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　　摘要 :应用 PLC 设计了轮胎硫化后卸胎和输送的自动化控制系统。该系统不但可实现卸胎和轮胎输送的

无人化自动操作 ,而且避免了原来此操作过程中经常出现的轮胎在输送带上叠放、挤压和输送带堵转等现象。

本系统投资少、见效快 ,还可节约电能。
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1 　系统控制方案

解决此问题时 ,应将输送带两侧硫化机的

挡胎器升降与输送带运行综合考虑。应能做

到 :在一侧硫化机机群挡胎器下降卸胎 ,轮胎全

部置于输送带上以及输送带运行将轮胎运离机

台过程中 ,另一侧硫化机机群不能卸胎 ,而要在

卸胎一侧硫化机卸下的轮胎全部运离机台后 ,

这一侧的硫化机才能卸胎。两侧硫化机卸胎时

间和输送间隔视输送带长度和运行速度而定。

因此 ,硫化机挡胎器的有胎信号和升降控

制信号应从单台硫化机的控制系统中分离出

来 ,纳入卸胎及输送 PLC 自动控制系统中来 ,

进行统一地编程控制。
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2 　控制系统设计

采用 F1

能力强 ,并有较强的环境适应能力。

2. 1 　程序设计

制程序的梯级图。

胎信号。图 1 中 X000～ X007 以及 X400～

X407 是 16 个 PLC 输入继电器 ,分别用来接受

输送带每侧的 8 台硫化机的有胎信号。它们当

中只要有一个闭合 (接收到有胎信号) ,就会发

送给 PLC 的计数器 C60 或 C62 一个开始计数

信号。C60 和 C62 分别作为每一侧硫化机卸胎

和输送带启动控制器的计数器 (计时脉冲 M72

是周期为 100 ms 的时钟脉冲) ,C60 和 C62 的

计数设定值 K可依卸胎时间确定。C60 和 C62

两个计数器谁先接收到有胎信号谁先开始计

时。计数值为零时的输出作为输送带运行时间

计数器 C61 或 C63 的计时开始信号。C61 和

C63 的设定值要根据输送距离和输送带运行速

度确定 ,即要保证此时间内能将硫化机卸在输

送带上的所有轮胎都运离机台。

当C60或C62计数完成即产生输出 (不会
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　　目前 ,大多数轮胎企业都采用在成品输送

带两侧对称安装硫化机的方式 ,以利于完成卸

胎后对轮胎的输送。这种输送方式存在的主要

问题是 ,当输送带两侧对应的硫化机同时卸胎

时容易发生轮胎在输送带上重叠堆放或轮胎不

能整体置于输送带上的情况 ,从而易造成输送

带运行中轮胎挤压、卡住或掉下 ,导致轮胎被划

破、变形和输送带堵转等问题。

对此 ,我公司采用 PLC 设计了此过程的自

动化控制系统以实现对卸胎和轮胎输送的统一

控制。现对本控制系统进行介绍。

240mR 可编程序控制器。该控制

器具有 40 个 I/ O 端子 (输入和输出分别为 24

和 16 个) 、106 条指令 ,可实现顺序控制、条件

控制、定时、计数和脉冲输入等多种功能 ,完成

对工业生产的实时连续自动控制。它的抗干扰

根据控制方案设计了控制程序。图 1 是控

在所有硫化机中 ,无论哪一侧、哪一台硫化

机有轮胎进入挡胎器 ,都将向 PLC 发送一个有



同时有输出) ,如果是 C60 输出 ,则导致 Y30～

Y37 输出 ;如果是 C62 输出 ,则导致 Y430～

Y437 输出。Y30～ Y37 和 Y430～ Y437 输出

分别控制两侧各 8 台硫化机的挡胎器下降卸

胎。Y530 输出 ,输送带启动 ,同时 C60 和 C62

复位。输送带将卸下的轮胎运离机台 ,此时 ,另

一侧挡胎器中的轮胎仍不能卸下。

两侧硫化机卸胎进入挡胎器是不受约束

的。哪一侧的硫化机先有轮胎卸入挡胎器 ,哪

一侧硫化机就先计时、先卸胎、先输送 ,同时控

制另一侧不能卸胎和计时。当输送带上的轮胎

全部运离后 (C61 或 C63 计数完成) ,输送带停

止 ,系统控制另一侧开始卸胎、计时和输送 ,而

刚卸完胎的一侧恢复计数值 ,等待有胎信号 ,从

而实现了两侧硫化机自动交替卸胎和输送。

由图 1 还可看出 ,当两侧硫化机挡胎器无

轮胎进入时 ,输送带将自动停止运行 ,这样就避

免了输送带上无轮胎时空转的现象 ,实现了硫

化机卸胎和运输过程无人化操作。

2. 2 　系统控制线路

本控制系统无需增加控制元件 ,只要将挡

3 　系统的功能与特点

(1) 使用 PLC ,增强了系统运行的可靠性

和准确性 ;

(2)系统可实现无人化操化 ,自动运行 ,同

时可实现手动和自动切换 ;

(3)卸胎、运输时间计数器 K值设定方便 ,

精度高 ;

(4) 杜绝了输送带无胎空转现象 ,节省电

能 ;

(5) 单机台出现故障时 ,不会影响系统运

行 ,便于维修。

4 　结语

本工作所设计的控制系统较好地解决了卸
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胎器有胎信号直接接入 PLC 输入端 ,就可由本

系统来控制挡胎器的升降和输送带的启动和停

止 ,完成轮胎的卸胎和输送工作。控制线路如

图 2 所示。



胎和输送过程中易出现的一些问题 ,并实现了

这一生产环节的自动化 ,保证了轮胎产品质量 ,

提高了设备的自动化水平 ,而且投资少、见效

快 ,并可节省能源。
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道 :

库珀2阿旺公司针对欧洲山地公路轮胎市

场开发了一种新型冬用轮胎 ,该胎可望在 2000

年年底面市。预期市场包括德国、奥地利、法国

和意大利。这种轮胎是该公司首次为欧洲道路

专门设计的。

该胎被称作“候霸”(Weather2Master) ,有 T

和 H 两种速度级 ,胎面设有高密度的刀槽花

纹 ,可改善在湿、雪路面上的牵引性能和制动性

能。这种轮胎的特点是使用较多的白炭黑 ,在

改善湿、雪路面上抓着力的同时可保持规定的

低温性能。

T 速度级轮胎有宽的周向花纹沟 ,以提高

耐水滑性能 ;而无接头的尼龙带束层有助于提

高均匀性和乘坐舒适性。H 速度级轮胎具有有

向花纹 ,以改善牵引性能和制动性能 ,同时采用

了降噪技术使轮胎具有低噪声特性。

(涂学忠摘译)

线农业轮胎分获实用新型专利权
中图分类号 :

近日 ,由青岛橡胶工业研究所研制的定向

短纤维橡胶复合轮胎和短纤维子午线农业轮胎

分别获得国家知识产权局实用新型专利权 ,专

利号分别为 ZL98252050. 6 和 ZL00200529. 8。

这两项专利的最大特点是将定向短纤维橡

胶复合材料应用于轮胎胎体 ,这无疑是轮胎结

构材料调整的一大突破。其应用原理是 ,以不

连续的化学纤维短纤维为骨架材料 ,以 NR/ SR

并用橡胶为基质 ,将经特种助剂处理过的短纤

维在基质中按轮胎的力学性能要求有规排列 ,

定位交联后得到了强有力的有机统一体 ,可有

效解决轮胎的肩空、胎体脱层、磨胎冠等问题 ,

并能有效地降低轮胎内摩擦生热和减小轮胎滚

动阻力。其制造工艺简便 ,原材料成本比采用

现行轮胎生产工艺降低 10 %左右。

(青岛橡胶工业研究所 　马培瑜供稿)

库珀2阿旺的山地轮胎

国内简讯 4 则
　　△经国家工商行政管理局商标局审定 ,三

角集团有限公司注册并使用的“三角”商标于

2000 年 9 月 27 日被认定为中国驰名商标。到

目前为止 ,“三角”商标已在国外 89 个国家申请

注册 ,在其中 15 个国家已取得商标注册权。

(三角集团有限公司《三角报》编辑部

张彩虹供稿)

　　△据统计 ,截止到 2000 年 10 月 25 日 ,河

北轮胎有限责任公司的进出口总额已达到

1 461 万美元 ,比 1999 年同期提高 149 % ,其中

自营出口额 964 万美元 ,同比提高 99 % ,进口

额496万美元 ,同比提高3 8 5 % ;出口交货值

8 920 万元 ,同比提高 52 % ;出口交货量 25 万

套 ,同比提高 41 % ;销售收入 8 974 万元 ,同比

提高 65 %。

(河北轮胎有限责任公司 　郝章程

李勇刚供稿)

　　△2000 年 11 月 15 日 ,四川川橡集团有限

公司的轮胎年产量首次突破 100 万套 ,这是该

公司经过 10 年奋战所取得的喜人硕果。

(四川川橡集团有限公司

吴丹萍 　蒋雪梅供稿)

　　△经过国务院批准 ,2001 年国家重点技术

改造项目计划近日下达 ,河南轮胎集团的年产

15 万套全钢载重子午线轮胎项目榜上有名。

该项目采用国际上先进的轮胎生产技术 ,引进

关键的技术设备 ,建成后年可新增销售收入 10

亿元 ,利税 318 亿元。

(摘自《中国化工报》)
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