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СИСТЕМА УПРАВЛЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ
ЛИНИЕЙ. ПОСТАНОВКА ЗАДАЧИ РЕГУЛИРОВАНИЯ

Рассмотрено влияние различных параметров системы на стабильность поддержания температуры па-
стеризации, которая является основным критическим параметром качественной обработки исходного
продукта.

В [1] рассмотрена технологическая схе-
ма исследуемой линии производства сливочно-
го масла. Функционально линию можно разде-
лить на несколько участков: резервуары хране-
ния продукта, пастеризационно-охладительный
участок (ПОУ), участок сепарирования, резерву-
ары высокожирных сливок, маслообразователь с
фасовочным автоматом. После анализа структу-
ры объекта можно говорить о том, что наиболее
сложным участком для контроля и регулирова-
ния параметров является ПОУ. В свою очередь
особенностью конструкции данного ПОУ явля-
ется разделение теплообменников на две состав-
ляющие: первичный подогрев продукта за счет
охлаждения пахты, основной нагрев продукта
через промежуточный контур горячей воды.

Рис. 1 – Пастеризационно-охладительный участок

На рис. 1 применены цветовые обозначения:
зеленая – линия подачи сип-раствора, коричне-
вая - линия сливок и подсырных сливок, синяя
– линия пахты, розовая – контур горячей воды,
голубая – линия ледяной воды.

Таким образом регулирование нагрева про-
дукта происходит за счет поддержания следу-
ющих параметров: объем (регулирование осу-
ществляется за счет датчика расхода и частот-
ного преобразователя насоса подачи продукта)
и температура продукта на входе в ПОУ, объем
и температура пахты, температура горячей во-
ды (регулирование реализовано с помощью регу-
лирующего и отсечного клапанов в контуре па-
ра, которые работают по датчику температуры
перед выдерживателем), положение возвратного
клапана.

Для стабилизации работы системы по тем-
пературе используется ПИ-регулятор, коэффи-
циенты которого подобраны эмпирическим пу-
тем.

Рис. 2 – График температуры пастеризации

На рис. 2 представлен график температу-
ры пастеризации и параметров, влияющих на ее
колебания, применены цветовые обозначения: го-
лубой - температура продукта после выдержива-
теля, розовый - положение возвратного клапана
(0 - возврат продукта на допастеризацию, 1 - по-
дача продукта на сепаратор), зеленый - задание
температуры пастеризации продукта, красный -
температура пахты, которая используется для
предварительного подогрева продукта, синий -
температура продукта перед выдерживателем.

Из рисунков следует, что система находится
на границе устойчивости, имеет малый запас, пе-
реходные процессы затухают медленно. Эмпири-
ческая настройка регуляторов не дает стабильно-
го результата, что свидетельствует о наличии в
системе неучтенных возмущений.
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