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Актуальныезадачами взятые за основу, которые должны быть решены в 

целях улучшения производства строительных материалов и изделий, являют-

ся: улучшение качества продукции,повышение производительности труда, 

сокращение численности рабочих мест, увеличение автоматизации тру-

да,экономия материальных и энергетических ресурсов. 

Для решения данных задач необходимо на предприятиях по производ-

ству строительных материаловпроводитькомплексную автоматизацию произ-

водственных процессов, оптимизацию технологических режимов и управле-

ния процессами производства [1]. 

В качестве примера можно рассмотретьпроцесспроизводства тепловой 

и влажностной обработки железобетонных изделий, который при изготовле-

нии железобетонных изделий является довольно важный, ответственный и 

самый энергоемкий этап при изготовлении. На сегодняшний день и в недале-

ком будущем изготовление бетонных и железобетонных изделий остается ос-

новным способом производствастроительных материалов. Это объясняется 

колоссальными ресурсами сырья для изготовления вяжущих смесей и запол-

нителей, существенно малым расходом стальной арматуры, высокими кон-

структорскими и эксплуатационными качествами железобетона. 

В наши дни развитиекомпьютерных технологий, появляется возмож-

ность все более автоматизировать процессы производства строительных ма-

териалов. Изготовление при использовании тепловлажностной обработки со-

стоит из нескольких этапов. Каждый этап в свою очередь возможно автомати-

зировать, заменить ручное управление процессом на компьютерное [2]. 

При производстве работ по тепловлажностной обработке оптимизации 

и подбором оптимальных параметров автоматизации подлежат следующие 

этапы [3]: 

1. Поддержание режима в соответствии сзаданнымипараметрами; 

2. Изменение направления движения тепла и парас заданной периодично-

стью; 

3. По достижению определенных характеристик материаломуменьшение 

скорости подачи пара; 

4. Переход с одного этапа на следующий этапв автоматическом режиме; 
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5. По достижению материалом конечных параметров своевременное пре-

кращение процесса тепловлажностной обработки. 

Исходя из сказанного выше, организация автоматического управления 

производством материалов должна осуществляться с позиции энергетической 

эффективности при условии соблюдения требований технологии. 

Для автоматизированияступеней производства строительных изделий и  

материалов используют автоматику для управления.Объектом управления яв-

ляются камеры паровой обработки, в них изделия  из бетона и железобетона 

проходят автоматизированные циклы паровых обработок. Каждая пароваяка-

мера имеетсвою системупарообразования в пропарочной камере, специаль-

ную задвижку для возможности регулирования подачи пара, а также систему 

вентиляции для излишнего пара, обеспечивающие запрограммированный 

тепловой режим[4]. 

Автоматического системауправления должна обеспечивать следующее: 

-отслеживать влажность и температуру в камерах тепловлажностной 

обработки; 

- контроль за процессом паровой обработки заданной операторомпо 

программе; 

-сообщать в случаевнештатных ситуаций в работе; 

- управление механизмами подающими и перекрывающими подачу па-

ра какавтоматически так и при помощи дистанционного управления. 

- контроль за параметрамиизготовленияи сообщениев случае каких ли-

бо отклонений от требований производства. 

- звуковое оповещение обслуживающего персонала в случае возникно-

вения непредвиденной ситуации; 

-выдача визуальных данных поотслеживанию работыавтоматикина 

дисплее; 

-сообщение между компьютерами предприятия по сети, для незамедли-

тельного обмена информацией (получения рецепта, передача данных); 

- ведение архива данных о работе автоматической системы; 

Для возможности обеспечения данных параметров система автоматиче-

ского управлениядолжна включать в свой состав следующие: 

-возможность программирования контроллера. 

-компьютерную установку с необходимыми программами; 

-индикаторы влажности и температуры в камерах паровой обработки; 

- запорно-регулирующие клапаны пара; 

-индикаторы давления и расходомеры пара; 

-задвижкив каналах вытяжной вентиляции; 

-установки для вытяжки пара из пропарочной. 

Для реализации автоматических систем управления процессами теп-

ловлажностной обработки необходимо наличие в производстве у организации 

некоторых важных приборов и оборудования. Термоэлектрический преобра-

зователь - прибор, используемый для измерения температуры в научных ис-

следованиях, в системах автоматики,промышленности, медицине. Термоэлек-
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трический преобразовательпредставляют собой чувствительные элементы в 

виде двух проводов из разнородных металлов или полупроводников со спа-

янными концами. Промышленный контроллер - устройство управляющее ав-

томатизацией технологических процессов, служит для управления климатом 

и др., применяемое в промышленности и других отраслях по условию приме-

нения и задачам, близким к промышленным (например, на транспорте). 

Основное требование предъявляемое к промышленным контроллерам, 

возможность работы в жестких промышленных условиях и высокая надеж-

ность. 

На основании вышеизложенногоможно сделать следующие выводы: 

- для автоматизации процессов производства строительных материалов, 

а именно железобетонных изделий в данное время имеется большой опыт 

внедрения разработок, наличие большой технической базы и компьютерных 

программ, высокая степень оснащенности производства новыми технология-

ми; 

- при использовании систем автоматического управления производ-

ством характерно наличие всей технической базы у производителя, а также 

наличие специалистов высокой квалификации; 

- производство строительных материалов с использованием систем ав-

томатического управления сокращает себестоимость производства материа-

лов, за счет увеличения энергоэффективности производства, а также сниже-

ние ручного труда, замена оператора на компьютерное управление; 

- параметрами автоматизации процессов управления тепловлажностной 

обработкой железобетонных изделий являютсятемпература и влажность в ка-

мерах тепловлажностной обработки, которые в свою очередь управляются 

при помощи специальных заслонок подачи пара и охлаждения, а контроли-

руются специальными датчиками и приборами. 

Автоматизация процессов производства направлена на увеличениепро-

изводительности, снижениестоимости материалов и улучшение качества про-

дукции, так жесокращаетсяколичество обслуживающего персонала, повыша-

ет долговечность и надежность машин и механизмов, дает экономию энергии, 

улучшает условия труда и техники безопасности. Автоматизация производ-

ства представляет процесс развития машинного производства, при котором 

функции управления и контроля, которые ранее выполнял человек, передают-

ся полностью или частично компьютерам, автоматическим устройствам и 

приборам. 
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