解决了钢丝圈直径波动这一重大

问题。这也进一步说明有特色、合理的工装和

器具会在解决产品质量及提高生产效率等方面

发挥重大作用。
收稿日期 :1999209227


