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В сучасному промисловому виробництві все більше уваrи приділяють автоматизації. Ускладнюється устаткування и технологічні процеси, підвищуються потреби до якості випускаємої продукції. Керування сучасними технологічними комплексами неможливе без засобів автоматизації.  Автоматизація сприяє зростанню продуктивності праці, підвищенню ефективності показників виробництва. 
Одним із можливих шляхів підвищення ефективності виробництва в промисловості являється створення автоматизованих систем управління технологічними процесами (АСУТП) і автоматизованих систем управління підприємствами (АСУП). В автоматизованих системах управління втілюються найновіші технології, це зв'язано з тим, що вимоги до продукції (до її якості) підвищуються. Всі сучасні виробники ставлять перед собою це завдання.
В зменшенні ресурсовитрат, зменшені кількості робочого персоналу, підвищення якості продукції, що виготовляється, підвищення ефективності організації праці, дані вимоги можуть задовільнити лише автоматичні системи управління технологічними процесами. 
Автоматизація виробничих процесів також забезпечує безпечну роботу всіх установок, пристроїв і апаратури, їх відключення при виникненні несправностей чи аварійних ситуацій. Таким чином забезпечується їх тривала робота і економія витрат на їх ремонт. 
Особливістю сучасного розвитку технологій являється перехід до цілісних технолого-економічних систем високої ефективності, що охоплює виробничий процес від першої до останньої операції.
 Отже, введення автоматизації приводить до зменшення затрат і зростання рівня прибутку.








1.1   Значення та задачі автоматизації ділянки виробництва
На вітчизняних і зарубіжних дріжджових заводах отримання максимального приросту біомаси забезпечується поданням поживних розчинів, води і повітря за заздалегідь розрахованою програмою. Програмне дозування забезпечується автоматичними дозаторами, що подають в дріжджовирощувальні апарати в певні відрізки часу встановленої, точно відміряної дози поживних середовищ. Крім того, технологічний процес виробництва хлібопекарських дріжджів контролюють і регулюють за наступними параметрами: концентрація розчинів меляси і солей, температура стерилізації і охолодження меляси і повітря, температура і рН середовища в дріжджовирощувальних апаратах, вимір витрати повітря на аерацію, рівень середовища в апаратах і збірках. У дріжджовирощувальних апаратах автоматизовано піногасіння, передбачено дистанційне керування роботою насосів, арматурою з електроприводом.Змн.
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Технологічний процес вирощування дріжджів складається з основних етапів: приготування поживного середовища, вирощування маткових і товарних дріжджів, виділення, формування і упаковка пресованих дріжджів, сушка і упаковка сушеної продукції.
На життєдіяльність дріжджових клітин значно впливають умови середовища, що оточує їх : температура, рН середовища, концентрація сухих речовин, постачання культурального середовища розчиненим киснем (аерація), а також деякі хімічні речовини. Перелічені вище чинники можуть чинити на клітину або стимулюючу, або гнітючу дію. По дії на мікроорганізми розрізняють три значення чинників : мінімальне - найменше значення будь-якого чинника, нижче якого життєдіяльність мікроорганізму неможлива; оптимальне - найбільш сприятливі умови життєдіяльності мікроорганізму; максимальне - найбільш високе значення чинників, вище за яке життя організму неможливе. Усі процеси життєдіяльності мікроорганізмів протікають найбільш інтенсивно за оптимальних умов усіх чинників, що впливають на життєдіяльність цього мікроорганізму. Якщо ж хоч би один чинник знаходитиметься нижче мінімуму, організм не зможе розвиватися нормально навіть при оптимальному значенні усіх інших чинників середовища.
2.1 Технологія виробництваЗмн.
Арк.
№ докум.
Підпис
Дата
Арк.
5
КП АТП 01.11.00.00.ПЗ


До об’єктів з мікробіологічними процесами належать ферментаційні апарати як неперервної , так і періодичної дії. У харчовій промисловості їх застосовують для реалізації процесів вирощування дріжджів , бродіння опари , тіста і сусла , ферментації тютюну тощо . В цих процесах використовують різноманітні мікроорганізми : дріжджі – у виробництві спирту , пива , кормових і хлібопекарських дріжджів ; бактерії – у виробництві оцту й бактеріальних препаратів ; гриби – у виробництві харчових кислот та ферментативних препаратів .
     Регульованими величинами в них найчастіше є температура , рівень, pH і параметр , що характеризує якість мікробіологічного процесу . За відсутності давачів для отримання інформації про зміну цих величин , як і в попередніх випадках , використовують стабілізацію певного співвідношення матеріальних потоків , що надходять в апарат , або ММ процесу як спостерігача (замінника давача ).
     Розглянемо для прикладу систему автоматизації мікробіологічних процесів , що відбуваються в апараті для товарного вирощування хлібопекарських дріжджів (АВХД). Такі дріжджі вирощують двома стадіями : Стадія Б – засівна , стадія В – товарна . Вхідними продуктами стадії В є вміст апаратів стадії Б , розчин меляси , розчин поживних солей , вода та повітря , вихідними – культуральне середовище з дріжджами . АВХД можуть працювати як апарати періодичної або напівперервної дії . Робочий цикл апаратів напівперервної дії , які застосовується частіше, складається з шести стадій : завантаження , накопичення , відбору , дозрівання , спорожнення , очищення . Основними є стадії накопичення і дозрівання та стадії та відбору .







2.2  Відомості технологічного процесу
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3.Види параметрів ,які підлягають контролю та регулюванню ділянки виробництва

Для забеспечення ефективної роботи дріже вирощувального апарату необхідно контролювати та регулювати такі параметр як рівень температури ,витрату речовин які потрібні для вирощування поживного сердовища , рівень в збірнику олеїнової кислоти та  аналіз і регулювання стисненого повітря .

Ефективну та якісну роботу даного участку виробництва забеспечують наступні контури регулювння : 
1-контур Забеспечує контроль та регулювання витрати меляси
2-контур Забеспечує контроль та регулювання витрат живильної солі
3-контур Забеспечує регулювання температури середовища
4-контур Забеспечує чистоту повітряного фільтру
5-контур Забеспечує контроль рівня олеїнової кислоти
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3.1  Вибір та обслуговування точок контролю та регулювання , первинних відбірних пристроїв , вторинних приладів та засобів автоматизації

В даній системі автоматизації дріждже вирощувального апарату є п’ять контурів регулювання та сигналізаціі , які забеспечують ефективну роботу без втручаня людей.
Для роботи даної системи потрібен оператор який спостерігатиме за проходженням процесу.
МИК-111(3а,4а,5а) використовується в даній схемі регулювання для регулювання  температури , рівня дріждже вирощувального апарату .
В якості виконуючих механізмів використовується МЭО-100.
В якості датчика температури (поз. 3а) я підібрав ТСМ-50М.
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3.2 Опис прийнятої схеми контролю та регулювання локальних систем.

1- контур Сигнал  з датчика(поз.1а) 4…20мА прямує на регулятор (поз. 1в )
Який забезпечує індикацію вхідних параметрів та в залежності від вхідного сигналу подає сигнал регулювання на пусковій механізм ( поз.КМ1) , який в свою чергу подає сигнал на виконавчий механізм (1д) , що забезпечує контроль рівня меляси в збірнику поживних речовин.
2 – контур Сигнал  з датчика(поз.2а) 4…20мА прямує на регулятор (поз. 2в )
Який забезпечує індикацію вхідних параметрів та в залежності від вхідного сигналу подає сигнал регулювання на пусковій механізм ( поз.КМ2) , який в свою чергу подає сигнал на виконавчий механізм (2д) , що забезпечує контроль рівня меляси в збірнику поживних речовин.
3 -  контур Забезпечує вимірювання і контроль температури в дріждже вирощувальному апараті . Сигнал з датчика температури (поз.3а) 4…20мА поступає на регулятор (поз. 3в ) що забезпечує індикацію вхідних параметрів та в залежності від вхідного сигналу подає сигнал регулювання на пусковій механізм ( поз.КМ3) , який в свою чергу подає сигнал на виконавчий механізм (3д), що забеспечує регулювання температури.Змн.
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4 – контур Забезпечує регулювання аерації в збірнику поживних речовин .
Сигнал  з датчика(поз.4а) 4…20мА прямує на регулятор (поз. 4в )
Який забезпечує індикацію вхідних параметрів та в залежності від вхідного сигналу подає сигнал регулювання на пусковій механізм ( поз.КМ4) , який в свою чергу подає сигнал на виконавчий механізм (4д) , дозволяючи контролювати процес аерації .
5 – контур Слугує для регулювання та індикації олеїнової кислоти в Вирощувальному апараті . Сигнал  з датчика(поз.5а) 4…20мА прямує на регулятор (поз. 5в ) Який забезпечує індикацію вхідних параметрів та в залежності від вхідного сигналу подає сигнал регулювання на пусковій механізм ( поз.КМ5) , який в свою чергу подає сигнал на виконавчий механізм (5д) .
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 Знаючи динамічні характеристики об’єкту виконую вибір регулятора :
Параметри об’єкту :
Коефіцієнт передачі об’єкту  k0 – 1,26
Постійна часу об’єкту            T0 – 500 cек
Час запізнення                         t – 40 сек
       Система регулювання має забезпечувати перехідний процес з 20% перерегулюванням , а параметри якості не мають перевищувати допустимі значення : 
Динамічна похибка регулювання  y1доп. – 0,16 
Статична похибка регулювання    ycтдоп. – 0,045 
Час регулювання                             tрег – 1500 сек 
      При цьому регулююча воздія відповідає максимальній                                   зміні збурень х0 = 0,25.
Визначаю максимальне відхилення регулюючої величини :
y0 = K0 × X0
y0 = 1,26 × 0,25 
      Визначаю відношення часу запізнення т до постійного часу :
  Визначаю по графіку залежності оптимальних ізодромних налаштувань ПІД-регуляторів , від динамічних властивостей стійких об’єктів регулювання.  
Динамічний коефіцієнт передачі Rд: (див. Гінзбург ст.241)
Для І-регулятора – 0,6
       П-регулятора – 0,4
       ПІ-регулятора – 0,32
       ПІД-регулятора – 0,2
Визначаю максимальне допустиме відхилення регулюючої величини по формулі : y1 = Rд  × y0


Для І-регулятора - y1 = 0,315  × 0,6 = 0,189
        П регулятора - y1 =  0,315   × 0,4 = 0,126Змн.
Арк.
№ докум.
Підпис
Дата
Арк.
11
КП АТП 01.11.00.00.ПЗ


        ПІ регулятора - y1 = 0,315    ×  0,32 = 0,1008
        ПІД регулятора - y1 = 0,315   × 0,2 = 0,0063
У зв’язку з тим , що допустиме відхилення  - динамічна похибка регулювання y1доп. – 0,16  , то І-регулятор y1 = 0,189 , не може вводитись в експлуатацію на даному об’єкті регулювання .
Для статичного регулятора продовжу перевірку по статичній похибці . по таблиці 16.4(Гінзбург ст.241) визначаю y*ст. – статичну допустиму похибку для П-регулятора : 
y*ст = 0,5
Тоді визначаємо уст= y*ст. × у0 = 0,5 × 0,315 = 0,1575
уст перевищує уст доп (0,045), отже П-регулятор не забеспечить задану якість регулювання .
   По часу регулювання перевіряю ПІ та ПІД регулятори:
                                          tрег = 12t ( для ПІ-регулятора)
                                                      tрег = 12 × 40 = 480сек.
                                                      tрег = 8t (для ПІД-регулятора )
                                                      tрег = 8 × 40 = 320сек.
ПІ та ПІД регулятори забеспечують задані параметри якості . Вибрав ПІД-регулятор , оскільки він має достатню швидкодію і здатний виводити параметри на задане значення . Для ПІД-регулятора визначив оптимальні значення параметрів налагодження .
                                                    Ті = 2,4 × 40 = 96сек.
                                                    Тn = 0,4 × 40 = 16сек.
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3.4 Виконання імпульсних трасЗмн.
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   Схеми з’єднань зовнішніх проводок – це комбінована схема . на якій вказані електричні трубні зв’язки між приладами і засобами автоматизації , встановлені на технологічному обладнанні , з зовні щитів і на щитах , а також підключення приладів і проводок до щитів . Схема присвоюють назву : “Схема з’єднань зовнішніх проводок”. Схема підключення зовнішніх проводок виконується окремими документами, тільки при наявності одиничних , багатосекційних або складових щитів , великого числа з’єднувальних трубок , коробок , групових стояків приладів , коли підключення до них ускладнюють читання схеми з’єднань . 
Схеми з’єднань і підключення зовнішніх проводок виконують на основі слідуючих матеріалів : 
· Схем автоматизації технологічних процесів;
· Принципових , електричних , пневматичних схем;
· Експлуатаційної документації на прилади і засоби автоматизації;
· Таблиці з’єднань і і підключень проводок , щитів та пультів ;
· Креслень , розміщень технологічного-сантехнічного обладнання ;
Вміст схем : Схеми в загальному випадку повинні мати : первинні прилади ;
щити; пульти; зовнішньо щитові прилади; групові установки приладів; зовнішні електричні трубні проводки; захисне занулення систем автоматизації . В необхідних випадках схеми з’єднань можуть вміщать додаткові таблиці не стандартизованих умовних позначень і таблицю застосовності .
Первинні прилади 
На схемах з’єднань зверху поля креслення , а при великій насиченості схеми приладу зверху  і знизу – зображають дзеркально.
Розміри строк таблиці слідує приймати , виходячи із розміщених у дпних графах текстових написів 
Для приладів , не маючих номерів електричних проводок , а також для пневматичних виконуючих механізмів застосовують графічні умовні позначення , прийняті для тих приладів на схемах автоматизації по ОСТ 36.27-77.



    Датчики , виконуючі механізми і інші засоби автоматизації з   електричними входами і виходами зображають монтажними               символами по заводським інструкціям.Змн.
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    Якщо повний об’єм зовнішніх проводок для даного щита , пульта , штатива , не вміщається на одному листі , то на даному листі або документі роблять обрив щита , пульта і продовження їх із відповідними проводками показується на слідуючому листі або документі із зустрічними вказуванням в місті обриву листа або документа , на якому зображено продовження цього щита , пульта . 

 Тепер необхідно врахувати діаметр захисного трубопроводу враховоючи степінь важкості протяжки для обраних кабелів : 
Де D - діаметр трубопроводу; d – даметр кабелю.
КВВГ — 4х1 діаметр кабелю 9,1
D = 1,4 х9,1 = 12,74 обираю захисну трубу Тр.ст. 15Х2,5















3.5 Заходи з техніки безпеки та охорони праці при експлуатації засобів автоматизації
Змн.
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    Не  залишай  робоче  місце  і устаткування, що  обслуговується без  нагляду,  не  довіряй  його іншій особі  без  дозволу  начальника  зміни.
Перед заповненням бачків постійного рівня дріжджами, перевір наявність вільного обсягу в них.
Перед промиванням ємностей необхідно звільнити їх від дріжджів або заварки, цілком заповнити водою ємності, потім звільнити від води і залишків дріжджів або заварки і приступити до миття ємностей.  Робота проводиться бригадою з двох людин.
При засміченні продуктопроводів і переливних труб відключи подачу рідини, викликай слюсаря для усунення закупорки.
Очищення і промивання ємностей робити користуючись шкребками і щітками з довгими ручками. Щоб уникнути ядухи через наявність вуглекислого газу нахилятися і спускатися усередину ємності не дозволяється .
При необхідності роботи в ємності її можна проводити тільки по наряду-допуску або з дозволу, що оформляється в спеціальному журналі, оскільки ці роботи належать до особливо небезпечних і виконуються тільки бригадою, після цільового інструктажу і при наявності відповідних засобів захисту.
Для обслуговування устаткування, що знаходиться на висоті використовувати тільки передбачені підставки (драбини). Застосування для цих цілей випадкових предметів не допускається.
 При випадкових розливах рідких дріжджів, живильної суміші необхідно негайно їх прибрати.
Проби для аналізу рідких дріжджів відбирають тільки з крана. Брати  проби безпосередньо  з  ємностей  не  дозволяється.





4. Розрахункова частина

4.1. Розрахунок звужуючого пристрою 
Дано:
Вимірювальне середовище – вода
Найбільші вимірювальні об’ємні витрати (/год)– 90
Номінальні об’ємні витрати (/год)– 4Змн.
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Надлишковий тиск Р (кгс/)– 7
Температура перед звужуючим пристроєм (˚С)– 24
Внутрішній діаметр трубопроводу перед звужуючим пристроєм при t=20˚С ,d(мм)- 70
Матеріал трубопроводу – сталь (0,3 т)
Абсолютна широховатість трубопроводу К =0,0014

4.1.1 Визначаємо допустиму втрату тиску Р’nд при розході Qпр
Pnd = P =  = 0.0016
4.1.2. Визначаємо допоміжну величину С.
С= =  = 20,597
4.1.3. По знайденому значенню С і знайденій величині Рпд , за допомогою номограми визначаємо крайній номінальний перепад тиску ∆Рн, а також величину m = 0,6
∆Рн = 0,4

4.1.4. Перевіряємо умову  ,і якщо вона виконується розрахунок продовжуємо.
=  = 28785
=2×
 де, Rе число Рейнольдса дл діаметра 80, мінімальне число Рейнольдса
 Оскільки  , то умова виконується і можна продовжувати.
4.1.5. Визначаємо найбільший перепад тиску на звужуючому пристрої ∆Р
 0,37052
4.1.6. Визначаємо допоміжну величину (ma)
   = 0,338
4.7.1. Коефіцієнт витрат;
  = 1,5625

4.1.8. Значення відносної площі звужуючого пристрою.
  = 0.216
4.1.9. Знаходимо значення діаметра звужуючого пристрою.Змн.
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32,533
4.1.10. Перевіряємо правильність розрахунку визначивши 
 
  = 36,739  37
Розрахунок вірний. Товщина діафрагми:
L= 70  0,05 = 3,5
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4.2 Розрахунок по вибору керівникаЗмн.
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Розрахувати довжину мідного проводу для виготовлення компенсаційної котушки ХК провід мідний діаметр 0,15
Діаметр - 0,15
Опір – 9,02
Питомий опір міді 0,0175
Розв’язок 
1) S =   = 0,0176625
2) L =  =  = 8,7623 ≈ 8,8 м
Відповідь : Довжина дроту 8,8 (м)


















4.3 СпецифікаціїЗмн.
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До таблиці занесені вимірювальні датчики , виконавчі механізми, термопари та регулятори , з допомогою яких і здійснюється управління технологічним процесом .
Мікропроцесорний регулятор МИК-111 призначений для автоматичного і комплексного використання в АСУТП в енергетиці, металургії , хімічної , харчової, та інших галузях промисловості і народному господарстві .
Регулятор ОВЕН-РМ1 призначений для вимірювання сумарної витрати рідини та газу .
ТСМ-50 використовуються для вимірювання температури діапазоном від        -200 до +180 С
МЄО-100 застосовується для виконання 



















4.4 Відомість покупних виробів
	№
п/п

	№
позиції по схемах
	Назва і технологічні характеристики (приладу, кабелю)
	Куди входить
	Завод виготовлювач
	Одиниці вимірювання
	Кількість
	Ціна
	Сума
	ГОСТ.ТУ
	Примітка

	1.
	3а,4а,5а
	МІК-111
	КП.АТП.01.11.00.00 А2
	Мікрол
	
	3
	6300
	18900
	ПРМК.421457.102 РЭ
	

	2.
	1а,2а
	ОВЕН РМ1
	КП.АТП.01.08.00.00 А2
	Овен
	
	2
	7 660,8
	15321,6
	ПРМК.42157.102 РЭ
	

	3.
	
	МТМ900
	КП.АТП.01.08.00.00 А2
	ООО Микрометр
	
	1
	1200
	1200
	ПРМК.42157.102 РЭ
	

	4.
	1д,2д,3д,4д,5д
	МЭО-100/25-0,63
	КП.АТП.01.08.00.00.А2
	Теплогазприбор
	
	5
	1800
	9000
	ТУ 4218-113-00225549-2005
	

	5.
	КМ-1÷КМ-5
	ПБР-2М

	КП.АТП.01.08.00.00 А2
	Мікрол
	
	5
	3400
	17000
	ПРМК.421235.001 РЭ
	

	6.
	3а
	ТСМ-50М
	КП.АТП.01.08.00.00 А2
	Мікрол
	
	1
	150
	150
	ПРМК.42157.102 РЭ
	

	7.
	
	АГ0012
	КП.АТП.01.08.00.00 А2
	ООО Регина

	
	1
	92000
	92000
	ПРМК.42157.102 РЭ
	

	8.Змн.
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	КВВГ
	КВВГ14×1
	КП.АТП.01.08.00.00 Е5
	Одескабель
	
	50
	45
	2250
	
	

	9.
	QF1-5
	ВА47-29М/1/D1

	КП.АТП.01.08.00.00 Е3
	"НИК Электроникa"
	
	50
	40
	2000
	
	

	10.
	ХТ1, ХТ2
	Клемна колодка ТВ3512
	КП.АТП.01.08.00.00 Е4
	"НИК Электроникa"
	
	2
	55
	110
	
	

	11.
	ХТ1
	Клемна колодка ТВ3508
	КП.АТП.01.08.00.00 Е4
	"НИК Электроникa"
	
	1
	36
	36
	
	

	12.
	КВВГ
	КВВГ4×1
	КП.АТП.01.08.00.00 Е5
	Одескабель
	
	240
	13
	3120
	
	

	13.
	Мт.р.
	Мт. р. Ø18
	КП.АТП.01.08.00.00 Е5
	ООО "Нано-Сити"
	
	228
	22
	5160
	
	

	Х
	Х
	Всього
	Х
	Х
	Х
	Х
	Х
	166247
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4.5 ВисновокЗмн.
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Дана система автоматизації здійснює надійне функціонування вентиляції, дозволяє покращити якість повітря.

Необхідність розробки надійних систем поступово зростає, адже від якісної і надійної роботи вентиляції, його допоміжного обладнання залежить якість продукції.

Впровадження засобів автоматизації в техноголічні процеси є одною з найголовніших умов для розвитку промисловості, адже від підтримання точності технологічних параметрів залежить кількість і якість виготовленої продукції.

Застосування нових видів автоматизації в виробництво повинно сприяти полегшенню умов праці і підвищенню надійності всього виробництва.
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