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三辊压延机电气自动化改造

李新秀

(宁夏工商职业技术学院，宁夏银川 750021)

摘要：介绍轮胎内衬层胶片与帘布压延贴合用三辊压延机的电气自动化改造。通

过将输送带和三辊压延机主机的齿轮传动改为变频传动，在主电机上加装测速电机，加

装帘布送布装置和卷取装置．由变频器直接控制送布及卷取电机运行．实现了主机与输

送带的运行速度匹配，解决了内衬层胶片与帘布贴合时运行速度匹配问题，并有效提高

了生产效率。
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三辊压延机主要用于斜交轮胎内衬层薄胶片

与纤维帘布的压延贴合。现将其电气自动化改造

情况简介如下。

1存在问题及解决方案

1．1存在问题

用于输送内衬层薄胶片和纤维帘布的输送带

与三辊压延机主机是通过齿轮传动的，改造前两

者的速度不能微调，运行速度不能很好匹配，易造

成胶片拉伸变形问题；齿轮润滑困难，易造成磨损

损坏；人工运送帘布卷，且胶片与帘布贴合后人工

卷取，劳动强度大，生产效率低。

1．2解决方案

为提高三辊压延机的生产效率，降低劳动强

度，对其进行电气自动化改造。将原输送带与三

辊压延机主机的齿轮传动改为变频传动，给输送

带单独加装1个三相异步电机，带动减速机传动，

并加装变频器；在主电机上加装测速电机，输送带

自动变频跟踪主电机运行，以解决输送带与三辊

压延机主机运行速度匹配问题；加装帘布送布装

置和卷取装置，2套装置分别由三相异步电动机

带动减速机传动，每个电机都加装1个变频器，

在主机与卷布装置之间、输送带尾段与卷取装

置之间各挖1．2×1×1 mm的地沟，每沟加装3

只光电开关检测纤维帘布的所在位置，给变频

器不同的速度信号，由变频器直接控制送布及

卷取电机运行，可有效提高生产效率，降低劳动

强度。

2 改造过程

2．1实现输送带自动跟随主机

为实现三辊压延机主机运行后输送带立即启

动并同步运行，首先在三相整流子异步电动机转

子轴上安装1个直流测速电机，此测速电机将主

机输出的电压信号传送给输送带变频器的28和

58端子以识别转速，使输送带与主机运行同步；

另外增加了变频报警、运行、电压等指示信号的输

出，电路连接如图1所示。图中，E。为输出电动

势；Us为输出电压端口，L1，L2，L3分别为供给

变频器R，S，T端口的工频三相电源；U，V，W为

变频器的三相电源输出端口；SO，S1为变频器异

常时的信号输出端口，A、C错误常开点，RUN为

运行信号，AM为直流0～5 V电压正极输出

端口。

采用0～10 V的直流测速电机输出电压作为

变频器的外部输入信号，除了设定变频器常用运

行参数如电压、电流、功率等外，还需设定以下参

数才能保证变频器识别输入信号。根据帘布的卷



2010年第21期 橡胶科技市场 · 15 ·

FR—E540—1．5【一CH

图1三辊压延机改造后的电路

径(约600 ram)及输送带的负载状况，选择送布

装置、输送带和卷取装置的电机功率均为1．1 kW；

为保证系统工作的可靠性和稳定性，选择三菱变

频调速器(FR-E540-1．5K-CH)。动作顺序如下：

主机运行，表现为主机接触器线圈吸合，其常开结

点闭合，将其常开接点作为输送带变频器的启动

信号，变频器将测速发电机O～10 V的电压信号

转化为相应的频率输出，由此实现了输送带的自

动调速，且能够跟踪主机速度运行，运行平稳可靠。

2．2帘布送布装置和卷取装置及输送带的控制

制作斜坡形送布装置和卷布装置各1台，由

主机与卷布装置之间、输送带尾段与卷取装置之

间2条地沟内的6只光电开关(E。---E。)检测现在

纤维帘布的所在位置来调节送布电机(D。)与卷

布电机(D。)的转动速度，达到D，和D2与主机协

调运行，系统的工作原理示意如图2所示。

1一主电机12一输送带电机；3一Dl及送布车14一Dz及卷布车；5一供胶输送带；6一未贴胶片的帘布l

7一贴合胶片的帘布；8--冷却风机19一贴合压辊；10一三辊压延机。

图2三辊压延机改造后的工作原理示意

电机运行原理：主电机以额定速度运行，输送 导电机动作，当帘布到达E-～E。和E4～Ee位置

带变频器控制的电机跟踪主机速度，帘布卷经Dt 时，D1和D2运行如表1所示。

传动，由斜坡形送布车垂直送入1 8地沟，光电开

关为透过型光电耦合元件，接受正对面感光片的

反射光线，所以当帘布下垂后割断光源，光电开关

常开点导通，将输出的信号传送给可编程控制器

(PLC)，经PLC逻辑运算后输出控制变频器，引

3 PLC的选型及程序编写

在确定控制方案后，PLC选型的重要依据是

现场的工艺流程和应用要求，首先明确控制任务

和范围，确定所需的操作和动作，然后根据控制要
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表1电机运行情况 梯形图。

求估算输入输出点数，再增加10％,---20％的可扩

展余量，作为输入输出点数估算依据。

在把握以上选择原则的基础上，本设计选择

三菱系列的FX2N一64MR PLC，根据主电路及其

控制电路原理图、工艺操作要求和过程编写PLC

4结语

三辊压延机通过以上电气自动化改造，实现

了主机与输送带运行速度的匹配，解决了内衬层

胶片与帘布贴合的运行速度匹配问题，杜绝了贴

合时内衬层薄胶片拉伸，大大提高了内衬层薄

胶片的贴合质量，同时提高了生产效率，降低了

操作人员的劳动强度，实现了整机电气自动化

控制。
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欧盟拟对我国轮胎征收5年期22．3％进口税

欧盟计划对我国输欧轮胎征收22．3％的进

口税，为期5年。欧盟委员会认为我国轮胎非法

在欧盟市场进行低价倾销，故希望通过调整进口

税的方式保护欧盟轮胎生产商。

欧盟委员会的文件显示，考虑到我国轮胎对

欧盟市场造成的冲击，欧盟决定调整对我国轮胎

征收的进口税。

一旦大多数欧盟国家政府批准这项征税方

案，雷诺和宝马等欧洲汽车制造商将受到影响，原

因是这些企业希望购买我国廉价的汽车零部件。

欧盟每年要消费约5000万条轮胎，市场价值达到

约3亿欧元。

进口税征收方案必须在2010年11月中旬

通过立法程序，22．3％的轮胎进口税高于欧盟

5月份对我国轮胎实施的20．6％的临时性税

收。提高对我国轮胎进口税势必令我国与欧

盟之间原本紧张的贸易关系升级。以欧洲轮

毂制造商协会(The Association of European

Wheel Manufacturers)为首的欧盟轮胎生产商

指出，对我国汽车轮胎征收的反倾销税并不够

高，欧盟轮胎仍难以抵挡我国轮胎的竞争。

陈维芳

宁波了腈橡胶项目获科技部千万元资助

宁波顺泽橡胶有限公司的丁腈橡胶项目获得

国家科技部科技合作补助资金1018万元，成为

2010年宁波市获得国家科技部补助额度最大的

项目，首批750万元经费已经到位。

该公司位于宁波化学工业区、占地175．5亩

的丁腈橡胶项目预计总投资5．7亿元。项目依托

镇海炼化百万吨乙烯工程，从俄罗斯引进丁腈橡

胶生产技术，并在环保工艺上做了重大改进。项

目建成后预计年销售额10亿元，年生产丁腈橡胶

5万t，将成为国内最大的优质丁腈橡胶生产厂。

由于生产优质丁腈橡胶的技术含量高，加之

国外技术的封锁和垄断，我国在该领域的研发一

直处于空白状态，国内丁腈橡胶消费的对外依存

度相当高，2008年我国丁腈橡胶消费量中79％需

要从国外进口。

该项目的实施，可有效缓解国内丁腈橡胶短

缺的现状。此外，环保工艺上的重大改进解决了

生产废水中剧毒物质残留的难题。 明 月


