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蒸汽平板硫化机硫化参数微机控制系统

闰乐好 傅玉良 刘 鑫

( 大庆石油管理局第二机械厂 1 63 4 1 1)

摘要 蒸汽平板硫化机硫化参数微机控制系统由硫化控制机 ( 下位机 ) 和管理微机 ( 上位机 )组成
·

它通过对平板锁紧压力
、

硫化温度和 硫化时间等参数的自动控制
·

解决了橡胶制品的欠硫和过硫问题
·

并减轻了工人的劳动强度
,

提高了生产效率
。
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硫化控制机
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微型计算机

蒸汽平板硫化机 的平板紧锁压力
、

硫化

温度和硫化时间等参数一般采用人工现场定

时手动控制或普通仪表开关控制
,

因而产品

常出现欠硫或过硫现象
。

为提高橡胶制品质

量
,

我厂进行 了蒸汽平板硫化机硫化参数微

机控制系统的研制
,

并取得 了成功
。

现将该系

统的情况简要介绍如下
。

1 控制系统的组成及功能

整个控制系统 由硫化控制机 (下位机 )和

管理微机 (上位机 )组成
。

下位机采用新一代

16 位 8 0 9 8 单片微机构成具有工控机性能 的

系统
,

实现对橡胶硫化过程的温度
、

压力检测

控制
。

上位机选用 BI M
一

P C / X T 微机或其兼

容机
,

通过串行通讯接 口 同 4 台下位机联接
·

以管理下位机打印生产报表
。

系统总体结构

框图如图 l 所示
。

1
·

1 下位机的功能和技术指标

( l) 平板锁 紧压力
、

硫化温度
、

硫化时间

和时钟等工艺参数的设定
。

( 2) 根据硫化工艺
,

依照范特霍夫方程
,

随硫化温度的变化
,

自动计算等效硫化时间
,

确保正硫化
。

( 3 )硫化温度检测控制在 1 37 一 1 7 O C 范

围内
,

精度为士 I C ;
平板锁紧压力检测控制

在 18一 3 OM P a
范围内

。

( 4) 达到正硫化时间发出声光报警
,

同时

输出控制信号
。

( 5) 温度
、

压力超限时声光报警
。

( 6 )存贮 2 4 h 生产数据
。
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图 l 系统总体结构框图
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( 7) 六位 L D E显示硫化温度
、

时 间
、

压力

和工件数
。

( 8) 硫化工艺参数
、

生产数据停电后不丢

失
。

( 9) 完成与上位机的通讯
,

发送上位机所

需要的数据
。

L Z 上位机 (管理计算机 ) 的功能

上位机为 BI M
一

PC / X T 微型计算机或其

兼容机 配 R S
一

2 32 串行接 口 和一 台打 印机
·

可随时对各 下位机存贮的工艺参数和生产数

据进行通 讯接收
、

存盘
、

显示和打印中文报表

等操作 上位机既可在线又可离线工作
.

可同

时作生产管理
、

财务管理和文字处理之用

2 下位机的硬件设计

下位机的硬件部分是以 16 位的 8 0 9 8 单

片微机为 C U P 组成的微机系统
,

其 中包括总

线隔离电路
、

键盘显示接 口
、

温度和压力多路

采样接 口
、

串行通讯接 口
、

日历钟电路
、

掉电

和电池供电电路 以及输 出控 制电路等
.

其框

图如图 2 所示
。
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图 2 下位机系统结构框图

2
.

1 8 0 9 8 微机系统简介 ( 看门狗 )
.

在各种严重干扰 条件 下都能正常

8 0 9 8一一 16 位单片微 型计算机是美国 工作

nI tel 公司推出的新一代单片机
。

该机内部数 2
.

2 温度
、

压力检测电路

据总线 16 位 片内 4 路 10 位 A / D 转换器
、

串 下位机检测的主要参数是硫化温度和 平

行输出口
、

内部程序走飞监控器和 2 5 6 个 片 板锁紧压力
。

该检测电路选用了高精度三级

内寄存器都可灵活运用
,

是组成工控机的新 放大电路和抗干扰电路
。

为了提高检测精度

机 型 (详见 8 0 9 8 微机原理 )
。

本 系统设计 了 设计了室温检测 电路
·

以补偿热电偶冷端随

sk E P R M 程序存贮 器
、

sk P A M 数据存贮器
.

室温变化产生的误差 经多路放 大后由即 9 8

检测压力
、

温度使用三路 A / D 转换 器
.

输 出 微机内 A C H弓一 7 三路 八 D 转换器完成模数

电路采取光 电隔离技术
.

在掉 电和电池供电 转换
.

其转换速度为 2 2川
·

分辨率为 1。 位 二

电路的支持下
,

确保各种干扰和停电
、

断电后 进制
。

通过软件滤波提高了检测电路的精度

数据不丢失
,

由于该系统设有程 序走飞控制 和抗干扰能力
.

保证了系统的检测精度
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.2 3 显示时钟
、

输出控制电路

下位机是定时的检测控制系统
,

因此设

计了扩张 8 2 5 5 接 口 日历钟电路
。

电路元件选

用了 c M O s 片
,

耗电少
,

利于电池供电工作
,

功能为秒
、

分
、

时
、

日
、

周
、

月
、

年全 日历
。

走时

精度高
,

为系统的扩充提供了条件
。

显示和键盘电路设计了 8 1 5 5 接 口和最

新技术薄膜有感式按键
,

与面板成为一体
,

6

位 L E D 红色显示器使面板色彩协调
,

性能可

靠
,

新颖美观
。

控制输出电路对硫化机合模
、

开模位控
,

即当工件达到正硫化时
,

输 出位控信号
。

该控

制器 由锁存器输出
,

经光电隔离后驱动继 电

器
,

同时输出温度
、

压力
、

时间和声光报警等

信号
。

3 系统软件设计

3
.

1 上位机软件

上位机软件主要 由通 讯程序和数据处

理
、

显示及打印程序两大部分组成
。

前者用来

与 4 台下位机进行通讯并接 收数据
,

是上位

机软件的关键部分
。

开始

选择打开数据记录文件

开始

取设定工艺参数

D T A
,

F C B
,

8 2 5 9
,

8 2 5 0

的初始化
设定 工件号指针为 1

发发送握手信号号

开开中断断

显显显显显显显显示出错错
关关关关关关闭文件件件 标志志

存存盘盘盘盘盘盘盘盘盘盘

结结束束束 结束束

工工件号+ 111

关关闭文件件

打打印印

图 3 通讯程序流程图 图 4 打印报表程序流程图
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( 1) 通讯程序用 8 0 8 8 汇编语言编制
,

以

中断方式进行半双工通 讯
,

接收控制机发送

的数据并贮存在磁盘上
.

其流程 图见图 3
。

( 2) 打印报表程序由 G W B A SI C 语言编

制
,

打印输 出为汉字报表
,

在根 目录上建立 了

汉字库
,

通过批处理进人汉字 D O S 状态
,

调

用此程序即可进行数据处理
、

显示及打印中

文报表
。

其流程图如图 4 所示
。

3
.

2 下位机软件

下位机是一台智能的检测 系统
,

该系统

软件用 8 0 9 8 指令系统机器语言编制
,

由键盘

命令
、

参数输人
、

数字显示
、

检测压力
、

温度参

数存贮
、

正硫化时间计算
、

报警控制和通讯等

多种程序模块固化在一片 2 7 64 E P R O M 上而

成
。

主程序流程图如图 5 所示
。

4 结语

通过一年多 的实际应用表明
,

该控制系

统具有控制稳定
、

数据准确
、

操作方便
、

便于

生产监督和易于管理等特点
;
对硫化温度的

参参数显示示

输输人 检测参数数

采采样样

等等待 1 分钟钟钟 声光报警翰 出控制制

定定时计算等效时间间

定定时存贮数据据

图 5 主程序流程图

变化
,

能按范特霍夫方程进行等效计算并对 动生产率
.

增加了经济效益
,

深受工人和车间

硫化时间进行 自动补偿
,

从而 防止了欠硫和 管理人员的欢迎
。

过硫现象
;
减轻了工人的劳动强度

,

提高了劳 收稿日期 ` 99 5
一

陀
一

1生


