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双模硫化机故障智能诊断系统的研究
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摘要：研究轮胎双模硫化机故障智能诊断系统，通过PLC（可编程控制器）控制，实现硫化机故障的自动诊断处理。该

系统准确性较高，可规范和简化设备故障处理流程，提高故障排除效率和设备利用率，减小工人工作量，从而提高轮胎硫

化生产效率。
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随着科技进步，硫化机技术也在不断发展，从

继电器到PLC（可编程控制器）控制，从半自动到全

自动运行。目前，硫化机故障正处于由人工诊断

到设备智能化诊断的发展阶段。推动硫化机技术

发展可提高生产效率。

本工作研究轮胎双模硫化机故障智能诊断系

统，以降低硫化机故障率，提高轮胎硫化质量。

1　 现状

我国轮胎硫化机数量增长迅速，大多处于半

自动阶段，特别是设备故障还需人工诊断，故障恢

复效率取决于维修人员技术水平，因此经常造成

设备停机和生产损失，甚至出现误判。更为突出

的是硫化温度、时间和压力不能满足硫化工艺时，

只能依靠操作人员巡检或技术人员抽查发现，由

于维护人员短缺，因此有可能出现失误，造成不可

预计的损失，导致不良后果。目前国外轮胎硫化

机具备故障报警显示故障代码功能，可供参考。

2　研究目标

通过实现硫化机故障智能诊断，可以及时发

现和解决可能存在的质量隐患，实现轮胎质量可

控，提高一线技术人员处理和排除故障的效率，从

而增加设备的正常运行时间，降低故障率，保证轮

胎硫化质量，降低制造成本。

3　研究意义

硫化设备满足工艺控制可靠性和设备维护需

要，可提高工程技术人员技术和操作水平，最终满

足轮胎硫化生产效率提高的需求。

4　设计方案

通过PLC进行监控，自我诊断并发出相关信

息，信息直观简捷，可为操作人员和维护技术人员

提供参考。

（1）选择机型。选择可以二次开发PLC和PPC

程序的硫化机。

（2）确定过程分解。硫化过程拆分为吊胎、装

胎、合模、硫化、开模和卸胎。

（3）建立模块。将每个控制单元在PLC中建立

模块，便于查看、监控、修改和优化。

（4）确定反馈方式。设定模块式反馈信息方

式，并且把相关条件用简易流程图的方式显示，流

程图具备起始点和终止点，运行正常时显示绿色，

运行异常反馈信息为终断，且颜色不同。故障发

生时自动弹出对话框。

（5）故障信息实时自动保存，可供数据的查

询、导出、分析和处理。

选择不同机台进行试验：首先在A#上进行，实

现简单控制方式；然后在B#上进行，试验基本成型；

最后在C#上进行，试验运用成功。

5　系统工作原理

（1）开模条件。开模过程中遇到条件不满足
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时停机，自动弹出开模动作和条件窗口，便于及时

查找故障点，并快速排除故障。开模动作和条件

界面如图1所示。

图1　开模动作和条件界面

（2）合模条件。合模过程中遇到条件不满足

时停机，自动弹出合模动作和条件窗口，便于及时

查找故障点，并快速排除故障。合模动作和条件

界面如图2所示。

图2　合模动作和条件界面

（3）吊胎条件、装胎条件和卸胎条件等均采取

以上方式实现。

（4）硫 化 条 件。 硫 化 条 件 设 置 界 面 如 图3
所示。

图3　硫化条件设置界面

（5）硫化机锁定界面和泄漏提示界面如图4和

5所示。

图4　硫化机锁定界面

图5　硫化机泄漏提示界面

（6）报警显示界面如图6所示。报警记录保

存 在 数 据 库 中，可 供 技 术 人 员 随 时 查 询 和 调 取

分析。

图6　报警显示界面

6　结语

硫化机故障智能化诊断及显示研究达到预期

效果，经过对操作人员及维护人员进行培训，日常

故障可自行处理。实现了故障处理流程规范化，

工作效率提高，硫化机有效利用率提高0. 5%。
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