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Автоматизированное рабочее место (АРМ) 
оператора-технолога — комплекс программных и аппа-
ратных средств, позволяющих управлять исполнительны-
ми механизмами. Аппаратная часть представляет собой 
промышленную сенсорную панель, соединенную сетью 
Ethernet с управляющим контроллером и, при необхо-
димости, с другими компьютерами завода, с которой в 
управляющий контроллер передаются задания, команды 
управления исполнительными механизмами и режима-
ми работы. Обратно передается информация о работе 
оборудования, результатах измерения тока главного 
двигателя, температуры, положения клапана, произво-
дительности питателя, режимах контроллера и другая 
информация.

Управляющий контроллер может работать самостоя-
тельно, даже если сенсорная панель оператора-технолога 
выключена. После ее включения и загрузки АРМ контро-
лирование работы пресса восстановится автоматически 
в режиме, установленном до выключения. В случае, если 
управляющий контроллер по какой-либо причине пере-
стал работать (например, пропало напряжение в электро-
сети), а сенсорная панель оператора-технолога включена, 
то последняя продолжит работу и выдаст сообщение об 
отсутствии связи с контроллером. Точное представле-
ние о том, что и как работает в системе управления, дает 
возможность быстро и с меньшими потерями выйти из 
нештатной ситуации.

Мнемосхема (рис. 1). Мнемосхема служит для наглядно-
го отображения состояния исполнительных механизмов, а 
также для задания режима системы и управления (рис. 2).

С помощью кнопок управления, расположенных в ниж-
нем левом углу мнемосхемы, открывают окна сообще-
ний и параметров системы, устанавливают ручной или 
автоматический режимы работы. Окно сообщений, в ко-
тором отображается состояние исполнительных механиз-
мов, открывается нажатием кнопки «Сообщения», окно 
параметров — кнопки «Параметры». Задается ручной 
или автоматический режим системы нажатием соответ-
ственно кнопок «Автомат» или «Ручной», при этом зе-
леным цветом подсвечивается кнопка, соответствующая 
текущему режиму. Необходимо учитывать, что система 
не позволит перейти в ручной режим во время работы 
пресс-гранулятора в автоматическом режиме, а при пере-
воде системы из ручного режима в автоматический все 
запущенные исполнительные механизмы остановятся.

Для управления в ручном режиме необходимо устано-
вить ручной режим и вызвать окно управления (ОУ) меха-
низма (рис. 3). Оно открывается нажатием области изо-
бражения требуемого механизма на сенсорной панели. 
Исполнительные механизмы, имеющие окно управления 
и описание области его вызова (область вызова ОУ указа-
на в скобках): питатель (двигатель питателя); кондиционер 
(двигатель кондиционера); пресс-гранулятор (двигатель 
пресс-гранулятора); шлюзовой затвор механизма загрузки 
охладительной колонки (шлюзовой затвор с двигателем); 
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Рис. 1. Мнемосхема

Рис. 2. Шкафы автоматики пресс-гранулятора
с отображением мнемосхемы

Рис. 3. Окно управления 
вентилятором
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Нет включения

не включен автомат питателя в РП 

нет сигнала с реле частотного
преобразователя

неправильно настроен частотный
преобразователь питателя

неисправен частотный
преобразователь питателя

Нет
выключения

неисправен модуль опторазвязки

неправильно настроен частотный
преобразователь питателя

Нажата кнопка 
«Стоп»

не включен автомат питателя в РП

была нажата кнопка «Стоп»
на шкафу автоматики

Нет ОС ЧП 
питателя

нет фазы цепей управления
частотным преобразователем

нет сигнала обратной связи с контактов 
пускателя частотного преобразователя

неисправен частотный
преобразователь питателя

Аварийная про-
изводительность

ток двигателя превысил уставку
«Максимальный ток»

Авария ЧП 
питателя

необходимо сбросить аварию
на частотном преобразователе
питателя в РП

неправильно настроен частотный
преобразователь питателя

Датчик подпора 
питателя

произошел подпор питателя

необходимо настроить
датчик подпора питателя

Авария РКС 
питателя

нет вращения вала питателя —
сигнала от реле контроля скорости

Нет разрешения 
маршрута

нет сигнала разрешения с первой линии 
гранулирования

выключен автомат фазы разрешений
в РП на линии гранулирования

Нет сигнала
с концевого
датчика очистки

выключен автомат очистки в РП

нет сигнала с концевого датчика очистки 
(надо подогнуть его контакты)

Не работает 
аспирация

во время работы произошла авария
вентилятора, шлюзового затвора
или бабочки (обратного клапана)

Потенциометр 
показывает
не ноль 

при запуске в режиме ручного регулиро-
вания необходимо вначале выставить по-
тенциометр питателя на нулевое значение

Нет продукта
закончился продукт в бункере
над пресс-гранулятором

Переключение
в ручной режим

при работе в режиме автоматического 
регулирования тумблер «Режим» был 
переведен в положение «Ручной»
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Нет включения
не включен автомат смесителя в РП

нет сигнала с контактов пускателя

Нет выключения неисправен модуль опторазвязки

Нажата кнопка 
«Стоп»

не включен автомат смесителя в РП

была нажата кнопка «Стоп»
на шкафу автоматики

Открыта крышка
не включен автомат смесителя в РП

нет сигнала с концевых датчиков открытия 
дверей смесителя (надо настроить датчик)

Останов по ДП 
пресса

сработал датчик подпора пресса

Останов из-за 
аварии загрузки

во время работы произошла авария за-
грузки охладительной колонки

П
ре

сс
-г
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Нет включения
не включен автомат плавного пуска в РП

нет сигнала с контактов пускателя

Нет выключения неисправен модуль опторазвязки

Нажата кнопка 
стоп

не включен автомат
пресс-гранулятора в РП

была нажата кнопка «Стоп»
на шкафу автоматики

Открыта дверь
не включен автомат пресс-гранулятора в РП

нет сигнала с концевых датчиков двери 
пресса (надо настроить датчик)

Открыта крышка

не включен автомат
пресс-гранулятора в РП

нет сигнала с концевых датчиков двери 
пресс-гранулятора
(надо настроить датчик)

Авария РКС

проскальзывание ремней главного
привода (необходимо их подтянуть)

неправильно срабатывает датчик РКС 
внутри пресс-гранулятора

Авария
плавного пуска

необходимо сбросить аварию
плавного пуска в РП

проверить автомат главного двигателя

Срезанная 
шпилька

превышение крутящего момента привело 
к срезанию шпильки

нет фазы управления

Нет выхода
на режим

необходимо очистить прессующую
секцию гранулятора

проверить плавный пуск в РП

Датчик под-
пора пресс-
гранулятора

шлюзовой затвор загрузки охладительной
колонки не справляется с нагрузкой, 
произошел подпор пресс-гранулятора

Останов из-за 
аварии загрузки

во время работы произошла авария
загрузки охладительной колонки
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Нет включения
не включен автомат загрузки в РП

нет сигнала с контактов пускателя

Нет выключения неисправен модуль опторазвязки

Сообщения об авариях исполнительных механизмов

Отличается только окно управления регулировкой по-
ложения роликов измельчителя (рис. 4), в котором име-
ются четыре кнопки: «Минимум» (для запуска регулиров-
ки в сторону уменьшения расстояния), «Максимум» (для 
запуска регулировки в сторону увеличения расстояния), 

«Стоп» (для остановки регулировки) и «Отмена» (для от-
мены вызова окна управления). Сообщения об авариях ис-
полнительных механизмов (см. таблицу) содержатся в окне 
сообщений (рис. 5), которое вызывается нажатием кнопки 
«Сообщения», расположенной на мнемосхеме.
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Нет включения
не включен автомат разгрузки в РП

нет сигнала с контактов пускателя

Нет выключения неисправен модуль опторазвязки

Открыта дверь 
охладительной 
колонки

нет фазы цепей управления

нет сигнала с концевого датчика двери 
охладительной колонки (надо подогнуть 
его контакты)

Нет сигнала 
от концевого 
датчика

нет сигнала с концевого датчика разгруз-
ки (надо подогнуть его контакты)

И
зм

ел
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Нет включения 
доз. ролика

не включен автомат измельчителя в РП

нет сигнала с реле частотного преобразо-
вателя измельчителя

неправильно настроен частотный преоб-
разователь измельчителя

неисправен частотный преобразователь 
измельчителя

Нет выключения 
доз. ролика

неисправен модуль опторазвязки

неправильно настроен частотный преоб-
разователь измельчителя

Авария частот-
ного преобразо-
вателя ролика

необходимо сбросить аварию на частот-
ном преобразователе измельчителя в РП

неправильно настроен частотный преоб-
разователь измельчителя

Нет включения 
ролика 1

не включен автомат измельчителя в РП

нет сигнала с контактов пускателя

Нет выключения 
ролика 1

неисправен модуль опторазвязки

Нет включения 
ролика 2

не включен автомат измельчителя в РП

нет сигнала с контактов пускателя

Нет выключения 
ролика 2

неисправен модуль опторазвязки

Нет перехода на 
измельчитель

при переходе клапана в положение «Че-
рез измельчитель» не появился сигнал с 
концевого датчика «Через измельчитель»

Нет перехода 
без измельчи-
теля

при переходе клапана в положение «Без 
измельчителя» не появился сигнал с кон-
цевого датчика «Без измельчителя»

Нет концевого 
датчика

нет сигнала с концевых датчиков пере-
кидного клапана (надо подогнуть их 
контакты)

Срабатывание 
обоих концевых 
датчиков

вышли из строя концевые датчики пере-
кидного клапана

неисправны модули опторазвязки
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Критическая 
температура

температура превысила уставку «Критиче-
ская температура»

Клапан не был 
закрыт

перед запуском пресс-гранулятора регу-
лирующий клапан должен быть закрыт
(в режиме ручного регулирования) или от-
крыт не больше чем параметр «Исходное 
положение» (в режиме автоматического 
регулирования)
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р Нет включения
не включен автомат вентилятора в РП

нет сигнала с контактов пускателя

Нет выключения неисправен модуль опторазвязки
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ор Нет включения

не включен автомат
шлюзового затвора в РП

нет сигнала с контактов пускателя

Нет выключения неисправен модуль опторазвязки
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Нет включения

не включен автомат регулировки
шлюзового затвора в РП

нет сигнала с контактов пускателя

Нет выключения неисправен модуль опторазвязки
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Нет смазки

нет воздуха на клапан смазки

не работает насос смазки

смазка закончилась

Много смазки
не закрывается клапан смазки

насос смазки не сразу отключается

М
ан

ом
ет

р

Нет давления

манометр не настроен

плохой контакт на разъеме манометра

неисправен манометр

Л
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-
гр
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ор

а Не закрывается

проверить клапан лотка
пресс-гранулятора

неисправен или не настроен
геркон на клапане

Не открывается

нет воздуха

неисправен или не настроен
геркон на клапане

Б
аб

оч
ка

Нет включения
не включен автомат бабочки в РП

нет сигнала с контактов пускателя

Нет выключения неисправен модуль опторазвязки

Нет сигнала 
с концевого 
датчика

нет сигнала с концевых датчиков бабочки

Срабатывание 
обоих концевых 
датчиков

вышли из строя
концевые датчики бабочки

неисправны модули опторазвязки

Рис. 5. Окно сообщений

Рис. 4. Окно управления
регулировкой положения роликов
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Рис. 6. Рецептура (набор параметров)

ся. Например, время выхода на полную мощность в ав-
томатическом режиме пресс-грануляторов голландской 
фирмы «Ван Аарсен» и Пролетарского завода (марка ПГ-
520) составляет 8–12 мин с момента пуска, что быстрее 
многих аналогичных систем (15–40 мин).

Рецептура (набор параметров). Для вызова рецептуры 
необходимо нажать на мнемосхеме кнопку «Параметры» 
(рис. 6). Для изменения какого-либо параметра надо на-
жать на поле ввода, соответствующее параметру. После 
чего появится окно, в котором можно будет задать новое 
значение параметра.

Таким образом, используя в полном объеме все на-
стройки пресс-гранулятора и запрограммированные ре-
цепты, он в максимально короткое время выводится на 
нужную производительность и безопасно эксплуатирует-

ООО «НПФ «ИнСАТ-СПб» предлагает полный спектр 

услуг в области гранулирования: проектирование, 

поставка линии и ее монтаж, установка системы 

управления, ее наладка и запуск, вывод линии на 

заданную производительность, обучение персона-

ла работе с оборудованием и системой управления. 

Кроме того, сотрудники фирмы могут выступать в 

качестве независимых экспертов при выявлении 

причин некорректной работы линий (модерниза-

ции) и при реконструкции неработающих линий. 

Они занимаются подключением системы управле-

ния линиями гранулирования в АСУТП завода, а при 

отсутствии таковой — ее разрабатывают и внедряют. 

При монтаже линии гранулирования выполняют ра-

боты по монтажу дополнительного оборудования, в 

том числе сложного. Разрабатывают и внедряют так-

же системы управления линиями дробления и дози-

рования, склада сырья и готовой продукции. 


