
и контроля линий. В большинстве они имеют сход#

ные режимы работы: 

– графического отображения с мнемосхемами:

связывающими все объекты управления; с запоми#

нанием и воспроизведением наиболее часто повто#

ряющихся рецептур; с выводом статистики и произ#

водственных данных (коды, толщина пленки,

произведенный объем, оставшийся объем); с выво#

дом состояния намотчика (скорость пленки, потреб#

ление электроэнергии, натяжение пленки);

– графического отображения мнемосхемы с пре#

дустановкой и установкой значений температуры;

выводом состояния приемно#тянущего устройства

(скорость пленки, потребление электроэнергии);

– распечатки данных на принтере.

Применение системы управления Controller Area

Network (CAN) Feldbus Technik (техника транспорте#

ров), испытанной в автомобилях и самолетах, обес#

печивает цифровую коммуникацию со всеми присо#

единенными приводами, различными системами

управления, поддерживающими CAN, сенсорами

и активаторами. Это дало основу для детерминиро#

ванного объединения локальных систем автоматиче#

ского регулирования различных мощностей в упоря#

доченную систему управления экструзионными

установками под названием EXcPRO#NT (изготови#

тель: Bernecker&Rainer Industrie Elektronik Gmbh, Эг#

гельсберг, Австрия) и гарантировало наибольшую

гибкость, точность и стабильность системы.

В большинстве систем

управления экструзион#

ной техникой проводит#

ся точное разделение

функций регулирования

(или управления) и ви#

зуализации. Это разде#

ление реализовано

в технических средствах

и математическом обес#

печении.

Системы управления

в таких случаях выпол#

няются как съемные

перфокарты (рис. 2),

которые подсоединяют#

ся к шине PCI промыш#

ленного компьютера

(рис. 3), так и в виде от#

дельно стоящих моду#

Благодаря применению специальных методов уп#

равления эксплуатация экструзионных установок

становиться еще более эффективной и экономич#

ной. При разработке технических средств нового по#

коления, управляющих оборудованием, фирмы про#

изводители принимают в расчет актуальные

тенденции моды и наработки в области промышлен#

ных компьютеров и управления с помощью програм#

мируемой памяти (SPS) .

Процесс автоматизации – выбор необходимого

набора опций, достаточного для контроля и управле#

ния данным ТП. Автоматизация линии означает по#

стоянный контроль над параметрами производства,

которые уже могут не зависеть от внимания или

уровня подготовки операторов.

АСУ обычно предусматривают комплексные ре#

жимы работы и включают терморегуляторы для

всех зон экструдера, имеют возможность присоеди#

нения следящих блоков экструзионной техники та#

ких, как измерители толщины и ширины пленки,

отдельные или интегрированные гравиметричес#

кие системы, системы пилотирования линий с вы#

водом параметров процесса работы на видео и на

системные принтеры, интегрированные в систему

контроля (рис. 1).

Из#за простоты в обслуживании и получения ин#

формации с периферии и следящих приборов раз#

личных производителей все заданные и фактические

величины могут быть централизовано обработаны,

визуализированы и проанализированы.

Крупнейшие производители экструзионной тех#

ники комплектуют выпускаемое оборудование со#

временными системами управления, визуализации
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лей контроллеров (различных фирм

производителей), соединенных меж#

ду собой быстродействующими кана#

лами связи. Благодаря применению

высоко#интегрированного, мощного

SPS#процессора, система удовлетво#

ряет критериям визуализации, предъ#

являемым к системам управления.

Применяемые мощные системы

с программируемой памятью обеспе#

чивают стабильную работу в РМВ

и не зависят от состояния ПО визуа#

лизации или производственных сис#

тем индустриального компьютера.

Сбой и обнуления программ или

простой системы индустриального

компьютера не могут вывести экс#

трудер из строя. 

Применяемые фирмой Bernecker&Rainer Industrie

Elektronik Gmbh системы CAN#BUS (транспортеров)

логически позволяет подразделить систему управления

экструзионными установками на две группы: необхо#

димый для работы экструдера "interne CAN#BUS 1"

(внутренний транспортер 1), обслуживающий глав#

ный двигатель, дозатор и при наличии датчик давле#

ния массы; "externe CAN#BUS 2" (внешний CAN#

транспортер 2), служащий для взаимодействия

с опционными приборами анализа, измерения тол#

щин продукции, для коммуникаций с CAN#следя#

щими блоками и самой системой управлением.

Чтобы достичь наибольшей скорости при взаимо#

действии между децентральными входом/выходом

и программируемой памятью, используется скоростной

(до 1 мс) Remote I/O#BUS (RIO# транспортер). Для до#

стижения этой мощности и возможности эксплуатации

экструдера независимо от индустриального компьюте#

ра, все плоскости сечения транспортеров обслуживают#

ся непосредственно программируемой памятью.

Управление температурой в системах, основанных

на программируемой памяти, значительно улучшает

качество регулирования температуры, зон нагрева

экструдера, по сравнению с другими видами терморе#

гуляции. Время действия регулятора значительно со#

кращается без ущерба для стабильности системы.

В подобной системе для каждого конкретного случая

можно подобрать оптимальный закон регулирования

температуры и изменять его во время работы обору#

дования. От оператора не требуется навыков работы

в области терморегуляции. Все системы терморегуля#

ции оптимизируются самостоятельно и используют

самые современные алгоритмы управления. 

В системе управления экструзионными установ#

ками применяется индустриальный компьютер

с процессором не менее 366 МГц (рис. 4). Вместо

классических жестких дисков, вращаемых механиче#

ски, используется Compact Flash диск – статический

носитель информации, обеспечивающий абсолют#

ную стойкость в отношении механической нагрузки.

В системе используются стандартные технические

средства ПК: клавиатура, принтер, мышь. Для непре#

рывной коммуникации с периферийными прибора#

ми сети (принтер, панель серверов или CD#ROM),

которые могут быть установлены вне производствен#

ных цехов, чаще всего служит стандартный Ethernet

RJ 45 со скоростью передачи 10…100 Мбит/c. 

В качестве ОС обычно выбирают Windows

95…2000 и Windows NT, т. к. последняя предлагает

наряду со всеми преимуществами стандартных вер#

сий Windows имеет очень высокую степень надежно#

сти в работе.

Дальнейшими преимуществами применения ин#

дустриальных компьютеров являются:

– возможность размещения всех массивов дан#

ных в одной защищенной области диска Compact

Flash. Таким образом, не возникает дефектных архи#

вов информации, что препятствует нормальному

функционированию системы или применению экс#

трузии;

– возможность работы без сохраняющихся архи#

вов. Таким образом, сильно снижается обращение

к носителю информации и можно полностью избе#

жать письменного доступа в области системы и про#

грамм диска Compact Flash. Отключение напряже#

ния также не ставит под угрозу работу системы.

Регистрация информации происходит посредст#

вом встроенного сервера банка информации

InterBase SQL (Structured Query Language). Банком

данных можно пользоваться локально или по сети.

Доступ к банку данных может осуществляться из

программ Microsoft Office через Open Database

Connectivity (ODBC). Доступ к информации для

WEB# программирования возможен посредством

Java Database Connectivity (JDBC) через CGI Script.

Последовательное применение динамических

цветных диаграмм в системах управления экструзи#

онными установками позволяет быстро получить

обзор производственных условий и состояний ма#

шин (рис. 5).
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обычно включены в стандартный пакет поставки

любой системы управления. Дистанционное тех#

ническое обслуживание делает возможным не

только копирование и индикацию (распознавание)

информации, но и возможность дистанционного

управления, включая диагностику процесса и уп#

равления им.

Преимущества дистанционного технического об#

служивания по сети Internet:

– возможность выбора и благоприятная (в цено#

вом отношении) связь, благодаря международным

Internet#провайдерам; 

– быстрота (в отношении скорости) и стабиль#

ность специальной межконтинентальной Internet#

связи в сравнении с прямой связью по модему;

– одновременный доступ нескольких человек

позволяет, например, одному технологу производить

диагностику процесса экструзии при помощи дис#

танционного обслуживающего экрана, а технологу

ПО, даже находящемуся в другом месте, диагности#

ровать ПО.

Благодаря профессиональным мерам защиты не#

санкционированный доступ исключен.

Подводя итог всего выше сказанного, представим

упрощенную структурную схему систем управления

экструзионного оборудования (большинства круп#

нейших фирм производителей) на примере экстру#

зии полимеров с формованием пленки рукавным

способом (выдавливание расплава через кольцевой

зазор с последующим растяжением сжатым воздухом

и отводом рукава вверх) (рис. 6).

Таким образом, при помощи высокоэффектив#

ных систем управления, эксплуатация экструзион#

ных установок становиться еще более надежной, эф#

фективной и экономичной.
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Все представленные на экране тексты могут

быть изменены в соответствии с индивидуальными

языковыми особенностями клиентов (русский, ан#

глийский и др. языки). Изменение текста может

производиться с использованием специальных

символов. 

Дистанционное управление и техническое об#

служивание экструзионным оборудованием может

осуществляться посредством прямого модемного

соединения, соединения при помощи кабеля (па#

раллельно или последовательно), сети LAN или

Internet. Необходимый модем, а также Internet#счет
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