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51 胶带硫化控制系统的硬件设计
、

软件设计
、

技术参数以及硫化系统的全过程

胶带
.

硫化
,

单片机

长期以来
,

我厂胶带硫化工艺一直是传

统的手动操作
,

由于种种人为的因素
,

工艺参

数难以准确地控制
,

从而不 同程度地影响胶

带的质量
。

为确保产品的硫化程度
,

保证质量

的稳定性
,

根据我厂的工艺条件
,

安装了先进

的微机硫化控制系统
。

1
.

2 工艺流程

工艺流程见图 1
。

1 硫化工艺控制方法及流程

1
.

1 控制方法

硫化条件指温度
、

压力和时间 3 个工艺

参数
。

对给定胶料
,

在一定温度
、

压力下
,

有一

最适宜的硫化时间
。

本硫化工艺采用传统的控制方法即时序

控制
。

在硫化过程中保持温度
、

压力恒定
,

控

制硫化时间
,

完成整个硫化过程
。

2 硬件设计

2
.

1 硬件配置

( 1 ) C P U
。

选用单片高档八位机 M C S
一

51

系列 8 0 3 1
,

内部没有程序存储器
,

外接 1 6 K B

E P R O M
,

S K B 数据存储器 R A M
。

P 。 口作地

址数据总 线 口使用
,

P Z 口 为地址总线高八

位
。

P 。 口
、

P : 口和 P l
口部分位联接 R A M

,

E P R O M
,

8 2 7 9
,

D / A 和 A / D 板等
。

( 2 )打印机
。

8 0 列 9 针行式
。

( 3 )C R T
。

14 英寸单色智能终端显示器
,

通过 C R T 板联至 C P U
。

( 4) 键 盘和数码显示通过接 口 8 2 7 9接

前拉伸

返回

图 1 工艺流程图
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C P U
。

( 5) 所有 I /0 光电隔离
,

增强抗干扰能

力
。

胶带硫化控制系统硬件框图见图 2
。
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图 2 胶带硫化控制系统硬件框圈

检测信号

(1 )模拟量
。

温度
、

压力
。

( 2) 开关量
:

前夹持上升
、

前夹持张开
、

前

行 IP D 调节控制
。

电动调节阀根据控制信

号
,

控制调节阀门的开度
,

来控制硫化蒸汽容

量
,

保持温度不变
,

从而完成温度闭环控制
。

压力由远传压力表送至 C P U
,

c P u 与

生产工艺参数进行比较
,

决定是否通过接 口

发出电信号
,

启动补压系统补压
。

补压系统由

电机及液压站组成
,

从而使压力满足工艺要

求
。

C P U 与控制检侧 口及电磁阀
、

继电器
、

接近开关
、

液压站等共同构成对夹持
、

拉伸
、

卷取等的过程控制
。

本硫化控制系统以我厂胶带生产工艺规

定为依据
,

在压力达到某一规定值时卸压
,

排

气后立即继续升压至工艺规定的硫化压力
。

拉伸到位
、

前拉伸返 回
、

中夹持上升
、

中夹持

张开
、

后夹持上升
、

后夹持张开
、

后拉伸列位
、

后拉伸返回
、

卷取
。

.2 3 控制信号

操纵 17 个电磁阀完成对高压泵启
、

停
,

低压泵启
、

停
,

辅机泵启
、

停
,

主机上升
、

下降
,

前夹持上升
、

张开
,

前拉伸到位
、

返回
,

中夹持

上升
、

张开
,

后夹持上升
、

张 开
,

后拉伸到位
、

返回
,

卷取
、

报警等的控制
。

.2 4 控制过程

胶带硫化控制系统中
,

C P U 主要有两方

面工作
:

硫化控制和夹持
、

拉伸
、

卷取等过程

的控制
。

硫化时间预置在定时器中
,

时间到
,

则定

时器输出信号
,

完成硫化时序控制
。

硫化结束

前 3 05
,

C P U 通过控制口输出信号报替
,

延时

至硫化结束
。

参数检测输人部件由热电偶
、

远传压力

表
、

接近开关
、

A / D 板接 口等组成
。

输出控制

部件由 D / A 板
、

电动调节阀
、

电磁阀
、

继电

器
、

液压站等组成
。

硫化过程中
,

C P U 通过接 口读人来自热

电偶的温度值
,

结合输人的生产工艺参数
,

进

3 软件设计

胶带硫化系统软件用汇编语言编制
,

占

S K B 左右
,

采用人机对话
,

提供了良好的用

户界面接 口
。

可 一次输人多 个工艺配方
,

运行

过程中切换选择
。

.3 1 硫化参数设定

设定的硫化参数有
:

生产日期
、

班次
、

班

组
、

规格
、

配方号
、

上覆盖胶
、

下覆盖胶
、

里芯

胶
、

目标温度
、

目标压力
、

放气次数
。

3
.

2 现行硫化状况显示

规格
、

配方号
、

上覆盖胶
、

下覆盖胶
、

里
J

才

胶
、

目标温度
、

目标压力
、

目标时间
、

实 际温

度
、

实际压力
、

实际时间
。

.3 3 班次报表打印

班次报表打印具有 3 种可选功能
:

选择

打印
、

每批打印和定时打印功能
。

打印参数如

下
:

日期
、

规格
、

配方号
、

温度
、

压力
、

时间
、

批

量
、

班次
、

班组
、

合计批量
。

胶带硫化控制系统软件主框图见图 3
。

4 结束语

( l) 胶带硫化控制系统经过一段时间的

运行
,

微机操作的工艺执行率达 1 00 %
,

稳定

了产品质量
。
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() 2显示
、

打印各工艺参数
,

为硫化生产

工艺研究分析提供了准确的技术数据
。

( 3) 该系统自动
、

手动操作可相互切换
,

操作简单
、

安全可靠
、

投资小
、

便于推广
。
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图 3 胶带硫化控制系统软件主框图

收稿 日期 1 9 9 3
一

1 0一 2 7

IR s G 预测的世界橡胶消耗最 k t

胶 种 1 9 9 3 年 1 9 9 4 年 1 9 9 5 年

不丽骊瓜万 , 一一

一
一
一一一一

一
一一

一

一一不添不
一

一
5 6 2。《 2

·

9 , 5 8亏。 (`
·

` ,

合成橡胶
,

k t 8 7 50 5 9吐n ( 2
.

2 ) 9 23 0 ( 3
.

2 )

总计
,

k r 1 4 2 1 0 1连5 6 0 ( 2
.

5 ) 1 5 0 8 0 ( 3
.

6 )

合成峨眯终一 %

…

…
_

—
一竺一一一一一一止生一一一一一

注
:

括号内为增长率
。

涂学忠译 自美国
“

R u b b e r 衣 P l a s t i e s N e w s ” ,

19 9
,

t
·

6
,

2 0
,

P 3


