
Производство сахара – это сложный ТП. Качество

конечного продукта и его экономические показатели

в большой степени зависят от ритмичности работы

сахарного завода, на что не в последнюю очередь вли-

яет уровень автоматизации всех технологических уча-

стков и автоматическая связь между ними. При про-

изводстве сахара необходимо решать следующие ос-

новные технологические задачи: диффузия; клерова-

ние сахара-сырца; дефекосатурация; фильтрация;

выпарка; сушка сахара; управление ТЭЦ.  

Из всей технологической цепочки, начиная от

тракта подачи сахарной свеклы до цеха упаковки го-

товой продукции, особое внимание уделяется участку

добывания сока из свекловичной стружки – диффу-

зионному отделению, которое задает темп работы

всего завода. Диффузия – это техно-

логическое сердце сахарного завода,

от эффективности работы которого

зависит уровень затрат энергоресур-

сов, качество производимого про-

дукта. Поэтому в технологии произ-

водства сахара диффузионному уча-

стку всегда уделялось особое внима-

ние при проектировании, автомати-

зации и дальнейшей эксплуатации.  

В 2006 г. на Каменском сахарном

заводе Черкасской области была вве-

дена в эксплуатацию АСУТП диффу-

зионного отделения, выполненная с

применением современных про-

граммно-аппаратных средств: про-

мышленного контроллера ЛОГИ-

КОНТ-S200 фирмы "ИКС-Техно"

(г. Киев) и SCADA-системы Trace

Mode фирмы АдАстра (Москва). 

Разработка и внедрение АСУТП

проводилась специалистами филиа-

ла "ПП Укрцукортехэнергоремонт –

цех энергоавтоматики" ОАО "АК "САТЕР". В процес-

се выполнения проекта, реализованного за 2 мес.,

было разработано ПО для контроллера с алгоритма-

ми управления оборудованием, операторский ин-

терфейс, а также проведена инсталляция оборудова-

ния и отладка.

Перед разработчиками системы были поставлены

следующие задачи: стабилизировать расход свеклович-

ной стружки и содержание сухих веществ в диффузион-

ном соке; обеспечить контроль и учет расхода свекло-

вичной стружки и свекловичного сока; стабилизиро-

вать расход диффузионного сока; снизить затраты энер-

горесурсов; интегрировать систему в АСУ завода.

Для решения поставленных задач были применены

следующие технические средства: ПЛК ЛОГИКОНТ-

S200-6; модули ввода аналоговых/дискретных сигналов

S200-IN16C/S200-IN16D; модули вывода аналого-

вых/дискретных сигналов S200-OUT8С/S200-OUT16D;

терминальные модули ввода/вывода сигналов; датчи-

ки давления, температуры, расхода воды, тока и на-

пряжения; источники питания.

Контроллер, терминальные модули, источники пи-

тания для первичных датчиков установлены в шкафу

(рис. 1). Широкая номенклатура интеллектуальных

модулей ввода/вывода позволила легко подобрать

конфигурацию контроллера. Встроенная панель ин-

дикации и управления дает возможность контролиро-

вать состояние оборудования, работу систем управле-

ния, значения первичных и настро-

ечных параметров непосредственно

на панели индикации контроллера.

Развитая система самодиагностики в

контроллере повысила надежность

работы оборудования, применение

импортных первичных датчиков и

преобразователей повысило надеж-

ность работы всей системы. 

Разработанное ПО позволило ре-

ализовать восемь контуров ПИД ре-

гулирования, логику защит и управ-

ления. Контроллер управляет обо-

рудованием в автоматическом ре-

жиме и выполняет следующие тех-

нологические функции: 

• сбор и обработку информа-

ции о состоянии оборудования;

• автоматическое регулирова-

ние расхода питательной воды в со-

отношении с расходом свеклович-

ной стружки; температуры по четы-

рем зонам диффузии и уровня соко-

стружечной смеси в первой зоне;

• стабилизацию потока диффузионного сока;

• измерение и контроль токовых нагрузок шнеков

аппарата, расходов сока из аппарата и барометричес-

кой воды, уровней и температур;

• передачу информации оболочке верхнего уровня.

Связь контроллера с верхним уровнем осуществ-

ляется по каналу с интерфейсом RS-485 с примене-

нием ОРС сервера. Для разработки операторского

интерфейса применена интегрированная среда раз-

работки Trace Mode 6. 

Рабочая станция выполняет следующие задачи:

визуализация текущих значений; сигнализация о не-
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исправностях оборудования; архивирование данных;

формирование отчетов.

На рис. 2 показана панель оператора диффузион-

ного отделения. Информация отображается на экра-

не ПК в удобном виде, при этом оператору доступны

все важные для ТП параметры:  

• расход стружки в диффузионный аппарат, воды

в диффузию, диффузионного сока;

• температура по всем зонам диффузии;

• расход барометрической воды и ее температура.

По каждому измеряемому и контролируемому па-

раметру ведется архивирование,  автоматически фор-

мируются отчеты по выбранным сценариям и шабло-

нам. Панель оператора не имеет сложных элементов

управления, что позволяет легко контролировать и уп-

равлять  ТП, быстро обучить обслуживающий персо-

нал работе с оборудованием. Рабочая станция интег-

рирована в АСУ завода.

Примененные в данном проекте технические реше-

ния позволяют расширять функции системы как на

нижнем уровне, увеличивая число контроллеров, дат-

чиков и исполнительных механизмов, так и на верхнем

уровне путем разработки новых операторских панелей

для технологов, служб главного инженера и  админист-

рации. Заложенные в SCADA-системе TRACE MODE 6

технологии EAM (система управления основными

фондами, техническим обслуживанием и ремонтами),

HRM (система управления персоналом) и MES (систе-

ма управления производством) позволяют поднять про-

изводство на качественно новый уровень.

Âûâîäû
На Каменском сахарном заводе система автомати-

зации диффузионного отделения менялась вместе с

самим диффузионным аппаратом. Основной эконо-

мический эффект от применения АСУ заключается в

том, что удалось стабилизировать поток диффузион-

ного сока при неравномерной подаче исходного сы-

рья (свекловичной стружки), что привело к ритмич-

ной  работе производства, снижению потребления

электроэнергии и барометрической воды.

На втором им. Петровского сахарном заводе, где

была внедрена аналогичная система, автоматический

регулятор соотношения "стружка – вода" обеспечил

стабилизацию содержания сухих веществ в диффузион-

ном соке, что было трудно достичь пневматическими

автоматами. По оценкам технологов завода, примене-

ние только одного регулятора соотношения позволяет

экономить ≥1% условного топлива за смену.

Внедрение систем управления позволило стабили-

зировать процессы диффузии, снизить расход электро-

энергии и барометрической воды, снизить себестои-

мость и повысить качество производимой продукции.
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Çàâîä "ÂÈÁÐÀÒÎÐ" íà÷àë ñåðèéíîå ïðîèçâîäñòâî ïðèáîðà Ô1730
Завод "Вибратор" начал серийное производство прибора Ф1730,

который является аналогом М1730, полностью заменяет данный при-

бор, а в ряде технических параметров и превосходит его.

Узкопрофильные приборы Ф1730 предназначены для изме-

рения, визуального наблюдения и позиционного регулирования

параметров ТП. Приборы используются для измерения и кон-

троля постоянного тока и напряжения, а также других электри-

ческих и неэлектрических величин (при работе в комплекте с

первичными преобразователями этих величин). Приборы

Ф1730 применяются на щитах и пультах систем автоматическо-

го управления техническими устройствами. 

Присоединительные и конструктивные параметры приборов

Ф1730 и М1730 полностью идентичны, так что для замены М1730

на Ф1730 достаточно вытащить из щита М1730 и на его место уста-

новить Ф1730. При этом не надо менять ни схемы подключения,

ни схемы питания, а также перестраивать саму систему управле-

ния. Следует отметить, что прибор Ф1730 более универсален: 

- для обеспечения сигнализации и регулирования Ф1730

имеет встроенные реле сигнализации с контактами на переклю-

чение; в приборе М1730 для обеспечения функции регулирова-

ния поставлялся дополнительный блок сигнализации и регули-

рования П1730 к прибору; 

- имеет ту же эргономику, что и приборы М1730, обладая

при этом рядом преимуществ; 

- обеспечивает более удобное визуальное наблюдение за па-

раметром: указатель прибора можно организовать в форме "зай-

чика" (как у М1730) либо в форме столбика; 

- "зайчик" прибора - широкий, яркий, меняет цвет при выходе

за уставку; столбик - яркий и также меняет цвет при выходе за устав-

ку. Значения уставок пользователь может менять самостоятельно; 

- имеет интерфейс RS-485, позволяющий передавать сигнал

с прибора далее в систему; 

- обеспечивает высокую степень устойчивости к воздейст-

вию внешних электромагнитных помех: по электромагнитной

совместимости прибор имеет самую жесткую группу - IV, A; 

- обеспечивает погрешность срабатывания в 3 раза меньше, чем

М1730, и составляет 0,5% вместо 1,5%. Ф1730 имеет меньшую тем-

пературную погрешность, не имеет дополнительных погрешностей

от влияния магнитных полей, от близости других таких же приборов

и ферромагнитного щита, угла наклона прибора, вибраций; 

- отсутствуют элементы, имеющие физический износ.

Http://www.advis.ru




