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В работе рассматривается необходимость создания автоматизированной системы управления технологическим процессом подготовки греющего пара в котлоагрегате ТГМ-34. Для превращения химической энергии топлива в тепловую служит комплекс устройств, называемых котельной установкой.Котельные установки в зависимости от требований и вида потребителей могут производить пар для нужд промышленного предприятия и служить для получения горячей воды. Котельные установки, предназначенные для снабжения паром предприятий, принято называть производственными котельными; в случае, когда котельная вырабатывает пар и нагревает воду или нагревает воду для предприятия и нужд отопления, её называют производственно-отопительной, и когда котельная установка сооружается лишь для потребностей отопления и горячего водоснабжения, её называют отопительной.
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The paper considers the need to create an automated control system for the technological process of heating steam preparation in the boiler unit TGM-34. To convert the chemical energy of the fuel into heat, a set of devices called a boiler plant is used.Boiler plants, depending on the requirements and type of consumers, can produce steam for the needs of an industrial enterprise and serve to produce hot water. Boiler plants designed to supply steam to enterprises are commonly referred to as production boilers; in the case when the boiler house generates steam and heats water or heats water for the enterprise and heating needs, it is called industrial heating, and when the boiler plant is built only for the needs of heating and hot water supply, it is called heating..
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В настоящее время в каждой отрасли промышленности используются системы автоматического управления. Их широкое распространение связано с увеличивающимися мощностями производства продукции в каждой сфере жизнедеятельности человека, будь то изготовление медицинских препаратов, техники или изготовление резиновых прокладок для машиностроения. Промышленная автоматизация уменьшает численность обслуживающего оборудование персонала, повышает надежность и долговечность оборудования, дает экономию материальных и энергетических ресурсов, улучшает условия труда и повышает безопасность производства. Высокий уровень производительности достигается благодаря тому, что в производстве сегодня используются современные технические средства автоматизации. Они обеспечивают автоматическое получение, передачу, преобразование, сравнение и использование информации в целях контроля и управления.
В данной работе рассматривается процесс производства. Котельные установки в зависимости от требований и вида потребителей могут производить пар для нужд промышленного предприятия и служить для получения горячей воды. Котельные установки, предназначенные для снабжения паром предприятий, принято называть производственными котельными; в случае, когда котельная вырабатывает пар и нагревает воду или нагревает воду для предприятия и нужд отопления, её называют производственно-отопительной, и когда котельная установка сооружается лишь для потребностей отопления и горячего водоснабжения, её называют отопительной.
Устройство, имеющее топку для сжигания топлива, обогреваемое продуктами горения топлива, предназначенное для получения пара с давлением выше атмосферного и используемого вне самого устройства, называют паровым котлом.
Для образования пара или нагрева воды, в котельной установке необходимо подать некоторое количество топлива и окислителя (воздуха); обеспечить сжигание топлива и отдачу теплоты от продуктов сгорания рабочему телу и удаление продуктов сгорания топлива; подать рабочее тело – воду, сжатую до необходимого давления, нагреть эту воду до требуемой температуры или превратить её в пар, отделить влагу из пара, а иногда и перегреть пар, обеспечив надежную работу всех элементов установки.
Процесс парообразования является одним из самых сложных процессов, которые реализованы в котле. От этого процесса во многом зависит не только качество пара, но и надежность работы котла в целом.
По способу организации движения рабочего тела различают паровые котлы с естественной циркуляцией и прямоточные. Процесс образования пара в паровом котле удобно рассмотреть на примере котла с естественной циркуляцией.
Естественной циркуляцией называется движение теплоносителя по замкнутому контуру, состоящему из обогреваемых и необогреваемых труб и коллекторов.
Движение теплоносителя возникает из-за разности плотностей теплоносителя в обогреваемой и необогреваемой частях контура. Уменьшение плотности теплоносителя в подъёмной части контура по сравнению с его плотностью в опускных трубах возникает за счет обогрева. При дальнейшем нагреве теплоносителя часть его превращается в пар. Плотность пароводяной смеси значительно меньше плотности исходного теплоносителя, что ещё более интенсифицирует движение в контуре.
Кроме того, пузырьки пара всегда легче жидкости, и поэтому они стремятся занять верхнее положение, поднимаются и увлекают за собой нагреваемую жидкость.
Объектом автоматического регулирования в процессе подготовки греющего пара в котлоагрегате ТГМ-34, является теплообменник. Установка выбирается в качестве основного объекта управления, так как от температуры в этом объекте, зависит температура пара подаваемого в цеховую сеть. Температура в теплообменнике, зависит от количества подаваемой холодной воды в него. При увеличении подачи воды в теплообменник, уменьшается и температура в теплообменнике, следовательно, и температура подаваемого пара в сеть цеха. Превышение заданной температуры пара не допустимо, по причине более высокого износа теплосетей цеха и основного оборудования в работе которого применяется пар. 
Для надежного и оперативного управления автоматизацией технологического процесса нагрева заготовок в кольцевой печи предлагается использовать ПЛК  CPM712 
Таблица 1 – Технические средства автоматизации технологического процесса подогрева пара в котлоагрегате ТГМ-34
	Тип
	Марка
	Название

	Промышленный логический контроллер
	Fastwel I/O
	СРМ 712

	Модуль ввода аналоговых сигналов
	Fastwel I/O
	AIM 791

	Модуль вывода аналоговых сигналов
	Fastwel I/O
	AIM 730

	Модуль вывода дискретных сигналов
	Fastwel I/O
	DIM 718

	Модуль ввода дискретных сигналов
	Fastwel I/O
	DIM 717

	Панель оператора
	ОВЕН 
	СП310

	Датчик давления
	Gefran
	KE2-6-H

	Датчик температуры
	Элемер
	ТПУ 0304 100П

	Датчик для измерения расхода
	Элемер
	ЭЛЕМЕРРВ

	Датчик концентрации
	OLOHAM
	OLC-100 XP HT

	Датчик уровня
	УЛМ
	31 HF

	Частотный преобразователь
	ОВЕН
	ПЧВ 204-15К-В

	Исполнительный механизм
	Sauter
	AVM234S F132-6

	Блок питания
	Элемер
	БП 906
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Рисунок 1 – Внешний вид CPM712
Контроллеры Fastwel I/O успешно функционируют при температуре –40…+85 °С и относительной влажности воздуха до 95% при +50 °С без конденсации влаги. Они устойчивы к вибрации в диапазоне частот 10–500 Гц с ускорением до 5g и способны выдерживать удары: одиночные с пиковым ускорением до 100g и многократные с пиковым ускорением до 50g. Все тесты, испытания и исследования проводятся согласно ГОСТам либо методикам Международного электротехнического комитета.
Более широкий диапазон рабочих температур, чем у конкурентов, означает возможность размещения технических средств АСУ ТП в зонах повышенных и пониженных температур, что уменьшает затраты на кабельные сети и сопутствующую инфраструктуру, включая средства поддержания климата. 
Для контроллеров Fastwel I/O характерна высокая функциональная насыщенность по назначению при весьма небольших габаритах и, пожалуй, самой высокой плотности монтажа, приведенной на один канал. Контроллеры и модули ввода/вывода, помимо основной функции, как правило, реализуют ряд дополнительных функций. Например, модули дискретного вывода, помимо включения и выключения нагрузок, обеспечивают возможность генерации ШИМ-последовательностей, а модули аналогового ввода и вывода поддерживают несколько диапазонов измерения. Кроме того, для модулей аналогового ввода и вывода характерна высокая точность измерительных каналов и каналов формирования аналоговых сигналов. 
Кроме того, в модулях измерения температуры предусмотрена поддержка номинальных статических характеристик отечественных термопар и термометров сопротивления, что позволяет применять менее дорогостоящие датчики или использовать в составе новых или модернизируемых систем ранее установленные датчики отечественного производства.
В качестве среды разработки приложений для контроллеров Fastwel I/O на языках стандарта МЭК 61131-3 используется широко распространенный на отечественном и зарубежном рынке АСУ ТП пакет CoDeSys 2.3, при этом, в отличие от других производителей контроллеров, комплект адаптации CoDeSys для Fastwel I/O поставляется бесплатно.
Программируемый логический контроллер (ПЛК) CPM704 предназначен
для управления модулями ввода-вывода FASTWEL-I/O в системах сбора и
обработки данных, использующих интерфейс PROFIBUS DP (только ведомый
элемент узла сети). Контроллер CPM704 поддерживает все модули FASTWEL-I/O,
автоматически определяет состав подключенных модулей, производит
конфигурацию модулей.
Модуль ввода предназначен для измерения непрерывных параметров контролируемых технологических процессов, представленных сигналами тока и напряжения постоянного тока в следующих диапазонах: 0 .. 5мА;  0 .. 20 мА; 4 .. 20 мА, 24В. Технические характеристики полностью отвечают нормативным требованиям крупнейших российских компаний, применяющих системы автоматизации в сферах нефте-газодобычи, транспортировки энергоресурсов и других ключевых отраслях экономики России. Модули уникальны по целому ряду параметров.
Модуль вывода аналоговых сигналов имеет два канала вывода постоянного тока в диапазонах 0-20 мА или 4-20 мА.  Диапазон вывода устанавливается программно. Оба канала имеют общую «землю». Для питания формирователей тока используется напряжение, формируемое гальванически изолированным преобразователем из напряжения потенциальной шины 24 В.
Модуль  ввода дискретных сигналов предназначен для ввода 8 дискретных сигналов напряжения от -3до +30 В постоянного тока. Все каналы изолированы от системы. Для изоляции входных сигналов от системы используется оптическая развязка. Дребезг
входных сигналов устраняется программно. Возможно использование двух
каналов (DI1, DI3) для подсчета входных импульсов с частотой следования не
более 300 Гц. Ввод питания датчиков на шину распределения питания,
осуществляется при помощи модулей OM751, OM752
Модуль  вывода дискретных сигналов предназначен для вывода 8 дискретных сигналов напряжения 24В постоянного тока. Все каналы изолированы от системы. Для изоляции выходных сигналов от системы используется оптическая развязка. Возможно
использование четырех каналов (DO1… DO4) для ШИМ-генерации с частотой
следования не более 1 кГц. Ввод питания датчиков на шину распределения
питания, осуществляется при помощи модулей OM751, OM752
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