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　　二复合挤出机生产线是我公司子午线轮胎

生产过程中一条重要的半成品生产线。用该生

产线生产的半成品有胎面、胎侧、胎肩和三角胶

等。较多的生产品种和严格的生产工艺对该生

产线精度 ,尤其是定长裁断精度要求较高。如

定长裁断不准 ,将造成大量的半成品部件不合

格 ,既浪费了材料 ,又制约了生产。

本工作对二复合挤出机定长裁断不准的问

题进行了分析 ,并有针对性地提出了解决办法。

1　定长裁断系统的组成及工作原理

二复合挤出机生产线上的定长裁断系统组

成如图 1所示 ,其电控部分如图 2所示。

图 1　定长裁断系统组成

1—裁刀及走刀支架 ;2—定长输送带 ;3—海绵压辊 ;

4—驱动辊筒 ;5—冷却线。a和 b—光电开关
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图 2　定长裁断系统的电控部分

1—驱动电机 ;2—光电编码器 ;3—减速机 ;4—驱动辊筒

工作中 ,当裁断系统处于“自动”状态时 ,由

上位光电开关 a 检测冷却线上有无胶片通过 ,

如果没有胶片 ,整个系统处于“待命状态”;若有

胶片 ,则整个系统开始工作。

PLC将冷却线运行速度给定值传送给控

制输送带驱动电机运行的变频器 (见图 2) ,使

驱动电机以与冷却线相同的速度运行 ,输送带

驱动电机上的测速光电编码器开始计数并将数

据传回到 PLC ,PLC程序按事先设定的公式计

算运行距离 ,当电机运行距离与预先设定的胶

片长度一致时 , PLC给变频器一个信号 ,使定

长输送带驱动电机停止 ,同时启动走刀电机及

裁断电机将胶片裁断 ,然后 , PLC又重新驱动

电机运转 ,输送带运行 ,测速光电编码器重新开
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分析了二复合挤出机生产线定长裁断时定长不准的原因并有针对地提出了解决措施。主要原因是

光电编码器和驱动辊筒精度造成的系统误差和驱动辊筒与输送带间、胶片与输送带间“打滑”造成的偶然误差。

解决措施是 :用补偿法避免系统误差 ;偶然误差的解决办法主要是增大接触部件间的摩擦力和减小加速度。



始计数。

由于在裁断胶片时 ,定长输送带停止而冷

却线仍正常按给定速度运行 ,因此 ,系统第一刀

裁断后 ,在上位光电开关 a处会有胶片堆积 ,形

成垂落环 ,要保证定长系统继续正常运行 ,就必

须在胶片到达下限位光电开关 b之前 ,使定长

输送带加速运行 (高于冷却线速度) ,减小垂落

环 ,并在胶片高于上位光电开关 a前再减速 (减

至冷却线运行速度) ,并保持与冷却线同步而不

致使胶片拉伸变形。

2　定长不准的原因分析

211　系统误差

(1)编码器精度造成的误差

定长裁断胶片的长度 L 是通过驱动辊筒

旋转圈数 n 及其半径 r确定的 ( L = 2πnr) ,其

中的 n是由光电编码器测得的 ,因此 ,光电编

码器的精度 (即电机转动 1 圈时间内光电编码

器输出的脉冲数)直接影响着定长的精度。

如驱动辊筒半径 r为 75 mm ,光电编码器

位数为 1 024 ,减速机速比为 5∶1 ,则控制精度

为 :2×3114×75÷1 024÷5 ,即 01092 mm。若

此时选用的光电编码器位数为 300 ,则控制精

度只有 01314 mm。

由此可见 ,光电编码器位数会使定长系统

控制精度发生变化 ,造成不同程度的误差。

(2)驱动辊筒精度造成的误差

辊筒半径 r发生变化也会造成定长误差。

如辊筒半径 r的理论值为 75 mm ,而实际只有

7415 mm ,当长度 L 设定值为 3 500 mm时 ,定

长胶片的实际长度为 : 2 ×3114 ×7415 ×3 500

÷2÷75÷3114 ,即 3 47617 mm ,这比理论值小

了 313 mm ,即造成了 313 mm的误差。

212　偶然误差

理论上 ,PLC通过驱动辊筒转数计算得到

的长度与此期间输送带运行距离及待裁断胶片

的运行距离是相等的 ,也只有它们都相等才能

保证裁断时定长的准确 ,若这 3个长度不相同 ,

则必然造成定长不准。

(1)定长输送带与驱动辊筒间“打滑”造成

的误差

定长系统中 ,定长输送带是由其与驱动辊

筒间的静摩擦力 f 带动前进的 (见图 3) 。

图 3　定长输送带与驱动辊筒的接触关系

当 f = F时 ,输送带和辊筒保持相对静止 ,

辊筒运行距离与输送带运行距离相等 ;但当 f

< F 时 ,输送带与辊筒间有相对位移 ,输送带

运行距离就会小于辊筒运行距离 ,最终造成定

长胶片长度小于设定长度。

由定长裁断系统工作原理可知 ,当裁刀裁

断胶片后 ,输送带带动胶片有一段加速运行过

程 ,此时驱动辊筒必须带动输送带加速运行 ,此

时驱动辊筒与输送带间的静摩擦力 f = F +

m a ( m 为胶片质量 , a 为加速度) ,但如果 f <

F + m a ,驱动辊筒和输送带之间就会出现相对

位移 ,造成偶然误差。

(2)胶片与输送带间“打滑”造成的误差

胶片与输送带之间也同样应该保持相对静

止 (见图 4) 。

胶片与输送带之间的力学关系与前面提到

的驱动辊筒与输送带间的力学关系基本相同 ,

因此也有可能在匀速或加速时发生胶片与输送

带之间的相对位移 ,而造成最终的定长不准。

图 4　定长输送带与胶片的接触关系
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3　解决措施

(1)可以采取两种方法减小系统误差。

一种方法是选用高精度的光电编码器和加

工精度较高的驱动辊筒。

另一种方法是通过 PLC程序对给定值给

予补偿 ,即通过计算得出定长胶片实际长度与

设定值之间的差值 ,然后人为地将此差值加到

滑”,可选用摩擦因数较大的帆布输送带 ,或对

驱动辊筒作滚花处理 ,或提高输送带的张紧力 ,

增大输送带加在辊筒上的正压力 N ,以增大它

们之间的摩擦力。

(3)为了防止胶片与输送带之间“打滑”,可

选用摩擦因数较大的输送带 ,或在胶片与输送

带上方加装一海绵压辊 (见图 1) 。为了避免加

4　结语

采用上述方法对我公司的二复合挤出生产

线进行调试收到了较好的效果。在裁断系统改

造前 ,当生产胎面的速度达到 5 m·min - 1以上

时 ,定长误差通常在 5～20 mm ,而通过更换输

送带、加装海绵压辊并将驱动电机加速时间由

0. 5 s改为 1. 5 s后 ,误差可控制在 2～3 mm ,

完全满足了生产工艺的要求。
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充油 BR工业化技术开发成功
中图分类号 : TQ33312　　文献标识码 :D

　　齐鲁石化公司橡胶厂与青岛化工学院经过

多年合作研究 ,成功地研制出具有自主知识产

权的充油 BR生产技术 ,并实现了工业化生产。

　　该技术目前通过了中石化集团公司组织的

鉴定 ,它标志着我国多年来只能生产单一牌号

的普通 BR的局面已经结束。

　　齐鲁石化公司橡胶厂运用厂校双方开发的

技术生产的充油 BR ,已经先后在国内 17 个轮

胎和管带生产厂家进行工业应用。用户反映 ,

该产品价格便宜、容易加工 ,制品质量及加工应

用性能达到国际先进水平。

(摘自《中国化工报》,2000209230)

“十五”公路交通技术创新的重点
中图分类号 :U491　　文献标识码 :D

　　以公路交通智能化管理为目标 ,提高公路

网运营管理技术主要内容有 :

　　(1)开发公路管理系统及公路数据库 ,开发

并建立省级及国家级公路数据库。开发公路预

测、评价、规划、养护、运行等系统 ,为公路网的

管理和决策提供科学依据。大力推动高速公路

管理的智能化、信息化。

　　(2)开发高速公路交通运输综合信息与通

信服务系统。在现有通信系统和交通信息采集

系统的基础上 ,集中开发路2车通信设备、车载
信息处理机和车载定位导航系统 ,形成拥有自

主知识产权的系列产品 ,逐步建立覆盖全国的

高速公路交通运输综合信息网络 ,对公众和道

路使用者提供交通信息服务。

　　(3)开发高速公路交通事故紧急救援和事

故预防系统。研究交通事故预测理论和交通仿

真技术、完善事故发现和预测系统及调度系统、

开发气象检测设备和车载防撞设备 ,最终建成

高速公路网交通事故紧急救援和事故预防系

统 ,在交通事故一旦发生后能紧急救援并能合

理疏导交通。

　　(4)网络化“一卡通”收费技术及不停车收

费技术。开发非接触式 IC卡收费技术 ,实现网

络环境下的“一卡通”收费系统 ,开发车载电子

标签设备和自动车辆识别技术 ,实现电子不停

车收费系统。

(摘自《中国化工报》,2000210231)
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设定值上 ,对设定值进行调整。如当设定值为

2 250 mm 时 ,定长胶片的实际长度为 2 246

mm ,则可将这 4 mm的差值加到设定值上 ,即

将设定值调整为 2 254 mm ,从而使再次裁断后

的定长胶片长度达到 2 250 mm。

比较这两种方法 ,第一种方法会大大提高

裁断系统的成本 ,而且效果不好 ,而第二种方法

简单易行 ,而且效果明显。

(2)为了避免输送带与驱动辊筒之间“打

速运行时的“打滑”,应尽可能地减小加速运行

时的加速度 ,这一点是需改变控制驱动电机运

转的变频器中的加速时间参数即可完成。


