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1. Введение

            Линия засыпки табака и жилки в картонные короба ХТТМ – 475ПТ (в дальнейшем Линия засыпки) разработана на основании технического задания ОАО «БАТ-СТФ» приложение к договору № 183 от 23.04.2008г.

2. Назначение

             Линия засыпки предназначена для отбора табака и жилки из силосов, транспортировки табака и жилки к станции засыпки, загрузке в картонные короба, взвешивания порожних и загруженных коробов, обвязки коробов лентой.

3.Техническая характеристика

3.1. Производительность линии т/час –  3  

3.2. Вес табака и жилки в коробе, кг.   -  65 ± 7

3.3. Размер картонного короба, мм        

        

длина                - 1100

        

ширина             -   680

        

высота              -   745     

4. Состав линии засыпки

Линия  засыпки состоит из:
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5. Описание работы линии засыпки

  Подача табака, жилки, порожних коробов, загрузка и обвязка коробов производится по схеме (рис.1).

    Табак силоса №1 или №2 подаётся ленточным конвейером-питателем №1 на ленточный конвейер подачи табака или жилки.

     Жилка из силоса №1 или №2, или №3 подаётся ленточным конвейером-питателем №2 на ленточный конвейер подачи табака или жилки далее технологическая цепочка: крутонаклонный ленточный конвейер, ленточные конвейеры №1, №2, №3, №4 транспортирует табак  или жилку на реверсивный ленточный конвейер станции засыпки, оборудованный устройством для разравнивания, которое обеспечивает равномерное распределение материала по длине и ширине короба.

      Станция засыпки имеет в своём составе три поста: пост взвешивания порожних коробов предварительной загрузки, пост уплотнения, пост окончательной загрузки  с автоматическим взвешиванием короба с табаком или жилкой.

      Подготовленный короб с уложенным в нём полиэтиленовым мешком, открытыми и зафиксированными клапанами вручную устанавливают на приводной рольганг L=1400, который подаёт короб на подъёмный цепной конвейер, установленный на автоматических весах. После взвешивания  порожнего короба цепной конвейер опускает короб на рольганг L=1100, включают реверсивный ленточный конвейер и производят предварительную загрузку короба с разравниванием, затем рольганг транспортирует короб к устройству для уплотнения, где производят уплотнения табака или жилки. Затем короб приводным рольгангом подают к месту окончательной загрузки, где подъёмный цепной конвейер, устанавленный на автоматизированных весах, поднимает короб с рольганга, после чего переключают реверсивный ленточный конвейер и производят окончательную загрузку и взвешивание короба с табаком или жилкой.

  После окончательной загрузки и взвешивания, переключают реверсивный ленточный конвейер на подачу материала в короб расположенный на посту предварительной загрузки, а цепной конвейер передаёт загруженный короб на пост подготовки короба к обвязке, где вручную закрывают полиэтиленовый мешок и клапана короба.

     Приводной рольганг подаёт подготовленный короб к обвязочной машине, которая производит обвязку короба упаковочной лентой, после чего приводной рольганг транспортирует короб к месту съёма коробов электропогрузчиком .
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Рис.1

Силос табака №1           Силос табака №2             Силос жилки №1       Силос табака №2            Силос табака №3


Ленточный конвейер-питатель табака                                        Ленточный  конвейер-питатель  жилки



Ленточный конвейер подачи табака или жилки


Крутонаклонный ленточный конвейер

 

       Ленточный конвейер №1                                                    Картонный короб (ручная подготовка к загрузке)

 

       Ленточный конвейер №2
                                                             Рольганг приводной L = 1400

 

       Ленточный конвейер №3
                                                     Конвейер цепной подъёмный


       Ленточный конвейер №4                                                                       Автоматические весы



       Реверсивный ленточный                                                                    Рольганг приводной L = 1100

    конвейер станции засыпки


  Устройство для разравнивания


                                                                                   Картонный короб


                                                                            Предварительная загрузка


                                                                          Рольганг приводной L = 1100


                                                                            Устройство для уплотнения



            Рольганг приводной L = 1100



            Конвейер цепной подъёмный


                 Автоматические весы

                                                                                  Картонный короб

                                                                             окончательная загрузка

                                                                          Рольганг приводной L = 1400

                                                                          Подготовка короба к обвязке

                                                                       (закрыть полиэтиленовый мешок,

                                                                                   клапаны короба)

                                                                                  Обвязочная машина


                                                                          Рольганг приводной L = 1400


                                                                                     Электропогрузчик


                                  Склад
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6. Шкаф управления


Станцией засыпки жилки и табака управляет промышленный контроллер SIEMENS SIMATIC S7-300. Сигналы с датчиков поступают на дискретные входа, анализируются программой и выдаются соответствующие сигналы управления на исполнительные механизмы.


Шкаф управления состоит из следующих составных частей:

· Промышленный контроллер с модулями ввода-вывода. Служит для управления линией загрузки.

· Панель оператора. Организует эффективный интерфейс между оператором и станцией загрузки для оперативного управления процессом, а также вывода аварийных сообщений, архивирования данных.

· Силовая часть. Служит для сопряжения промышленного контроллера с исполнительными механизмами: мотор-редукторами, двигателями, элементами пневматики.


Программное обеспечение

        Программное обеспечение станции засыпки представляет собой программный комплекс, функционирующий в составе двухуровневой системы управления.

Функции верхнего уровня

· Связь с оператором в интерактивном диалоговом режиме. 

· Обработка результатов. 

· Вывод текущего состояния датчиков и исполнительных механизмов.

· Вывод диагностических сообщений о состоянии оборудования.

· Настройка параметров алгоритма управления.

· Вывод статистических данных.

· Управление режимами работы.

Функции нижнего уровня

· Реализация алгоритмов управления оборудованием

· Контроль технического состояния оборудования и формирование диагностической информации.


Логически программа нижнего уровня разделена на несколько составных частей, взаимодействующих между собой:

· Программа управления линией рольгангов – накопителей пустых коробов

· Программа управления участком засыпки коробов

· Программа управления участком обвязки коробов, печати и наклейки этикетки

· Программа управления участком выгрузки коробов

· Программа управления подводящими линиями ленточных конвейеров

· Программа управления силосами


Дополнительно промышленный контроллер оснащен сетевым интерфейсом Industrial Ethernet для интеграции станции в заводскую сеть БАТ-СТФ.
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СОПРЯЖЕНИЕ С ОБОРУДОВАНИЕМ БАТ-СТФ


Эффективное сопряжения с имеющимся силосами подачи табака и жилки возможно реализовать двумя вариантами:


1. Производится доработка имеющейся системы управления силосами выгрузки табака и жилки. Для этого приобретаются и устанавливаются дополнительные модули дискретного ввода/вывода в контроллер ALLEN-BRADLEY Rockwell Automation и соответствующим образом дорабатывается программное обеспечение. Доработка электрической части минимальна, но требуются затраты на переработку программного обеспечения.

Алгоритм работы имеет следующий вид:

· Оператор выбирает номер силоса, выгружающий жилку или табак на станцию засыпки в картонные короба.

· Программное обеспечение контроллера реверсирует работу ленты силоса для подачи табака или жилки на конвейер станции засыпки

· Автоматически переключаются разрыхлители табака.

· Автоматически переключаются и контролируются вспомогательные датчики, работающие на дополнительную линию выгрузки.


2. Производится полная электрическая перекоммутация необходимого силоса на управление от станции засыпки табака. Для этого устанавливается дополнительно необходимое количество пускателей и реле. Номер силоса для загрузки задается непосредственно на станции линии засыпки. Доработка имеющегося программного обеспечения минимальна, но требуются большие затраты на перемонтаж системы.

Алгоритм работы имеет следующий вид:

· Оператор выбирает номер силоса, выгружающий жилку или табак непосредственно на станции засыпки в картонные короба.

· Программное обеспечение перекоммутирует силос на управление от станции засыпки (в случае, если данный силос не задействован в основное производство).

· Управление силосом осуществляется от станции засыпки в картонные короба.
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