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　　摘要:对卧式硫化罐进行改造 ,用 C200H g 控制系统来代替 C60P 控制系统和仪表

控制 ,使整个控制系统更简洁 、稳定 ,精度更高 ,大大降低维修费用及维修量。
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　　卧式硫化罐是全钢子午线轮胎生产过程中用

于胎圈半硫化的关键设备 ,其对硫化三要素的控

制直接影响轮胎产品的质量。

对温度和压力的传统控制方式是使用传感

器-仪表-执行器来完成 ,该种控制简单 ,易于实

现 ,但精度低 ,故障率及维修费用较高 ,对工艺参

数等关键数据不易修改且直观性差 。随着自动化

控制技术的发展 , PLC能够对模拟量等数据进行

精确的运算和处理。

1　改造前状况分析

我公司用于胎圈半硫化的卧式硫化罐是北京

橡胶工业研究设计院机电技术开发有限公司制造

的设备 ,控制系统采用 C60P 控制系统。该控制

系统对温度和压力的控制及显示采用仪表实现。

由于该控制系统没有对模拟量处理的能力 ,

因此温度和压力等模拟量的控制采用仪表独立控

制 ,仪表控制受环境影响较大 ,控制精度较低且易

损坏 ,该设备投用 5年多以来 ,存在的问题是温度

和压力控制不稳定 ,升温速度慢 ,锅内积水多 ,且

维修费用及维修量都较大 ,同时不利于工艺参数

的调整。

2　改造方法及原理

为提高轮胎产品的品质和质量 ,我公司对

卧式硫化罐控制系统进行了升级改造 , 系统采

用上位机+C200Hg PLC+AD003模拟量输入

+DA004模拟量输出 +数字量输入输出的控

制系统代替原有的 C60P +仪表的控制方式 ,

使整个控制系统的自动化水平完全得到了提

高 。

改造后 ,对温度和压力的控制通过 PLC 实

现 ,不使用仪表 ,温度和压力等参数的修改及显示

采用上位机实现。

改造后的管路如图 1所示 。

图 1　改造后硫化罐的管路示意

改造后其控制系统采用 om ron C200Hg PLC

控制系统 ,温度和压力的采集使用 C200-ad003模

拟量输入模块采集 , 温度和压力的处理使用

C200-da004模拟量输出模块进行输出调节控制 ,

控制系统如图 2所示 。

具体程序实现过程如下。

1.升温阶段(罐内温度小于设定值 -1 ℃):

蒸汽进阀全部(100%)打开 ,关闭排切断阀 ,以增

加升温速度。

2.罐内温度在设定值±1 ℃之间时 , PLC 将

PID运算后的值按罐内实际温度 100%～ 0进行

等分 ,并将等分后的数值与 PID 叠加输出(见

图 3),调节蒸汽进调节阀 ,假定等分后的蒸汽进
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图 2 　硫化罐控制系统示意

图 3　输出到薄膜调节阀的二次调节比例曲线

的输出值为 wOUTPU T 。

3.罐内温度在设定值-1 ℃到设定值之间

时:进调节阀的开启度按照 wOUTPU T(大概是

原值的 1/7)调节蒸汽进的输入 ,以保证罐内温度

压力的要求 ,同时关闭排切断阀。

4.罐内温度在设定值到设定值 +1 ℃

之间时 ,需降温处理 , 进调节阀的开启度按照

wOUTPU T(大概是原值的1/9)调节进的输入

量 ,以保证温度和压力的要求 ,同时排切断阀按间

隔 2 s的速度动作 ,以快速降温。另外 ,启动定时

器每 10 s检测一次罐内温度 ,如果每10 s检测罐

内温度大于设定值+1 ℃,则关闭进阀 ,打开排

阀 ,以快速调节温度 ,直到罐内温度降至设定值

以下 。

5.罐内温度大于设定值 +1 ℃时 ,关闭进

调节阀(0),全部打开排切断阀 ,以快速降温 、

降压 。

6.循环执行 1 ～ 5步 。

7.硫化结束时 ,关闭蒸汽进阀 ,全部打开排

阀 ,进行正常泄压。

通过以上升级改造 ,完全能够满足胎圈的生

产需求 ,温度和压力控制稳定 ,最大程度的充分利

用蒸汽资源 ,减少浪费 ,同时大大的减少维修费用

和维修量 。
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5　结语

我公司自开展用分散试验控制混炼胶质量

两年以来 ,从炼胶车间到试验室的相关人员严

格执行胶料混炼工艺规程和混炼胶试验规程 。

通过进行分散试验 , 及时掌握胶料混炼质量和

解决工艺问题 , 改善了混炼胶性能 ,使产品质

量得到了保证 ,同时为做好企业内部质量管理

工作创造了良好条件 , 产生了显著的经济

效益 。

·29·2009年第 10期　　　　　　　　　　　橡　胶　科　技　市　场　　　　　　　　　


