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В настоящее время на заводах стройиндустрии для произ-
водства огнеупора и шлакоблока применяются прессовочные ли-
нии, содержащие пресс и конвейер с гидравлическими привода-
ми.

На Донецком металлургическом заводе такая прессовочная
линия автоматизирована промышленными контроллерами
РК5110 украинского производства. Система управления позволя-
ет реализовать технологический процесс в ручном и автоматизи-
рованном режимах. К числу недостатков существующей системы
управления относят: низкую надёжность промышленного  кон-
троллера РК5110; отсутствие визуализации процесса функциони-
рования объектов прессовочной линии и диагностики элементов
технологической линии и самой системы управления.

Для устранения указанных недостатков было проведено об-
следование прессовочной линии с определением количества
входных-44 и выходных-48 дискретных сигналов системы управ-
ления, алгоритм технологического процесса; тип и конструкция
заменяемого контролера. Был принят промышленный контроллер
SLC-500 фирмы ALLEN-BRADLEY.

Для указанных информационных потоков контроллеру была
принята следующая конфигурация: блок процессора типа
SLC5/03; 3 входных дискретных модуля типа 1746-IV16 и 3 вы-
ходных дискретных модуля типа 1746-OV16; блок питания кор-
зины1746-Р4. Все модули устанавливаются в семислотное шасси
типа 1746-А7. В замен низконадёжных датчиков предлагается
использовать емкостные датчики приближения фирмы
KLASCHKA (CAS/L/A-p30rg-4/e1kk).

Основной режим работы пресса - автоматизированный, а
для аварийной ситуации и дальнейшего пуска предполагается ис-
пользовать ручной. Ручной режим работы осуществляется опера
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тором с пульта управления, на который выведены все управляю-
щие воздействия.

Для визуализации технологического процесса и диагности-
ки элементов автоматизации предусматривается установка про-
мышленного монитора Panel View. Для отображения информации
предлагается использовать программу RS View 32. Эта програм-
ма позволит вывести на экран графическую информацию о со-
стоянии отдельных элементов прессовочной линии, а также эле-
ментов системы управления. При применении ПЭВМ с RSView
32 появится возможность осуществлять мониторинг, а также с
помощью мышки, управлять объектами технологической линии
(ручной режим).

Для огнеупорных изделий и шлакоблока на показатели ка-
честв большое влияние оказывает величина усилия сжатия. Для
контроля величены усилия сжатия, требуется установить анало-
говый датчик, который определяет давление масла в гидравличе-
ской системе пропорциональное  сжатию материала. Установка
датчика требует добавления ещё одного модуля аналогового ти-
па- NIO4V  (два входа и два выхода). При выходе величины сжа-
тия из заданного интервала контроллер будет вырабатывать сиг-
нал на привод регулирования давления до достижения системой
оптимального значения сжатия. Информация о текущих значени-
ях величены сжатия также выводится на монитор.

Для программирования контроллера используется пакет
программ RSLogic 500 и RSLinx. RSLogic 500 позволяет про-
граммировать контроллер с помощью программы лестничной ло-
гики. Программа может быть написана и проверена на эмуляторе,
после чего перекачена в контроллер. Программа также даёт воз-
можность редактировать программу во время работы процессора
без остановки его работы. RSLinx позволяет установить физиче-
скую связь между контроллером и компьютером.  
Внедрение аппаратуры значительно повышает надёжность сис-
темы управления, т.е. увеличит производительность пресса и
уменьшит количество ремонтов и профилактик. Визуализация
процесса уменьшит время простоя линии за счёт сокращения
времени отыскания неисправности. Установка датчика контроля
усилия сжатия увеличит качество изделий и уменьшит количест-
во брака. Эти показатели влияют на себестоимость продукции,
что является перспективным в рыночных отношениях.


