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　　摘要 :

换性好和性能可靠等特点。
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我厂高台式纤维帘布裁断机是半钢子午线

高 ,该设备在整机速度和输送带速度较高 ( > 5

刀·min - 1)时 ,输送带电机制动出现严重抖动 ,

因此影响帘布定长裁断的精度 (误差大于 5

mm) ,难以满足生产工艺要求 ,同时大大降低

了设备的使用效率。另外 ,该设备的控制方式

也比较落后 ,其输送带拖动电机是采用分立元

件控制的 Z2 系列直流电机 ,使用中控制系统的

故障率较高 ,电机的互换性较差 ,维修困难。

为提高帘布裁断效率 ,保证帘布裁断质量 ,

必须提高裁断机输送带的输送速度 ,同时要保

证具有良好的制动性能 ,我们对高台式纤维帘

布裁断机进行了改造 ,具体情况介绍如下。

1 　硬件配置的优化

(1)变频控制器的选用
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而达到改变交流电机转速的目的。

动转矩较大 ,加、减速快 ,因此使电机的启动和

停止迅速 ,大大缩短了裁断周期。

(2)驱动电机的选用

根据变频控制器的特点 ,选用 YEJ 112M24

型带电磁抱闸的交流电动机驱动输送带 ,在电

磁抱闸和变频控制器直流制动的共同作用下 ,

可使驱动电机迅速、灵敏、可靠地制动 ,从而达

到定位准确的目的。

(3)可编程控制器的选用

可编程控制器以可靠、准确的控制性能和

良好的抗干扰性被广泛运用于各种设备的自动

化过程控制中。可编程控制器的选择应遵循可

靠、实用、经济和易于操作的原则。我们选择了

日本三菱公司生产的 F1 系列可编程控制器 ,

控制点数为 40 个 (其中输入点 24 个 ,输出点

16 个) ,基本达到了使用要求。

2 　控制过程及控制原理

改造后的高台式纤维帘布裁断机的过程控

制由可编程控制器来实现 ,其控制过程为 :导开

电机正转 输送带正转 第一计数到
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　　随着汽车工业和高速公路的迅猛发展 ,子

午线轮胎的市场需求量逐年增大 ,因此提高子

午线轮胎的产量、加大子午线轮胎的设备投入

已成为轮胎企业的明智选择。

轮胎生产的关键设备 ,主要用于胎体帘布的裁

断 ,由导开、传送、裁断、接取和卷取装置 5 部分

组成 ,通过这几部分装置的协调配合完成裁断

工序。由于生产规模的不断扩大和产量的提

采用变频技术对高台式纤维帘布裁断机进行改造。把直流调速系统改为交流变频调速系统 ,通过优

选进口变频控制器 ,并合理确定相关参数 ,使改造后的设备具有生产效率和裁断帘布尺寸精度高、驱动电机互

变频控制器的作用是将频率、电压都固定

的交流电变换成频率、电压都连续可调的三相

交流电源。通过外部控制 (调节电位器或操作

面板)来改变变频控制器的输出频率和电压 ,从

我们选用瑞士 ABB 公司生产的 ACS500

型变频控制器 ,输出功率为 415 kW。由于其启



输送带减速 第二计数到 输送带停和压

板下压 裁刀动作 压板抬起。

输送带将挂胶帘布高速输送 ,当第一计数

到后开始减速运行 ,直到第二计数到后快速制

图 2 　输送带电机控制接线示意

在完成电气设计时 ,将主电源接触器 KM

直通 ,只在急停时方可切断 ,工作时的启、停只

用变频控制器的软启动和停止 ,允许运行 DI4

端用主接触器 KM 的常闭触点接通。DI1 点接

通后 ,电机即启动并高速运行 ,运行频率约为

37 Hz ,当第一计数到后 ,计数器给可编程控制

器一个信号 ,经可编程控制器处理后输出一个

开关量到变频控制器的 DI5 端 ,则电机立即转

入低速运行 ,运行频率约 415 Hz ;当第二计数

到时电机停止 ,此时压板下压、裁刀工作 ,然后

3 　调试过程

(1)减速机的选择

为 12∶1 的减速机。

(2)变频控制器参数的设置

变频控制器参数的设置应同时考虑生产效

率和生产工艺的需要 ,具体参见表 1。

表 1 　变频控制器的参数

代码 名称 参数 说明

B1 应用 CONST TORQ 恒转矩

F 电机标称电流 818 A

1G 电机标称功率 4 kW

9 控制区 EXTERNA 外控

12 外部给定 REF1 给定 1

1111 允许运行 DI4 接通运行

1117 恒速选择 DI5 低速运行

1118 方向 REQU EST 可逆

2111 加减速积分类型 线性

2112 加速时间 115 s

2113 减速时间 115 s

2211 最小频率 0 Hz

2212 最大频率 50 Hz

2411 恒频 415 Hz DI5 ON

2611 启动功能 RAMP 积分

2612 转矩上升电流 115 ×In (A) 15 A

2613 停车功能 DC2BRA KE 直流制动

2617 直流制动电压 6 V (0101～011) Un

2618 直流制动时间 1 s

4 　改造前后裁断机的主要性能对比

改造前后裁断机的主要性能对比见表 2。

　　经过改造 ,高台式纤维帘布裁断机的主要
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动停止 ,同时压板下压 ,达到定位的目的 ,裁断

完成后压板抬起 ,完成一个裁断周期。裁断过

程控制的关键是帘布定长的准确性 ,这取决于

计数器的准确性和输送带电机制动的快速性 ,

这一环节的控制流程示于图 1。

由于带式输送机负载转矩的大小与输送速

度无关 ,属于恒转矩负载 ,因此我们利用了变频

控制器的恒转矩特性 ,其控制原理见图 2。

DI1 接通 ,电机重新启动 ,进入第二循环。

由于变频控制器控制对象为普通交流电动

机 (非变频电机) ,而在调试中发现 ,当输出频率

低于 415 Hz 时 ,驱动电机出现偷停现象 ,其原

因在于减速机的速比不适宜。在恒定负载下 ,

减速机速比越大 ,则所需电机的输出转矩越小。

经计算 ,应选用速比为 40∶1 的减速机替代速比



表 2 　改进前后裁断机的主要性能对比

项　　目 改造前 改造后 效果

mm ±2 mm 满足要求

5 刀·min - 1 11 刀·min - 1 提高 120 %

大 小 良好

大 小 减少

差 好 良好

改造工程共投入资金 218 万元 ,所取得的

定长裁断误差 ±5

生产效率

故障频率

维修量

零部件互换性

性能指标得到明显改善 ,整机运行协调可靠 ,操

作简单 ,在满足工艺条件的前提下 ,生产效率提

高了 1 倍多 ,裁断帘布宽度误差明显减小。

效果却相当于购进一台同样的新设备 ,为企业

节约设备购置费、人工费及各项消耗费超过 32

万元 ,具有明显的经济效益。

5 　结语

采用变频技术对高台式纤维帘布裁断机进

行改造 ,把直流调速系统改为交流变频调速系

统 ,通过优选进口变频控制器 ,并合理设定相关

参数 ,不仅使生产效率得到提高 ,同时保证了裁

断帘布宽度尺寸达到工艺要求。

改造后的裁断机具有设计合理、性能可靠、

维修方便、环境适应性强和驱动电机互换性好

等优点。
收稿日期 :2001203213

国产三鼓式全钢载重子午线轮胎

一次法成型机诞生
中图分类号 : TQ33014 　　文献标识码 :D

三鼓式全钢载重子午线轮胎一次法成型机

系当今国际上先进的新型载重子午线轮胎成型

机 ,具有效率高、精度高的优点 ,但引进设备价

格昂贵。天津赛象科技股份有限公司在吸取引

进设备先进技术的基础上 ,广泛听取了子午线

轮胎生产厂的意见 ,独立自主开发了具有自己

知识产权的我国第 1 台三鼓式全钢载重子午线

轮胎一次法成型机。

2001 年 6 月 29 日 ,天津市科委邀请了全

国重点轮胎生产企业和研究设计单位以及有关

橡胶机械企业的专家对该设备进行了评议 ,大

家一致认为 ,该机整体设计结构紧凑、功能先

进、外形美观、自动化水平高 ;电气控制系统、液

压系统和关键配套件均采用了进口名牌产品 ,

大大提高了整机的可靠性、稳定性和耐用性 ,降

低了设备故障率 ,提高了设备利用率。

该机在设计上有所创新 ,精度高 ,生产效率

系两鼓式成型机的 2 倍 ,加大了用户选择的灵

活性 ,填补了我国该类机型的空白 ,系我国载重

子午线轮胎多鼓式成型机的一项重大突破 ,基

本达到引进同类产品的国际先进水平。该机将

在杭州中策载重子午线轮胎厂投入使用 ,以满

足扩大产能的急需。

与会专家还希望天津赛象科技股份有限公

司将这一科技成果在生产使用检验中不断完

善、提高 ,为我国子午线轮胎的生产和建设做出

更大贡献。

(北京橡胶工业研究设计院 　陈志宏供稿)

2000 版( ISO 9001/ 2000)质量管理体系

认证开始实施
中图分类号 :C65 　　文献标识码 :D

　　国家质量技术监督检验检疫总局于 2001

年 4 月中旬召开了 GB/ T 19000 —2000 标准研

讨会。2000 版质量管理体系认证和换证工作

于 2001 年 4 月底开始实施。

　　目前通过 ISO 9000 质量体系认证的企业

都是依据 1994 年公布的 ISO 9000 —1994 质量

管理体系标准进行认证。2000 年 12 月 15 日 ,

经国际标准化组织修改 ,正式发布了 2000 版

ISO 9000 国际标准。原国家质量技术监督局

发布的 GB/ T 19000 —2000 质量管理体系标准

于 2001 年 6 月 1 日起正式实施。2000 版 ISO

9000 实施过渡期为 2 年 ,在 2 年内它与 1994

版通用 ,2003 年 12 月 15 日后均改用 2000 版。

与 1994 版相比 ,2000 版强调以顾客为中心的

原则 ;强调顾客满意度 ;强调领导在质量管理中

的作用 ;强调纠正措施和预防措施的实施有效

性及持续改进的重要性 ;提倡“以人为本”全员

参与管理意识等。

[摘自《汽车与配件》, (21) ,9 (2001) ]
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