PLC旧砂冷却设备喷水控制系统简介

一、原理概述
    该系统是在与清华大学合作开发的双盘冷却喷水降温控制系统的基础上，为适应不同用户的需要而开发的简易型控制系统，其核心部分选用PLC可编程序控制器组成的智能化控制仪，PLC采集旧砂设备的运转信号及旧砂的运动信号，检测旧砂温度与室温，及皮带上旧砂的水分，当运送中的旧砂温度升高及水分过低，便启动恒压水泵及不同的加水电磁阀往冷却设备内喷水，使冷却后的旧砂的温度及湿度保持稳定。该系统自成体系，适用于各种冷却设备的加水控制。
二、系统组成
 1、 物料移动、水分检测装置
    为保证只有冷却设备内有料及水分低的前提下才进行喷水，系统设有物料移动、水分检测装置，当输送设备中的旧砂移动超过一定速度时，该装置发出有砂信号，PLC接到信号便开始接受设在此装置上的水分传感器及设在其他位置的砂温传感器发出的模拟量信号，经A/D转换及运算，作为加水控制的依据。水分传感器是我公司与清华大学联合开发的，具有结构简单、精度高、使用可靠等优点。
 2、旧砂温度检测
    系统在旧砂输送设备上设有高精度低延迟旧砂温度传感器，并在适当的位置安装室温传感器，双路温度信号经变送输出给PLC，作为加水设备启停的依据。
 3、加水装置
    加水装置设有稳压水箱、恒压水泵、加水电磁阀及加水喷头，由稳压水箱及恒压水泵提供稳定的水压，以保证加水的精度；该系统设两级加水，每级由四路电磁阀组成的加水喷头向冷却设备或旧砂输送设备上的旧砂喷水，开启不同的电磁阀以改变加水流量。
 4、控制系统
    该控制系统选用OMRON可变程序控制器进行开关量控制，模拟量的采集及控制运算均由PLC独立完成。PLC模拟量模块高达4000线的分辨率，可对传感器输出的信号进行精度极高的线性矫正。PLC接受物料检测装置输出的信号，还获取旧砂输送设备的运转信号以避免误动作。以上信号经PLC处理后控制加水装置进行加水。
    各种参数的显示及设置是通过PLC小型可编程终端MPT002进行的，其各种功能通过MPTST软件用计算机开发可以得到充分的发挥，能够实时监视系统和设备的运行情况，现场设定设备的参数及进行设备的操作，及时报告设备的运行故障和解决方法，具有的操作方便可靠性高的优点。
三、技术规格
    （一）、电源
    1、电压：AC380V，三相四线制；
    2、频率：50HZ；
    3、功耗：约150W，（不包括管道泵）;
    4、水分控制精度：±0.5%)?
    （二）、系统配套
    1、电磁阀：型号DF－15，AC220V，50Hz；
    2、管道泵：型号：50-SG-15-30-2.2，扬程30米，流量15m3 /h，通经50mm，功耗：0.75KW;
    （三）、使用环境
    1、环境温度：0～50。Ｃ；
    2、相对湿度：85RH ，避免强腐蚀性气体；
四、结论
    该系统，设计简洁可靠，能够适应铸造车间的恶劣环境，具有检测及控制精度高，价格低廉等特点。
    浇注后的旧砂组分稳定及温度缓变，是保证型砂质量的前提，据此，该系统能够进行旧砂冷却的水分控制，是喷水冷却控制的理想选择。

