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Основы автоматизации технологических процессов    группа ТС-4
Тема: АСУТП на предприятиях по производству силикатных материалов и изделий 

Изучить тему, написать конспект
Для автоматизированных систем управления технологическими процессами производства строительных материалов глав ным образом применяют малые вычислительные машины, включающие четыре основных устройства: оперативную память, используемую для хранения исходных данных и команд, определяющих действия машины; процессор, выполняющий в соответствии с заданной программой обработку данных, который
находится в оперативной памяти, и связь с устройствами ввода-вывода; устройства ввода, обеспечивающие ввод данных в память машины; устройства вывода, осуществляющие вывод данных из памяти для непосредственного управления технологическим процессом или для представления оператору. Оперативная память машины — наиболее дорогостоящее устройство, поэтому по экономическим соображениям ее емкость ограничивают. Как правило, емкость памяти вычислительной машины намного меньше емкости, необходимой для всего программного обеспечения АСУТП. В связи с этим при-
меняют внешние запоминающие устройства. Существует три основных типа таких устройств, в которых используют магнитную ленту, магнитный барабан и магнитный диск. Процессор вычислительной машины является ядром АСУТП. Одна из особенностей процессоров малых машин заключается в ограниченном наборе выполняемых операций, так как любую функцию можно выполнить по подпрограмме, которая с помощью последовательных команд реализует определенную функцию, например деление, умножение, вычисление синуса и т. д.
Другой особенностью процессоров является относительно небольшой диапазон представления чисел, что вполне приемлемо для задач АСУТП. Управление технологическим процессом осуществляется в реальном масштабе времени, что вызывает
необходимость вводить в программы время в качестве параметра. Функцию отсчета времени в машине реализует специальное устройство — таймер.
АСУТП должна иметь возможность немедленно реагировать на возникающие критические ситуации, это обеспечивается введением в процессор функции прерывания. При возникновении на объекте критической ситуации сигнал об этом поступает в
машину. В результате она немедленно прерывает выполнение текущей задачи управления и начинает выполнять задачу отработки поступившего сигнала. В процессе отработки сигнала может печататься сообщение оператору-технологу, включаться световая или звуковая сигнализация и т. д.
Одной из специфических особенностей управляющих вычислительных машин является их способность подсоединяться к разнообразным устройствам ввода-вывода, которые можно разделить на два больших класса: устройства связи с объектом и устройства ввода-вывода для обработки данных. Устройства связи с объектом (УСО) представляют собой подсистемы измерения, преобразования и выдачи данных об объекте управления; ственно связаны с управляемым процессом. Устройства ввода-вывода ничем не отличаются от таких же устройств универсальных вычислительных машин. Это. традиционные устройства для работы с перфокартами, пишущие машинки, дисплеи и т. д.
В зависимости от потребностей АСУТП может быть укомплектовано различными устройствами ввода-вывода, например АСУТП сырьевого передела — одной пишущей машинкой и устройством ввода перфоленты. В больших АСУТП, где объектом
управления является завод в целом, состав устройств ввода-вывода может быть очень разнообразен, он может включать дополнительное перфокарточное оборудование, строкопечатающие устройства, внешнюю память на магнитных дисках и магнитных лентах, дисплеи и т. д,
УСО позволяют осуществлять связь с объектом управления, состояние которого отображается сигналами преобразователей.
Так, напряжение термопары есть функция температуры, которую термопара .измеряет. Зная функциональную зависимость температуры от напряжения, 'можно вычислить температуру в нужных единицах. Вследствие того что управляющие вычислительные машины являются цифровыми, напряжение термопары не может быть непосредственно использовано в вычислениях.
Поэтому предварительно сигнал напряжения должен быть преобразован в цифровую форму. Это преобразование выполняет подсистема аналогового входа, состоящая из нескольких частей.
Одна часть подсистемы — аналого-цифровой 'преобразователь(АЦП), осуществляющий преобразование сигнала напряжения от преобразователя в цифровое значение. Вторая часть — коммутатор. Если надо ввести в АСУТП сигналы от большого числа
преобразователей, то экономически нецелесообразно для каждого из них ставить свой АЦП. В этих случаях используют один АЦП с коммутатором, который производит поочередное подключение всех преобразователей к его входу. Третья часть подсистемы — нормирующие устройства, выполняющие роль компенсаторов возможных рассогласований, происходящих в результате применения в АСУТП различных типов преобразователей, выходные напряжения которых не всегда точно соответствуют требованиям коммутатора и преобразователя.
Для отражения состояния объекта управления АСУТП необходимы не только аналоговые сигналы, но и дискретные. Например, иногда важно знать, включен или выключен какой-либо двигатель. Ответ может быть выдан в форме «да — нет». Сбор информации о состоянии дискретных преобразователей осуществляет подсистема цифрового входа. Для наиболее типичных дискретных сигналов в АСУТП применяют инициативный вход.
При изменении состояния инициативного преобразователя рабо- они являются специфическими устройствами АСУТП и непосредственно связаны с управляемым процессом. Устройства ввода-вывода ничем не отличаются от таких же устройств универсальных вычислительных машин. Это. традиционные устройства для
работы с перфокартами, пишущие машинки, дисплеи и т. д.
В зависимости от потребностей АСУТП может быть укомплектовано различными устройствами ввода-вывода, например
АСУТП сырьевого передела — одной пишущей машинкой и устройством ввода перфоленты. В больших АСУТП, где объектом управления является завод в целом, состав устройств ввода-вывода может быть очень разнообразен, он может включать
дополнительное перфокарточное оборудование, строкопечатающие устройства, внешнюю память на магнитных дисках и магнитных лентах, дисплеи и т. д,
УСО позволяют осуществлять связь с объектом управления, состояние которого отображается сигналами преобразователей. Так, напряжение термопары есть функция температуры, которую термопара .измеряет. Зная функциональную зависимость температуры от напряжения, 'можно вычислить температуру в нужных единицах. Вследствие того что управляющие вычислительные машины являются цифровыми, напряжение термопары не может быть непосредственно использовано в вычислениях.
Поэтому предварительно сигнал напряжения должен быть преобразован в цифровую форму. Это преобразование выполняет подсистема аналогового входа, состоящая из нескольких частей.
Одна часть подсистемы — аналого-цифровой 'преобразователь (АЦП), осуществляющий преобразование сигнала напряженияют преобразователя в цифровое значение. Вторая часть — коммутатор. Если надо ввести в АСУТП сигналы от большого числа преобразователей, то экономически нецелесообразно для каждого из них ставить свой АЦП. В этих случаях используют один АЦП с коммутатором, который производит поочередное подключение всех преобразователей к его входу. Третья часть
подсистемы — нормирующие устройства, выполняющие роль компенсаторов возможных рассогласований, происходящих в результате применения в АСУТП различных типов преобразователей, выходные напряжения которых не всегда точно соответствуют требованиям коммутатора и преобразователя..
Управление технологическим процессом часто осуществляется аналоговыми устройствами, например 'исполнительными механизмами клапанов. Так как результаты вычислений процессора получаются в цифровом виде, то для работы с этими
устройствами требуется этап преобразования, осуществляемый аналого-цифровым 'преобразователем подсистемы аналогового выхода. Управляющее воздействие на объект может быть выдано в дискретной форме, например, для пуска «ли остановки
двигателя. Для этого используют контактные реле подсистемы цифрового выхода.
В настоящее время большое внимание уделяется разработке, производству и применению малых управляющих машин третьего поколения. Технической базой АСУТП в промышленности строительных материалов являются вычислительные машины
системы М-6000 АСВТ-М. Эта система представляет собой совокупность аппаратных и программных модулей, из которых могут быть скомпонованы вычислительные комплексы различной производительности, стоимости и надежности. Комплект тех-
нических средств системы выполнен на базе микроэлектронной техники и имеет развитую систему ввода-вывода, обширную а также высокую производительность, простоту и удобство в эксплуатации, высокую надежность.
Система М-6000 АСВТ-М позволяет строить и разнородные многопроцессорные вычислительные комплексы, которые могут быть территориально рассредоточены. Такие комплексы дают возможность создавать высокопроизводительные АСУТП для очень сложных объектов управления (комбината, большого завода). В состав подобных комплексов могут входить различные типы вычислительных машин, системы связи и устройства межмашинного сопряжения. Структурная схема вычислительного комплекса АСУТП на базе процессора М-6000 приведена на рис. 207. В этой схеме к процессору, подключена оперативная память объемом 32 кбайта, состоящая из четырех модулей оперативного запоминающего устройства ОЗУ по 8 кбайтов каждый. Функцию отсчета времени выполняет таймер Т. Ввод данных осуществляется с устройства ввода перфоленты УВвПЛ, а вывод — на устройство вывода перфоленты УВПЛ. Для связи с оператором предназначено вводно-выводное устройство ВВУ на базе телетайпа.
Подсистема аналогового входа состоит из аналогово-цифрового преобразователя АЦП, модуля управления коммутаторами МУК и коммутаторов сигналов среднего уровня КССУ
являющихся быстродействующими устройствами -(пять коммутаторов позволяют подключать к АЦП до 80 преобразователей) Подсистема цифрового входа состоит из десяти модулей ввода" дискретной информации МВвДИ и трех модулей ввода инициативных сигналов МВвИС, работающих под управлением модуля группового управления МГУ. К подсистеме можно подключить 160 дискретных и 24 инициативных преобразователя Эта подсистема осуществляет управление исполнительными
механизмами с помощью релейных выходов контактных модулей кодового управления КМКУ. Модуль управления выводом МУВ н бесконтактные модули кодового управления БМКУ управляют работой КМКУ № 1—5. Соединение модулей кодового управления осуществляется на кроссовой панели. Такой вычислительный комплекс применен в АСУТП приготовления сырьевой смеси на Липецком цементном заводе. Внедрение этой системы на предприятии сухого способа производства цемента осуществлено впервые в отечественной практике. Система работает в режиме непосредственного цифрового уп-
равления. Предусмотрены вспомогательные режимы работы:режим ручного управления и режим «Советчик оператора». В режиме «Советчик оператора» на основании показаний преобразователей АСУТП производится анализ состояния объекта и принимаются решения о необходимых действиях для оптимального протекания процесса. Эти решения печатаются на выводном устройстве машины и используются оператором-технологом в качестве указаний для выполнения необходимых действий.
Использование АСУТП в цементном производстве позволяет увеличить производительность оборудования, снизить удельный расход топлива и повысить качество цемента. Стоимость вычислительных комплексов системы М-6000 АСВТ-М в результате высокой эффективности их работы окупается за 1,5—2 года.

 Обратная связь: ватсап, вайбер (т. 89603621567), в контакте

Готовимся к экзамену
Экзаменационные вопросы  по дисциплине 
«Основы автоматизации технологических процессов»
1. Состояние и перспективы развития автоматизации технологических процессов. 
2. Классификация АСР, их назначение. 
3. Классификация объектов регулирования, их свойства и характеристики.
4. Классификация измерительных приборов
5. Классификация автоматических регуляторов. 
6. Назначение дистанционных передач, их виды и элементы. 
7. Виды погрешностей измерительных приборов
8. Интегральные, пропорциональные, изодромные регуляторы. 
9. Классификация приборов для измерения температуры.
10. Классификация исполнительных механизмов. Их конструкция, принцип работы и область применения.
11.  Термометры расширения, их конструкция, принцип работы, область применения.
12. Регулирующие органы и их характеристики.
13. Манометрические термометры, их конструкция, принцип работы, область применения.
14. Виды схем автоматизации. 
15. Термопреобразователи сопротивления( термопары), вторичные приборы.  
16. Автоматизация процессов приготовления сырьевого шлама и муки. 
17.  Пирометры, конструкция, принцип работы, область применения.
18. Классификация приборов для измерения давления.
19. Автоматизация процесса обжига во вращающихся печах, работающих по мокрому способу  производства.
20.  Жидкостные манометры, конструкция, принцип работы, область применения.
21. Автоматизация процесса обжига во вращающихся печах, работающих по сухому способу  производства.     
22. Пружинные манометры, конструкция, принцип работы, область применения.
23. Автоматический контроль и регулирования работы колосникового холодильника.
24.  Единицы и методы измерения расхода и количества.  
25. Классификация счетчиков и расходомеров.
26. Автоматизированные линии приготовления хризотилцементной массы. 
27.  Счетчики, конструкция, принцип работы, область применения.
28. Автоматизация процессов формования хризотилцементных листов.
29. Измерение расхода методом переменного перепада давления. 
30. Автоматизация процессов формования хризотилцементных  труб.
31. Измерение расхода методом постоянного перепада давления. 
32. Системы автоматизированного управления процесса получения керамических масс.
33. Классификация приборов для измерения уровня.
34. Системы автоматического контроля и регулирования процессов  обжига керамических изделий.
35. Системы автоматического контроля и регулирования процессов сушки керамических изделий.
36. Визуальные, поплавковые, гидростатические, мембранные уровнемеры. Конструкция, принцип работы и область применения.
37. Автоматизация процессов варки стекла. 
38. Электроконтактные, радиоизотопные уровнемеры.  Конструкция, принцип работы и область применения.
39. Автоматизация технологического процесса выработки листового стекла.
40. Классификация приборов для измерения качественных показателей. 
41. Автоматизированные и автоматические системы управления технологическими процессами, их роль. 
42. Газоанализаторы, плотномеры, ротационный вискозиметр, конструкция, принцип работы и область применения. 
43. Автоматический отбор проб. 
44. Объекты регулирования. 




