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　　硫化是轮胎生产过程中的重要工序 ,其主

要生产设备为双模硫化机与硫化罐。尽管硫化

罐与双模硫化机相比有不足之处 ,但由于其投

资少、产量大等特点 ,目前在国内轮胎行业仍被

广泛采用。由于短时间内硫化罐还不可能被淘

汰 ,因此 ,如何使用先进的技术 ,提高硫化罐生

产的自动化程度及轮胎质量就成了轮胎行业所

要研究的重要课题。

大中华橡胶厂分别于 1998 年 5 月和 1999

年 3 月对厂内原有两个工区的硫化罐控制系统

进行了彻底的改造。改造后的系统完全达到工

艺要求 ,杜绝了人为缩短轮胎硫化时间的现象 ,

实现了用 1 台计算机实时监控多台硫化罐硫化

曲线 ,对保证轮胎质量起到了十分重要的作用。

现就改造后的控制系统做一介绍。

1 　技术内容

控制系统由下位机、上位机和电气仪表 3

部分组成。

111 　下位机

下位机是整个系统的关键 ,选用欧姆龙公

司为高水平控制而设计的 SYSMACα最新机

型 C200HX PC 机 ,其处理速度为一般 PC 机的

3 倍 ,存贮容量为一般 PC 机的 8 倍。

(1)硬件配置

硬件采用模块化配置 ,设有显示模块、测温

模块、模/ 数转换模块及输入输出模块等。总的

原则是根据罐式硫化工艺动作对输入、输出点

进行优化组合 ,以最少的点数达到控制目的 ,不

仅减少了费用 ,而且使系统更为合理、可靠、实

用。

(2)软件设计

根据硫化罐工艺要求设计梯形图 ,并将多

年来硫化生产过程中所发现的最容易出故障之

处考虑进去 ,使梯形图设计更合理、更实用。设

计好梯形图后 ,按输入、输出口直接采用逻辑语

言编程。编程中采用与、或、非、异或等逻辑设

计 ,运用步进、微分、移位、数据传送、A/ D 转

换、动态扫描等一系列先进技术 ,充分体现了软

件的先进性。

112 　上位机

上位机采用台湾研华公司生产的一体化工

业控制计算机。它替代了传统的机械式记录仪

表和数显仪表。一体化工业控制计算机的采用

不仅克服了机械式记录仪由于结构复杂、故障

率高、记录精度低、维护保养费用高等缺点 ,而

且解决了 1 台记录仪只能记录 1 台硫化罐 (或

硫化机)的硫化参数 ,如果多台硫化罐就必须配

备多台记录仪和数显仪表而造成成本过高的问

题。

(1)硬件配置

奔腾 MMX233 CPU ,511 GB 硬盘 ,64M 内

存 ,381 mm (15 英寸) 直角平面彩显 ,RS232 通

讯接口。

(2)软件设计

采用目前 Windows 中比较流行的高级编

程语言 Visual Basic 410 编制。VB 综合运用

BASIC 语言和新的可视化工具 ,发挥了 Win2
dows 95 的优良性能和图形工作环境 ,提供了

编程的简易性。程序共由 10 个界面组成。主

界面起监控作用 ,所有硫化罐的温度、压力同时

用数字和棒形图两种形式显示在屏幕上 ,每 10

s刷新 1 次。如果在正硫化过程中发现低温、

低压 ,计算机自动改变相应背景颜色 ,造成闪烁

效果 ,提醒操作工注意。每个罐的实时硫化曲

线对应一个界面 ,当前罐内轮胎硫化的开始与

结束时间分别显示在曲线左右角。曲线每 5 s

刷新 1 次 ,每 30 s 存盘 1 次 ,可同时记录外温 ,

一次循环水进、出口温度以及内压的变化情况。

操作工人只需按动计算机面板上的 F1～F7 键

即可方便地在各个界面之间进行切换。另外还

有一个界面是专为现场查询历史数据用的。通
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过面板上的“↑”“↓”“←”“→”箭头选择日期、

罐号和批数后 ,即可查询到相应的历史硫化曲

线。工艺管理人员在曲线备份界面下 ,只需具

备简单的鼠标操作知识 ,即可将计算机中的曲

线拷贝入软盘 ,带回办公室保存 ,十分方便。还

有一个界面是根据轮胎不同规格选择相应的硫

化曲线坐标图。整套软件界面清晰鲜明、操作

简便、实用性强。

113 　仪表部分

仪表部分除了采用优质电磁阀控制阀门的

开关外

TTM2129 智能调节仪与 FOXBRO 公司的电气

转换器配套替代传统的气动调节仪。改造后调

节精度提高 ,有效地减少了外温波动 ,使外温在

正硫化过程中能始终恒定在工艺标准范围内 ,

对节约能源、保证轮胎硫化质量起到了十分重

要的作用。

青岛华青工业园 100 万套

载重轮胎项目投产
华青工业园二期规划一期工程 100 万套轮

胎项目于 10 月 8 日正式投产。华青工业园是

根据市委、市政府“抓住机遇、加大投入 ,尽快形

成规模经济”的要求而确立的胶南市第一个市

属企业工业园 ,也是华青工业集团实施规模化

经营战略的重大举措。100 万套轮胎项目从

1998 年 10 月开始动工建设历时不到 1 年 ,总

投资 112 亿元 ,厂房设施建筑面积 50 000 m2 ,

加上 10 000 m2 的橡机车间和其它公用设施 ,

总建筑面积近 70 000 m2 。到目前为止 ,华青工

业园累计固定资产 218 亿元 ,现已形成年产

200 万套载重轮胎、50 万套农业轮胎和 200 万

条内胎 ,年产值 16 亿元的生产规模。

(青岛华青轮胎公司 　孙雅莉供稿)

防止汽车被盗的轮胎卸压器
英国《轮胎和配件》1999 年 6 期 81 页报

道 :

瑞典 Compass 集团发明了一种可防止汽车

被盗的轮胎卸压器。该装置只有 6 cm ×6 cm ,

质量很小 ,不用时可放在司机口袋内。使用时

将它放到轮胎气门嘴上 ,用特制钥匙锁死 ,不用

这把钥匙便不能将轮胎卸压器取下。

装有轮胎卸压器的汽车被开走时 ,轮胎气

压将在 600 m 以内卸完 ,汽车便不能再开动。

瑞典人的这项发明已在世界各地获得了专利 ,

它适于用各种类型车辆和各种轮胎。当车的主

人回来时 ,可用钥匙取下轮胎卸压器 ,然后便可

开走汽车。

(涂学忠摘译)
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,还准备了一套手动拉阀 ,以备电磁阀损

坏时应急之用。另外 ,采用了日本神王公司的

2 　特点与创新点

(1)利用 1 台 PC 机控制多台硫化罐的生

产过程 ,实现了以最少的输入、输出达到控制的

目的 ,既提高了自动化水平 ,又极大地降低了生

产成本。通过 PC 自动控制 ,严格控制了轮胎

硫化时间 ,杜绝了人为缩短硫化时间等严重违

反工艺纪律的现象 ,彻底解决了影响轮胎质量

这个老大难问题。

(2)上位机监控软件的成功开发 ,完成了用

计算机显示、保存、查询轮胎硫化过程中的当前

及历史硫化曲线 ,实现了无纸化记录 ,不具有任

何计算机知识的人也能方便地操作 ,十分适合

生产实际的需要。如果将办公室中的计算机与

现场工控机联网 ,则可实现管理网络化 ,使工厂

的现代化管理水平迈上新台阶。

(3)系统的改造不仅改善了操作工人的工

作环境 ,降低了劳动强度 ,而且大大提高了系统

的可靠性和稳定性 ,减少了停罐维修次数及维

修成本和工作量 ,劳动生产率明显上升。

3 　结语

硫化罐 PC 控制系统总体设计技术先进 ,

性能可靠 ,切合生产工艺 ,实用性强 ,对提高硫

化罐硫化轮胎的质量起到了十分重要的作用。

若该系统能在国内轮胎橡胶行业得以推广应

用 ,对保证轮胎质量 ,促进行业自动化水平的提

高将具有积极的意义。
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