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　　摘要　介绍了单片机在硫化罐控制中的应用。根据硫化罐系统的工作特点 ,采用分散控制 ,集中管理方

式。上位管理机采用 STD 总线工控机 ,软件由系统初始化、监示运行、硫化仿真和参数打印 4 部分组成 ;控制

机选用 MCS251 单片机 ,软件由主控程序、定时中断服务程序、串行口中断服务程序、硫化阶段控制程序、报警

程序和等效硫化计算程序 6 部分组成。
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　　作为硫化过程主要控制参数的温度、压力

和时间 ,过去依靠手动控制 ,受生产环境的高

温、潮湿、噪声大及振动大等影响 ,稍不留意 ,硫

化罐的外压蒸汽温度就会超标 ,硫化时间也难

以确定。我们采用计算机技术研制了一套硫化

罐微机控制系统 ,对硫化罐硫化过程进行控制。

1 　硫化罐系统的特点

(1)硫化罐属容器设备 ,外压蒸汽给罐体加

热时 ,罐底与罐中上部位的温差较大 ,且罐底经

常积水。

(2)工艺给定的正硫化时间是按标准温度、

压力条件确定的 ,由于生产过程中参数波动较

大 ,实际正硫化时间与给定时间有偏差。

(3)硫化制品规格变化较大 ,需要动态修改

各种参数。

(4)生产中经常出现漏罐现象 ,处理不好 ,

容易影响产品质量。
(5)硫化罐一次装入轮胎数量较多 ,以我厂

直径为 116 m 的硫化罐为例 ,每罐至少装 5 条
轮胎。

2 　自动控制系统的设计
由于要同时对现场多台硫化罐进行控制 ,

经分析 ,决定采用分散控制、集中管理方式 ,即
一台控制机控制一台硫化罐 ,多台控制机与上
位管理机通过串行通讯卡实现数据通讯。
211 　硬件设计

根据硫化罐的工作特点 ,必须选择性能可
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靠的计算机硬件系统。上位管理机采用 STD

总线工控机 , 控制机选用 MCS251 单片机。

MCS251 单片机具有高集成度、可靠性和性能

价格比等优点 ,完全能够满足控制系统的要求。

控制机的设计主要考虑以下因素 :

Ó存贮器的容量及地址分配 ;

Ó系统速度必须匹配 ;

Ó负载问题 ;

Ó可靠性和抗干扰能力。

根据系统要求 ,每台硫化罐系统有模拟量

输入 8 路 ,开关量输入 3 路 ,模拟量输出 1 路

(带 PID 调节) 。为满足上述要求 ,对控制机进

行设计 ,硬件结构见图 1。控制机以 MCS251

单片机为核心 ,扩展 8 kB 的 EPROM ,8 kB 的

RAM , 5 片 8255A 用于扩展 I/ O 口 , 1 片

ADC0809 用于 8 路 A/ D 转换 , 1 片 DAC0832

用于 D/ A 转换 ,一个光电隔离的串行通讯数据

口 ,6 位 L ED 数码显示。监测控制系统的配置

及原理见图 2。
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图 1 　控制机硬件结构图
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图 2 　硫化罐微机控制系统配置原理图

212 　软件设计

(1)上位机软件

上位机软件由系统初始化、监示运行、硫化

仿真和参数打印 4 部分组成。采用弹出式中文

菜单 ,操作人员只需按下适当的数码键 (热键) ,

则进入所选项的下一级菜单。在整个硫化过程

中 ,“监示运行”菜单的显示内容是主要的监示

画面 ,实时显示多台硫化罐的温度、压力、时间

参数和其它状态参数 ,刷新间隔时间在 0～60 s

之间可调。

(2)控制机软件

控制机软件由主控程序、定时中断服务程

序、串行口中断服务程序、硫化阶段控制程序、

报警程序和等效硫化计算程序 6 部分组成。

为使软件设计更方便 ,我们把整个硫化工

艺过程分为 9 个阶段 ( t0～ t8) ,以坐标图的形

式表示 ,见图 3。

控制机启动后 ,首先进入主控程序。在主

控程序中进行参数读入、硬件初始化并发出打

开排水指令 ,一旦有“合模”信号 ,立刻发关闭排

水命令 ,直接进入 0 段。整个硫化过程除了控

制机的启动外 ,全部实现自动控制。

3 　系统功能

(1)上位机显示打印功能

上位机实时显示每台硫化罐的运行参数及

工况 ,而且能保存 1 个月的最新数据。如果要

打印某一段的参数 ,只要按下 F3 键 ,然后输入

起始时间 ,即可进行打印。数据打印期间不影

响系统正常的数据接收存盘功能。

图 3 　硫化程序2时间坐标图

A —内压汽进 ; B —内压一次水进 ; C —内压二次水进 ; D —内压

循环水进 ; E —外压汽进 ; F —外压汽进 ; G —内压循环排水 ;

H —内压冷水进 ; I —外压排汽 ; J —外压冷水进 ;

K —内压主排水 ; L —外压排水

(2)自动排水排汽功能

在系统的总体设计中 ,为了保证罐底无积

水 ,罐内受热均匀 ,在罐底增设温度传感器 ,根

据所测温度自动控制外压排水排汽开关 ,以实

现自动排水排汽。

(3)等效硫化计算功能

依据等效硫化方程 ,根据实时检测的温度

值 ,每 2 s 计算一次效应值 ,然后积分 ,当最后

的积分值与给定正硫化时间相等时 ,硫化即结

束。

(4)外压蒸汽温度自动控制

外压蒸汽温度采用 PID 调节。为了克服

温度的滞后性 ,首先对罐内压力进行调节 ,然后

进行温度调节 ,保证外压蒸汽温度自动控制在

(147 ±1) ℃。

(5)参数报警功能

该控制系统具有 10 个参数提供声、光报警

功能。

4 　结语
通过在我厂几年的使用 ,证明该系统安全、

方便、可靠 ,完全满足工艺生产的要求。
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