


图 1 　接近开关与被测物体运动图

PNP 型。极性接错严重时会损坏接近开关。

2 　开关接法分析

在 PLC 的自控中 ,行程开关的使用极为普

及。图 2 是烟台橡胶机械厂 1B 成型机简化接

线图 ,在一个回原点行程开关常闭接点上接入

220 V 电源 ,而在常开接点上接入输入点 X1。

它在一个开关上强电与弱电混接 ,不安全 ,接线

又多 ,如果该开关损坏 ,将造成强电接入 PLC

输入点 ,很容易损坏输入点。其实用输出点控

制后压辊后退 ,只要在梯形图中增加一些辅助

继电器即可。虽然程序复杂些 ,但只要程序容

量和扫描时间允许 ,并不影响系统的可靠性。

在继电接触控制中所遵循的一条原则是最简单

的线路最可靠 ,设计者总是设法为减少触点而

努力 ,但在 PLC 的系统软件设计中 ,就不存在

这个问题[1 ] 。图 3 是改进后的接线方法 ,经过

几年的使用证明完全正常。
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图 2 　烟台橡胶机械厂 1B成型机简化接线图

3 　编程

(1)编程器

当前 PLC 的编程主要还是由专用编程器

向 PLC 输入用户程序 ,简单的编程器往往提供

语句 ,而高档编程器可提供梯形图 ,全屏幕编辑

修改 ,但价格较高。随着计算机软件业的发展 ,

今天除了手持编程器外 ,还可在PC机及手提
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(b) PLC 外部输出接线图

图 3 　PLC外部接线图

式笔记本电脑上进行编程 ,日本三菱公司已为

F1 ,F2 和 FX2 等系列提供适用的编程软件包

MEL SE MEDOC ,语言可用梯形图或指令。在

屏幕上看得见梯形图 ,设计就非常直观 ,同时为

调试和维修提供了极大的方便。据有关资

料[2 ]介绍 ,有的 PLC 已可在 WINDOWS 环境

下编程。

(2)编程中“与”逻辑的采用

程序设计中 ,对容易造成机械零件损坏或

发生事故的部位 ,可采用逻辑判断程序。在双

模硫化机中 ,机械手转出、中心缸降低到最低点

和卸胎支臂在原点 ,这 3 个行程开关进行逻辑

“与”运算 ,全部置“1”才能合模 ,见图 4。如果

这 3 个动作有 1 个没到位 ,或有 1 个开关已损

坏 ,此时就没合模动作 ,维修人员很快可发现并

排除故障 ,从而也就有效地从根本上防止了机

械设备事故的发生。

4 　PLC的选型

(1) PLC 在同类装备中选型的统一性

在 PLC 对传统的轮胎工业设备改造中 ,由

于每个企业及设计者熟悉 PLC 的情况不同 ,加

上制造厂本身的原因 ,造成同一装备中 PLC 型

号不统一 ,给企业备件的管理带来一定难度。

例如在成型机中统一采用 FX2 型 ,那么只要备

一台 FX2 型机就可以了 ,同时可方便程序的设

计修改 ,节约企业的备件费用 ,尤其对维修人员
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图 4 　双模硫化机开模与合模电机工作梯形图

加快修理速度、减少停机时间起到了积极的作

用。

(2) PLC 程序的备份

对关键设备或程序容量较大的装备 ,应考虑

做备份 ,特别是密炼机和四辊压延机。胎面挤出

联动线上的 PLC 一旦锂电池用完程序便丢掉 ,

再来编程恢复 ,很不容易 ,会给企业带来较大的

经济损失。建议采用 EEPROM 或输入计算机

硬盘。

5 　结语

在轮胎自动化控制领域中 , PLC 的占有率

已经到了 85 %以上 ,预计到 21 世纪应用将会更

完美、更广泛。因此 ,用好、管好 PLC 应是设备

管理的一个重要组成部分。
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辽轮集团公司加大企业管理体制

和组织机构的改革力度
辽宁轮胎集团有限责任公司为了加大企业

管理体制和组织机构的改革力度 ,从决策层到

中层干部实行竞聘上岗并根据市场需求设置机

构。其指导思想是 :理顺体制、调整机构、精减

人员、提高效益。

竞聘上岗的原则是 :在竞聘方法上遵循公

开、平等、竞争和择优的原则 ;在用人上遵循革

命化、年轻化、知识化和专业化的原则 ;在人员

使用中遵循岗位交流、培养复合型人才的原则 ;

在考核中遵循政治素质高、群众拥护的原则。

公司严格规定了中层干部申报者的年龄限

制和学历及专业要求 ,对于一般岗位的中层干

部要求必须具备大专以上学历或中级以上技术

职称 ,对于技术和质检等部门的中层干部 ,要求

必须具备高级工程师以上职称。公司还组织了

职工民主议事会对中层干部申报者进行了民主

评议 ,同时规定 ,中层干部上岗的试用期为半

年 ,聘期 3 年 ,试用期内不能胜任者和聘期内严

重失职者或连续半年不能正常工作者即解聘。

目前 ,公司的行政和党群机构设置已由过

去的 72 个精减为 37 个 ;有 96 名同志通过竞聘

走上了行政部门中层领导岗位 ,有 25 名同志被

任命为党群部门中层领导干部 ,平均年龄为

41. 6 岁 ,其中有 3 名年轻的高级工程师走上了

中层领导岗位 ;有 47 名原中层干部下岗。

这次改革的范围之广、力度之大在辽宁轮

胎集团有限责任公司还是首次 ,使公司出现了

“指数少了、年龄小了、学历高了、干劲足了”的

新气象。

(辽宁轮胎集团有限责任公司

秦首先供稿)

我国摩托车年综合生产

能力约 1 200 万辆
　　截至1998年年底 ,我国累计生产摩托车

5 504 万辆 ,社会保有量约为 4 000 万辆。据国

家机械工业局规划发展司调查统计综合分析确

认 ,我国目前摩托车整车年综合生产能力约

1 200 万辆 ,摩托车发动机年生产能力约 1 000

万台。

　　1 9 9 7年 ,我国摩托车整车年产量达到

1 003 万辆 ,为历年最高水平 ,当年世界摩托车

总产量 2 335 万辆 ,我国产量占世界总产量的

42196 %。1998 年 ,据行业报表统计产量为 879

万辆 ,加上未统计上来的产量 ,实际产量与

1997 年基本持平。

(摘自《中国汽车报》,1999209222)
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