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Процесс дезодорации растительных масел являет-

ся завершающей стадией рафинации. На выходе это-
го передела получается нормализованная по органо-
лептическим показателям (вкус, цвет, запах) продук-
ция, в дальнейшем используемая при производстве
маргариновой продукции, майонеза, различного ви-
да соусов, кондитерских изделий или предназначен-
ная для непосредственного употребления в пищу.

Дезодорация представляет собой дистилляционный
процесс, осуществляемый в потоке водяного пара в усло-
виях глубокого вакуума и высокой температуры. Техниче-
ски дезодорация является наиболее сложным и энергоем-
ким ТП в масложировой промышленности, от которого
во многом зависит качество готового продукта – пищево-
го растительного масла. Качественные оценки масла кос-
венно определяются рядом физико-химических показа-
телей, определяемых обычно в лаборатории предприя-
тия, таких как кислотное число и прозрачность, и органо-
лептическими показателями, основанными на дегуста-
ции готового продукта. В связи с этим задача автоматиза-
ции процесса дезодорации состоит в обеспечении задан-
ного набора параметров ТП – температуры, уровня в ем-
костях, вакуума, массового расхода пара. 

Значения этих параметров, обеспечивающие оп-
тимальное качество масла на выходе процесса, явля-
ются индивидуальными для каждой конкретной ли-
нии дезодорации. Это обусловлено различием
свойств исходного сырья из разных районов произра-
стания, а также различием  принятых на разных пред-
приятиях технологий предыдущих переделов (отбел-
ка, выморозка). На момент запуска линии в эксплуа-
тацию значения параметров известны лишь прибли-
зительно и требуют уточнения на работающей линии

"вживую" – сродни индивидуальному пошиву, но без
возможности предварительного снятия мерки.

Технические особенности применяемых средств ав-
томатизации для рассматриваемой линии будут рассмо-
трены ниже. Здесь же необходимо остановиться на не-
технических по природе особенностях, вытекающих из
соседства понятий автоматизация и пищевая промыш-
ленность – то есть на тех самых деталях, в которых, по
мнению богословских авторитетов, и сидит дьявол. Осо-
бенности эти полезно начать рассматривать с конца. 

Во-первых, разработанной и сданной в эксплуата-
цию системе автоматического управления предстоит не-
легкая и продолжительная трудовая жизнь (расчетный
срок эксплуатации ≥15 лет) в местах, весьма отдаленных
от обеих российских столиц. Там, где в основном выра-
щивается сырье и производится растительное масло,
число квалифицированных инженеров по автоматике, а
равно торговых точек поставщиков современного тех-
нологического оборудования, на 1 м2 невелико. Поэтому
оборудованию в первую очередь предстоит столкнуться
с особенностями национальной эксплуатации  – "бес-
смысленной и беспощадной". Таким образом, требова-
нием технического задания номер один оказывается за-
щищенность от… скажем так, недостаточно квалифици-
рованных действий обслуживающего персонала. Техни-
чески сложные и дорогие компоненты системы (ПЛК,
операторские панели, приводы задвижек, рабочее ПО)
должны быть пригодны для работы на весь расчетный
срок эксплуатации без замены и/или сложного перио-
дического обслуживания. Простые компоненты систе-
мы типа датчиков физических величин должны быть
жестко ограничены по номенклатуре, доступны в крат-
чайшие сроки, взаимозаменяемы и стандартизованы
как по механике, так и по выходному сигналу.

Во-вторых, за спиной разработчика тенью стоит бю-
джет и напоминает о себе при каждом удобном случае

ÎÁÑÓÆÄÀÅÌ ÒÅÌÓ…
H

ttp
:/

/w
w

w
.a

vt
pr

om
.ru

ô å â ð à ë ü  2 0 0 8 À Â Ò Î Ì À Ò È Ç À Ö È ß   Â   Ï Ð Î Ì Û Ø Ë Å Í Í Î Ñ Ò È22

ÀÂÒÎÌÀÒÈÇÀÖÈß ÒÅÕÍÎËÎÃÈ×ÅÑÊÈÕ ÏÅÐÅÄÅËÎÂ ÏÐÈ ÏÐÎÈÇÂÎÄÑÒÂÅ ÐÀÑÒÈÒÅËÜÍÎÃÎ ÌÀÑËÀ

Â.Ë. Ïîëîñèí (ÎÎÎ "ÝÔÎ")
Ñäåëàíà ïîïûòêà îáîáùåíèÿ îïûòà àâòîðà â îáëàñòè ðàçðàáîòêè, èçãîòîâëåíèÿ, ïóñêà-íàëàäêè è îïûòíîé ýêñïëóàòà-
öèè ñèñòåì àâòîìàòè÷åñêîãî óïðàâëåíèÿ îäíèì èç òåõíîëîãè÷åñêèõ ïåðåäåëîâ íåïðåðûâíîãî öèêëà (äåçîäîðàöèåé) ïðè
ïðîèçâîäñòâå ðàñòèòåëüíûõ ìàñåë. Ñòàòüÿ íå ÿâëÿåòñÿ ðåêëàìîé êîíêðåòíûõ âèäîâ óñëóã èëè îáîðóäîâàíèÿ è, ïî ìíå-
íèþ àâòîðà, äîëæíà ïðåäñòàâëÿòü èíòåðåñ òàêæå è äëÿ èíæåíåðîâ, ðàáîòàþùèõ â èíûõ îòðàñëÿõ, òàê êàê ñïåöèôèêà
ïðèìåíÿåìûõ â îòðàñëè ðåøåíèé òîëüêî ïîä÷åðêèâàåò îáùíîñòü îñíîâíûõ ïðîáëåì.

ÁÈÁËÈÎÒÅÊÀ

ÒÅÊÓÙÅÅ ÑÎÑÒÎßÍÈÅ ÐÛÍÊÀ ÑÍÃ Â ÎÁËÀÑÒÈ ÏÐÎÃÐÀÌÌÍÛÕ È ÒÅÕÍÈ×ÅÑÊÈÕ ÑÐÅÄÑÒÂ ÀÂÒÎÌÀÒÈÇÀÖÈÈ
È ÐÀÖÈÎÍÀËÜÍÛÉ ÂÛÁÎÐ ÑÐÅÄÑÒÂ ÄËß ÊÎÍÊÐÅÒÍÎÃÎ ÎÁÚÅÊÒÀ
Ïîä ðåäàêöèåé çàâ. ëàá. ìåòîäîâ  àâòîìàòèçàöèè ïðîèçâîäñòâà Èíñòèòóòà Ïðîáëåì Óïðàâëåíèÿ ÐÀÍ Ý.Ë. Èöêîâè÷à.
Îáúåêòèâíûå îïèñàíèÿ, àíàëèç è ñîïîñòàâëåíèå âàæíåéøèõ ïî-
êàçàòåëåé ñðåäñòâ îòå÷åñòâåííûõ è çàðóáåæíûõ ïðîèçâîäèòåëåé
â îáçîðàõ: 
Âûïóñê 1. "Ïðîãðàììû ñâÿçè îïåðàòîðîâ ñ ÏÒÊ (SCADA-ïðî-
ãðàììû) íà ðûíêå ÑÍÃ", Âåðñèÿ 8, 2004 ã.;
Âûïóñê 2. "Ìèêðîïðîöåññîðíûå ïðîãðàììíî-òåõíè÷åñêèå êîì-
ïëåêñû (ÏÒÊ) îòå÷åñòâåííûõ ôèðì", Âåðñèÿ 7, 2004 ã.;
Âûïóñê 3. "Ñåòåâûå êîìïëåêñû êîíòðîëëåðîâ çàðóáåæíûõ ôèðì
íà ðûíêå ÑÍÃ"", Âåðñèÿ 3, 2005 ã.;
Âûïóñê 4. "Ìèêðîïðîöåññîðíûå ðàñïðåäåëåííûå ñèñòåìû óï-
ðàâëåíèÿ íà ðûíêå ÑÍÃ", Âåðñèÿ 4. 2005 ã.;

Âûïóñê 5. "Ïåðñïåêòèâíûå ïðîãðàììíûå è òåõíè÷åñêèå ñðåäñòâà
àâòîìàòèçàöèè: èõ ñòàíäàðòèçàöèÿ, ñâîéñòâà, õàðàêòåðèñòèêè, ýô-
ôåêòèâíîñòü ýêñïëóàòàöèè", Âåðñèÿ 3, 2004 ã.;
Êîíêóðñíûé âûáîð ñðåäñòâ è ñèñòåì ïîä êîíêðåòíûå òðåáîâàíèÿ:
"Ìåòîäèêà ïðîâåäåíèÿ êîíêóðñà" ñ ïðèëîæåíèåì ïðîãðàììû

"Âû÷èñëåíèå îáùåé ðàíæèðîâêè êîíêóðñíûõ çàÿâîê è àíàëèç ðà-
áîòû ýêñïåðòîâ". Âåðñèÿ 2. 2004 ã.
Ñïðàâêè ïî ïðèîáðåòåíèþ ëþáîé èç ïåðå÷èñëåííûõ ðàáîò ìîæ-
íî ïîëó÷èòü ó Ý.Ë. Èöêîâè÷à ïî òåë. è ôàêñó (495) 334-90-21,
ïî E-mail: itskov@ipu.rssi.ru



(вступая тем самым в непреодолимое противоречие с
"во-первых'). В отличие от "перекачивающих"  отраслей
промышленности, растительное масло пока не добыва-
ется из скважины, а получается из подсолнечника, ко-
торый еще надо вырастить и переработать. Изъять лиш-
ний рубль из заказчика в масложировой промышленно-
сти на современную систему автоматического управле-
ния много труднее – не потому что он жаден, не пони-
мает технического совершенства предлагаемой системы
или не может просчитать ее экономической эффектив-
ности, а просто потому, что количество этих рублей у
него мало. Это свойство накладывает на разработчика
высокие требования к квалификации и эффективности
использования рабочего времени (известно, что чем де-
шевле конечное изделие, тем сложнее и дороже обхо-
дится его разработка) – проект должен быть выполнен
минимальной по составу командой профессионалов в
самые сжатые сроки.

В-третьих, техническая новизна самого непрерыв-
ного процесса дезодорации (традиционно линии дез-
одорации, разрабатываемые с конца 60-х годов про-
шлого века и выпускаемые до сих пор, были периоди-
ческого и полупериодического цикла; непрерывный
цикл дезодорации – новая современная технология1)
порождает "трудности перевода" – технолог не может
объяснить, что же ему надо в итоге получить от систе-
мы автоматического управления, или вообще не при-
нимает участия в постановке задачи. 

В идеальном случае мудрый технолог предоставляет
полное описание ТП, опытные теплотехники произво-
дят детальный расчет и моделирование тепловых и гид-
равлических процессов в линии, квалифицированные
конструкторы рассчитывают и разрабатывают сосуды и
трубопроводы, передают на производство полный ком-
плект документации, где трезвые сварщики и слесари
реализуют все это в "железе"… Одновременно с этим
формируется многостраничное полное техническое за-
дание для специалистов по автоматике, от которых при-
нимаются требования по установке датчиков на линии,
прокладке кабельных трасс и вносятся коррективы в
документацию… "Нет, сынок, это фантастика". На са-
мом деле чаще всего о том, что автоматика должна
иметь "глаза и руки" просто забывается, а арматура из-
готавливается непосредственно на объекте установки в
последний момент. 

По нашей практике работы  в
масложировой промышленности
(12 линий дезодорации непре-
рывного цикла от Воронежа до
Улан-Удэ) функционал системы
автоматического управления
уточняется и перекраивается в
последний момент на этапе пус-
ка-наладки (уже при непосредст-
венном участии эксплуатирую-
щей организации). И это связано
не только с фантазиями заказчи-

ка, но и с тем, что на самом деле не оказалось ни муд-
рого технолога, ни опытного теплотехника, ни квали-
фицированного конструктора, ни трезвого сварщика…
Результаты же того, что один не был мудр, а другой
трезв, "вылезают" на этапе пуска-наладки системы ав-
томатического управления. Соответственно с помо-
щью автоматики пытаются устранить или хотя бы
сгладить  инженерные просчеты в смежных областях.

В-четвертых, при пусконаладочных работах разра-
ботчик (и он же изготовитель системы, сдающий ее в
эксплуатацию на объекте) может надеяться только на
себя и решать проблемы, проистекающие из "в-треть-
их" только подручными средствами или "домашними
заготовками". Притом не забываем: линия дезодора-
ции непрерывная, ее разогрев и вывод на режим зани-
мает период от суток до полутора, вывод из режима за-
нимает до 2 суток, что связано с очень большой инер-
ционностью тепловых процессов. Количество масла,
выделяемого на пуска-наладку, тоже невелико – ни
один здравомыслящий владелец маслозавода не даст
просто так испортить несколько десятков тонн масла.
Поэтому число попыток запуска и отладки непрерыв-
ной линии дезодорации всегда заранее известно и рав-
но единице. Таким образом, ПО системы автоматиче-
ского управления должно при отладке корректиро-
ваться без остановки процесса – "на лету".

В-пятых, при разработке системы необходимо не
только обеспечить заданный функционал, но и защи-
тить систему от "первой российской беды", то
есть…см. выше. Линия дезодорации, конечно, не ре-
актор АЭС, но тем не менее масло в линии под ваку-
умом нагрето до температуры около 240°С, а темпера-
тура вспышки масла на открытом воздухе ≤234°С, т.е.
при разгерметизации линии в результате смелых опы-
тов (например, ночью от скуки оператор решил "до-
бавить пара") гарантированно получаем огненный
"маслопад" и пожар. К сожалению, тяга к экспери-
ментам и смелость обслуживающего персонала об-
ратно пропорциональны квалификации.

Òåõíîëîãèÿ íåïðåðûâíîé
äåçîäîðàöèè è ñõåìà àâòîìàòèçàöèè

Схему автоматизации линии дезодорации расти-
тельных масел непрерывного цикла рассмотрим на

примере перерабатывающих
предприятий производительнос-
тью 180 т/сут, основное техноло-
гическое оборудование произ-
водства ЗАО "Стройпищемаш"
(Москва). Процесс непрерывной
дезодорации растительных масел
на линии (рис. 1) включает следу-
ющие технологические стадии:

- предварительную фильтра-
цию рафинированного масла на
входном фильтре перед подачей в
теплообменник HE1;
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- подогрев рафинированного масла перед деаэра-
цией за счет теплообмена с частично охлажденным
дезодорированным маслом в теплообменнике HE1;

- деаэрацию – удаление из рафинированного
масла воздуха и влаги в деаэраторе E1 под вакуумом;

- подогрев деаэрированного масла за счет тепло-
обмена с дезодорированным маслом в теплообмен-
нике HE2;

- окончательный нагрев масла перед подачей в
дезодоратор E2 в проточных электронагревателях
HE4 НЕ5;

- дезодорацию – удаление свободных жирных
кислот и летучих веществ, в том числе обуславливаю-
щих вкус и запах масла, в дезодораторе E2 под вакуу-
мом при барботаже перегретым паром;

- промежуточное охлаждение дезодорированного
масла за счет теплообмена с рафинированным маслом
в теплообменниках HE2 и HE1;

- окончательное охлаждение дезодорированного
масла в теплообменнике HE3 холодной водой;

- фильтрацию дезодорированного масла на поли-
ровочных фильтрах.

Рафинированное масло из буферной емкости на-
сосом M1 через фильтр и расходомер FT1 подается в
теплообменник-рекуператор HE1, где за счет тепло-
обмена с дезодорированным маслом нагревается до
температуры 90…95°С. Температура входящего масла
контролируется датчиком Т1, температура масла  на
выходе теплообменника HE1 – датчиком T2.

Нагретое масло через форсунки поступает в деаэ-
ратор E1, где под вакуумом в падающем потоке про-
исходит удаление из масла воздуха и влаги. Уровень
масла в нижней ванне деаэратора поддерживается на
заданном уровне по показаниям датчика уровня L1.

Разрежение (вакуум) ~ 0,53 кПа (4,0 мм рт. ст.) в
деаэраторе E1  и дезодораторе E2 создается плунжер-
ным насосом или пароэжекторным блоком. Глубина
вакуума определяется по показаниям датчика P1.

Из деаэратора E1 масло подается насосом M2 через
теплообменник HE2, где происходит промежуточный
подогрев до температуры 140…175°С, и расходомер
FT2 подается в проточные электронагреватели HE4 и
НЕ5, установленные последовательно, где осуществ-
ляется окончательный нагрев масла до рабочей темпе-
ратуры около 240°С. Температуры на этом участке кон-
тролируются и регулируются по датчикам T3, T4 и T5.
Противоаварийную защиту нагревателей обеспечива-
ют встроенные биметаллические датчики, порог сра-
батывания которых устанавливается механически. 

В дезодоратор масло поступает в верхнюю сек-
цию, перетекает из верхней секции дезодоратора в
нижнюю секцию, температура в которой контроли-
руется по показаниям датчика Т6, откуда насосом M3
откачивается через теплообменники-рекуператоры
HE2 и HE1, где происходит ступенчатое охлаждение
масла до 130°С и 75°С соответственно поступающим в
линию рафинированным маслом. Температуры на
этом участке контролируются по датчикам T7 и T8.

Уровень заполнения маслом секции дезодорато-
ра определяется: в верхней секции – высотой пере-
ливной перегородки;  в нижней секции – по датчи-
ку уровня L2 в последней сливной подсекции, где
высота слоя масла должна быть на 150…200 мм
меньше высоты переливной перегородки предпо-
следней подсекции.

Окончательное охлаждение масла осуществляет-
ся холодной водой в теплообменнике HE3, темпера-
тура контролируется по показаниям датчика Т9 Да-
лее масло направляется в емкость готовой продук-
ции через полировочные фильтры. 

При запуске установки в работу, для обеспечения
рекуперации в рабочем цикле, осуществляется нагрев
масла при его циркуляции по контуру: дезодоратор
E2 – насос M3 – электронагреватели HE3 и HE4 –
дезодоратор E2. На этот период времени насосы M1 и
M2 остановлены.

При достижении заданной температуры на выходе
из дезодоратора E2 отключается линия возврата мас-
ла,  дальнейшее движение маcла осуществляется по
описанной выше технологической схеме.

Барботирующий "острый" пар подается вначале в
верхнюю секцию дезодоратора E2 (с момента начала
подачи в эту секцию масла), затем и в нижнюю сек-
цию дезодоратора (с началом перелива масла из
верхней секции в нижнюю), когда количество по-
данного в верхнюю секцию масла превысит ее ем-
кость и  обеспечит необходимое количество масла в
нижней секции.

Парогазовая смесь из деаэратора E1 и дезодорато-
ра E2 отводится в скруббер E3, в котором за счет цир-
куляции и распыления орошающего масла происхо-
дит конденсация основного количества паров жир-
ных кислот (погонов).

Орошающее масло циркулирует по контуру:
скруббер E3 – фильтр – насос M4 – теплообменник-
охладитель – скруббер E3. Периодически накаплива-
емые в скруббере погоны выводятся для реализации
из системы циркуляции с помощью насоса M4 через
кран. Контроль за уровнем погонов осуществляется
по датчику уровня L3, расположенному в нижней ча-
сти скруббера.

Îñîáåííîñòè ñðåäñòâ àâòîìàòèçàöèè
Как следует из схемы автоматизации, технология

дезодорации требует измерения ряда физических вели-
чин в диапазонах, не очень приятных разработчику си-
стемы автоматического управления. Температура масла
по линии не должна подниматься выше 280°С, и датчи-
ки температуры со встроенными нормирующими пре-
образователями для такого диапазона еще являются до-
ступными и недорогими. Были использованы датчики с
присоединением М20х1,5 единственного для всей ли-
нии (до 12 датчиков) диапазона 0…300°С, с выходом
4…20 мА, которые взаимозаменяемы между собой.

Измерить уровень масла при температуре 250°С
в вакуумированном сосуде (давление порядка
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2…5 мм.рт.ст.) не так просто. Температура и вакуум ис-
ключают использование ультразвуковых, радарных и
СВЧ датчиков уровня стандартного исполнения, а
специализированные высокотемпературные исполне-
ния не позволяет использовать бюджет. Приходится
мерить уровень косвенно на основе показаний диффе-
ренциальных датчиков давления, с пересчетом показа-
ний в уровень и коррекцией, учитывающей плотность
горячего масла при разных температурах. Для обеспе-
чения надлежащей продолжительности срока службы
и отсутствия сбоев датчики устанавливаются на длин-
ных подводах, обеспечивающих тепловую разгрузку –
таким образом, удается использовать датчики в стан-
дартном исполнении. Использова-
ны датчики дифференциального
давления серии RM-28 производст-
ва Lumel с диапазоном 0…16 кПа,
выходом 4…20 мА, присоединением
М20х1,5, которые при необходимо-
сти могут быть заменены на анало-
ги любого производителя. 

Аналогичная ситуация и с из-
мерением расходов – число моде-
лей расходомеров, рассчитанных
на температуру среды порядка
280°С, можно пересчитать по
пальцам. В данном случае исполь-
зованы ротаметры производства
Krohne, откалиброванные на заво-
де на заданную температуру масла
с диапазоном 0…10000 л/ч и с вы-
ходом 4…20 мА.

Для измерения разрежения в ли-
нии использованы два датчика абсо-
лютного давления – грубой оценки с
диапазоном 0…100 кПа и точной
оценки с диапазоном 0…10 кПа, вы-
ходом 4…20 мА, присоединением М20х1,5.

По аналоговым входам система получается одно-
родной, простой в обслуживании и диагностике отка-
зов. Потенциальные "смертники" – датчики уровня
(закоксовываются мембраны при несвоевременном
щелочении линии) и температуры (механическое по-
вреждение при обслуживании трубопроводов). Для
облегчения диагностики предусмотрены соответству-
ющие экраны операторской панели.

Датчики положения технологических кранов на
трубопроводах линии согласно схеме автоматизации
использованы индуктивные цилиндрические стан-
дартного исполнения М12 и в случае отказа могут
быть временно исключены из контура блокировки до
замены. В каждом экране диагностики указаны тех-
нические характеристики датчиков для замены.

Приводы задвижек и насосы, напротив, не явля-
ются расходными материалами, поэтому использова-
ны приводы задвижек фирмы AUMA, а насосы обо-
рудованы электродвигателями Siemens, оптимизиро-
ванными для работы с преобразователями частоты. 

Читатель, вероятно, ждет развернутого пояснения
по выбору лучшего программируемого контроллера
для использования в системе автоматического управ-
ления. В данном случае в изложенную концепцию
системы отлично "ложится" ПЛК со следующими ха-
рактеристиками:

- надежный (сам по себе, без резервирования);
- малого или среднего класса по расширяемости

(несколько десятков  аналоговых входов/выходов, до
сотни дискретных входов/выходов);

- необязательно быстрый (при дезодорации ниче-
го за миллисекунды не происходит);

- хорошо известный разработчикам по предыду-
щим проектам (нет времени пере-
учиваться);

- удобный при отладке про-
грамм и поддерживающий пере-
программирование "на лету";

- недорогой.
С учетом опыта работы с кон-

троллерами фирмы Panasonic с
1998 года, мы использовали в про-
екте ПЛК серии FP-Sigma, кото-
рый уже зарекомендовал себя в ра-
нее выполненных проектах как ис-
ключительно надежное изделие.
Дополнительные преимущества –
малые габариты, высокая помехо-
устойчивость и малое потребление,
дающие возможность размещать
контроллер рядом с силовым обо-
рудованием в одном шкафу
(рис. 2). Программирование по
стандарту IEC 61131-3 позволило
разработать структурированное
ПО линии дезодорации.

Использование в составе линии
двух проточных электронагревателей с задачей догре-
ва масла на протоке до заданной температуры потре-
бовало установки регуляторов мощности с фазовым
регулированием мощностью по 150 кВт производства
Lumel, работающих в контуре ПИД-регуляторов по
температуре.  Уставка выходной мощности, подавае-
мой на электронагреватель, формируется контролле-
ром в виде аналогового сигнала 0…20 мА.

Согласованное управление расходами в трех частях
линии дезодорации обеспечивают насосы с преобра-
зователями частоты производства Danfoss мощностью
7,5 кВт. Помимо известной надежности преобразова-
тели частоты серии FC301 имеют полноценное экран-
ное меню на русском языке и внятную документацию,
что оценил заказчик. Уставки частоты вращения насо-
сов подаются на преобразователи традиционно – ана-
логовыми сигналами 0…20 мА. Мы сознательно не ис-
пользовали промышленные шины или управление по
последовательным каналам, чтобы оставить заказчику
возможность замены преобразователей частоты в слу-
чае отказа или модернизации линии на любые другие,
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Отличительной особенностью сахарной промыш-
ленности является сезонность, многоструктурность и
динамический характер производства. Сезонность про-
изводства и условия хранения сырья вносят определен-
ные коррективы в функционирование сахарного завода
(происходят изменения технологических режимов).

В начале технологической цепочки находятся со-
кодобывающее и сокоочистное отделения, от работы
которых зависит темп и ритмичность функциониро-
вания завода в целом. Они в конечном счете опреде-
ляют качественные и количественные показатели
производства. Для управления этими участками на
Ждановском сахарном заводе внедрена автоматичес-
кая система на базе ПЛК серии SPEED7 фирмы VIPA
и SCADA-пакета Genesis32. 

Îáúåêò àâòîìàòèçàöèè
Процесс получения сока диффузионным спосо-

бом состоит в противоточном высолаживании наре-
занной стружки сахарной свеклы горячей водой. При
этом сахароза и часть несахаров постепенно перехо-
дят в воду, в результате чего содержимое их в стружке
снижается, а в воде – увеличивается.

Экстракция сахара из свеклы осуществляется в
непрерывно действующих аппаратах, причем наи-
большее распространение приобрели колонные, на-
клонные двухшнековые и ротационные диффузион-
ные аппараты.

Типовая колонная диффузионная установка (рис. 1)
включает высолаживатель колонного типа, ошпари-
ватель, подогреватели сока и оборудование подготов-
ки воды для питания аппарата.

Для станции сокоочистки очень важно соблюде-
ние технологического режима, от которого зависит
доброкачественность сиропа при уваривании диффу-
зионного сока. При повышении доброкачественнос-
ти очищенного сока на одну единицу можно полу-
чить дополнительно сахара до 0,25% от массы перера-
батываемой свеклы. Поддержание значений техноло-
гических параметров в допустимых режимах имеет
решающее значение в процессе устранения несахаров
и в результате для повышения эффективности сахар-
ного производства в целом.

Для получения высокого эффекта очистки диффу-
зионного сока необходимо выделить несахара из со-
ка, максимально использовать адсорбционное свой-
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управляемые дискретными и аналоговыми сигналами,
без необходимости коррекции ПО.

В качестве операторского интерфейса использо-
вана операторская панель фирмы Beijer Electronics
серии EXTER T100 (рис.3), обеспечивающая не толь-
ко функции отображения и управления, но и серверы
архивных данных и шлюза в локальную сеть предпри-
ятия. Данные об основных параметрах ТП, состоя-
нии кранов и задвижек, действиях оператора хранят-
ся с глубиной архива 2 недели и могут быть отданы в
БД предприятия по ftp.

Также любой авторизованный ПК в локальной се-
ти предприятия может получить доступ к просмотру
текущего экрана на панели и даже при необходимос-
ти временно "перехватить" управление на себя через
образ экрана. Таким образом, реализован функцио-

нал SCADA без двойной разработки операторского
интерфейса – все функции запрограммированы один
раз в проекте для операторской панели.

Çàêëþ÷åíèå
Не имея возможности по условиям места подробно

остановиться на аппаратных и программных изысках
разработанных и сданных в эксплуатацию систем раз-
личной производительности,  а также описывать многие
занимательные детали самого процесса пуска-наладки,
автор хотел обозначить приоритеты и инженерные под-
ходы к разработке систем автоматики, предназначенных
для пищевой промышленности. Автор будет счастлив,
если его скромный труд поможет кому-то при решении
аналогичных задач на практике – или хотя бы вызовет
улыбку в результате "реакции узнавания ситуации".

Полосин Владимир Львович – главный инженер отдела промышленной автоматики ООО "ЭФО".

Контактный телефон (812)331-09-64.   E-mail:polosin@efo.ru
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