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摘要　采用 PC机 (可编程序控制器)对轮胎成型机进行控制 ,明显提高胎坯外观、内在质量 ,降低

设备维修工作量及故障率 ,减轻操作工的劳动强度 ,提高工艺执行率。
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　　PC机用于许多行业工艺设备电气控制

系统取得显著效果。我厂于 1990 年将 PC

机应用于轮胎成型机 ,用 PC控制的时控系

统和数控系统都获得成功 ,至今使用情况良

好。

1　PC机在轮胎成型机上的应用

111　硬件配置

轮胎成型机的电气控制系统主要采用从

三菱电机公司引进的 F1260MR可编程控制

器。其主要特点有 :

(1)有 36个输入点和 24个输出点 ,内装

有高速计数器 ,每一点最高信号输入频率达

2kHz ;

(2)有模拟数据处理及计算功能 ,输出负

载能力可达 240VAC/ 2A ;

(3)可利用编程器监视系统操作 ,对所有

程序单元有强迫通断功能 ,在 RUN 方式时 ,

可对定时/计数设定常数值进行修改 ;

(4)可接扩展机 ,可与 CMJ 记录器、打印

机、软盘及 IBM兼容个人计算机连接。

成型机 PC控制系统硬件布置框图如图

1。其中输入、输出模块配置如下 :

(1)输入模块 :成型机输入有按钮、限位

CPU 输　入　模　块 输　出　模　块

编程器
按钮　限位　旋转
开关　开关　编码器

接触器 电磁阀 指示灯

图 1　成型机 PC控制系统硬件布置图

开关 ,约有 18个点。另外 ,若采用数控系统 ,

旋转编码器又需要 3个输入点。

(2)输出模块 :成型机输出有电磁阀、交

流接触器、指示灯、计算器等 ,约为 24点。

112　工作原理

成型机具有手动和自动两种运行方式。

在自动状态采用 F1260MR可编程控制器 ,通

过交流接触器、中间继电器对电机、电磁阀进

行控制 ,以实现后压辊、下压辊、正包装置、扣

圈装置及成型棒进退的程序运行。在时控系

统中 ,后压辊的分合、进退、正反转和下压辊

分开等动作行程是定时控制。在数控系统

中 ,由 3个旋转编码器分别和后压辊的分合、

进退、正反转的丝杠同步旋转 ,记录丝杠旋转

圈数。在此设定每旋转一圈对应 10 个脉冲

数 ,此脉冲可通过 TRD2D5000检测 ,输入 PC

机 ,通过 CPU计算比较 ,控制后压辊的运动

行程。

113　软件设计

F1260MR控制系统采用工业控制梯形

图语言 ,其编程要充分考虑成型机的生产工

艺要求及胎坯生产的各种工艺。

成型机软件设计分为两种 :时控系统和

数控系统。

(1)时控系统软件是采用步进设计 ,顺控

编程。由 PC机步进控制压辊运动到规定的

空间位置即工艺点时 ,此工艺步方结束 ,下一

工艺步方开始 ,如此顺延控制 ,直到轮胎成型

完毕。其中每一步压辊的进退、分合、正反转
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运动时间各用 PC机内部定时器控制 ,也就

是用定时方法控制压辊运动行程 ,使它们协

调工作。在时控系统软件设计时必须注意两

点 :

①必须有控制电机运行的能耗制动软件

设计 ,才能保证压辊到达工艺点时准确制动。

图 2为压辊转动电机能耗制动软件 ,其余电

机控制编程类似。

图 2　压辊转动电机能耗制动软件

M304—某一步 ; Y034—正转时间为 C465 ;M310—

某一步 ; Y035—反转时间为 C064 ;M101—自动

态 ;M631—电机刚运转结束 ; T651—能耗制

动时间 ; Y532—驱动制动线圈

　　②在自动运行状态中 ,插入手动修正的

程序设计 ,在偶而压辊无法到达准确工艺点

时 ,给予即时的手动补偿。图 3 为手动修正

软件 ,进退、分合手动补偿软件类似。

(2)数控系统软件编程大体和时控系统

类似 ,不同的是它用计数器代替定时器 ,也就

是用计数旋转编码器脉冲量来控制压辊运动

行程使之准确到达工艺点。数控系统多 3个

输入点 :X001为转动计数输入 ,X003为进退

计数输入 ,X005为分合计数输入。图 4为某

一步计数输入软件。

114　时控系统和数控系统的比较

(1)数控系统的电路比时控系统复杂 ,增

加 3只旋转编码器及其输入电路。

(2)数控系统是闭环控制 ,软件设计灵

活 ,可增加一些特殊功能 ,如实施工艺退步、

故障自诊断等。时控系统是开环控制 ,需加

图 3　压辊手动修正软件

图 4　某一步计数输入软件

手动修正功能 ,很难开发特殊功能。

(3)数控系统工艺调试简便 ,一步到位。

定时系统必须反复调试 ,较为麻烦 ,调试后还

需定期给予调整。

(4)数控系统控制胎坯成型时整机的安

全和产品质量有保证 ,定时系统只能勉强符

合要求。

115　使用效果

我厂成型机 PC控制系统经多年运行 ,

具有如下优点 :

(1)提高成型机的自动化程度、可靠性和

产量 ;

(2)规范了轮胎成型工艺 ,提高轮胎胎坯

外观和内在质量 ;

(3)机台故障少 ,设备维修工作量减小 ;

(4)提高工艺执行率 ,降低操作工的劳动
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对罐式硫化外胎常见质量缺陷的分析

徐德胜　刘传沂

行分析 ,提出相应的解决措施 ,供同行参考。

1　原因分析及解决措施

111　胎趾圆角

产生原因 :

(1)水胎少于 3 排 ,形成恶性循环使用 ,

造成水胎嘴孔扩大、开裂 ;

(2)水检工操作马虎 ;

(3)装模时将插嘴压歪 ;

(4)水胎嘴子本身不正 ,或暗嘴、裂口。

解决措施 :

(1)保证在用水胎有 3排 ,使水胎能够有

时间恢复疲劳 ;

(2)水检工应精工细做 ,装模时要装正 ,

插嘴不能压歪 ;

(3)加强水胎制作和修补。

112　胎体变形涨大

产生原因 :

(1)硫化结束后 ,冷却时间短、压力低 ;

(2)成型后胎坯停放时间太长 ,胎面胶喷

霜发硬。

解决措施 :

(1)按不同规格轮胎的硫化条件确定硫

化后充气冷却时间 ,冷却压力保证达到

0198MPa ;

(2) 成型后胎坯停放时间控制在 2～

96h ,并按先后顺序使用。

113　第一层帘线弯曲

第一层帘线弯曲一般多发生在胎圈和胎

圈上部 ,即硫化后帘线伸张最小的部位。

产生原因 :

(1)胎坯中帘线伸张不均匀 ;

(2)成型时滚压不当 ,成型后存放不当 ;

(3)帘线假定伸张值取得不合理 ;

(4)定型时水胎未装正。

解决措施 :

(1)加强成型操作 ,使各部件帘线伸张均

匀 ;

(2)胎坯存放严格执行工艺规程 ,单层存

放 ;

(3)合理选取帘线假定伸张值 ;

(4)装正、装圆水胎。

114　胎冠胶边

产生原因 :

(1)硫化时高压压力不足 ;

(2)装罐落模偏歪 ;

(3)没开高压就给内压 ,内压压力太高。

解决措施 :

强度。

2　结语

PC控制系统具有可靠性高、抗干扰能力

强、接线检测方便和适应性高的特点。经多

年实践证明 ,适合对轮胎成型机的控制 ,有着

显著的经济效益 ,值得在同行业推广。
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　　硫化过程中胶料的流动性、热能供给、硫

化设备和工艺条件执行情况等因素直接影响

外胎质量。而外胎质量缺陷不仅直接影响着

外观合格率 ,而且影响外胎实际使用寿命。

本文就罐式硫化外胎一些常见质量缺陷 (有

些缺陷在前面发表的文章中已有过分析)进


