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烏克蘭科學院材料科學所

管理傾倒熔融物過程的自動程序裝置ＵＰＫ－２、ＵＰＫ-３

烏克蘭科學院材料科學所與烏克蘭國立設計研究所基輔分部、蘇聯儀器製造部自動化技術研究所共同研發設計程式控制裝置*ＵＰＫ－２與ＵＰＫ－３，這兩個程式控制裝置的設計目的是用來管理將熔融物從鑄桶倒出的過程──將熔融物自鑄桶倒入生產熔渣碎石的裝置，或者是倒入渣坑。

在設計程式時，我們考慮到如何讓熔融物傾倒過程更為可靠、熔渣加工設備的性能、並且參考類似裝置的使用經驗。

鑄桶傾倒自動化能夠達到：

──加快運渣車的運載速度，讓運渣車送到熔渣加工裝置的速度每日加快２～４個小時；

──讓現有的熔渣加工裝置之產率提高大約２０％；

──減少水的單位消耗量大約２０％；

──提高熔渣材料生產的技術水準；

──減輕操作人員的工作量。

為了便利這些程式控制裝置的使用，我們製作了每個裝置獨自的控制臺。也可以將這些單獨的控制臺拼裝在一起，成為管理熔融物傾倒過程的共同操縱台。

此外我們並且製作了特製的ＳＲ－１型工作台，它能夠管理、調整程式控制裝置。

程式控制裝置ＵＰＫ－２、ＵＰＫ－３能夠做到：

──傾斜鑄桶至固定的角度，足夠倒出全部的熔融物；

──在抬起鑄桶前，做暫停的動作；

──把鑄桶抬回垂直的狀態；

──不限時間長度，將維持鑄桶在傾斜的狀態（在必要的情況下）；

──在任意時候暫停鑄桶的傾倒程序，在暫停之後回復並完成原先的程序；

──當鑄桶回到初始位置時，自動關掉系統；

──控制傾倒程序的執行。

控制臺的功能：

──對於所有工作模式的鑄桶傾倒進行遠距控制（從一個或兩個控制臺）；

──以信號裝置顯示鑄桶傾倒的每個階段；

──在傾倒（抬昇）鑄桶的過程中，以信號顯示保險裝置的狀態。

控制臺的結構設計，讓它能夠安裝在下列三種位置之一：桌上、特殊底座、與熔渣加工裝置的控制組安裝在共同的操縱臺上。

在所有的程式控制裝置都嵌有局部的控制組，藉由它們可以對控制裝置進行調整或除錯。

這些程式控制裝置可以在周圍空氣溫度攝氏負十度到正五十度的條件下工作，在氣溫攝氏正三十度時，空氣的相對溼度應在８０％，且空氣中不可以含有導電的塵埃，或者會引起腐蝕的有害雜質。

程式控制裝置的技術特性

	
	ＵＰＫ－２
	ＵＰＫ－３

	額定交流電電壓，伏特
	２２０
	２２０

	額定直流電壓，伏特
	－
	１５

	交流電電壓波動範圍，％
	－１５～＋１０
	－

	直流電電壓波動範圍，％
	－
	１０

	消耗功率，伏特．安培，不超過
	５０
	３０

	持續時間的範圍，秒
	傾斜鑄桶
	４５～７５
	０﹒２～７５

	
	抬昇鑄桶
	４５～７５
	０﹒２～７５

	
	暫停
	５～３０
	０﹒２～５０

	
	傾斜或抬昇的脈衝保護
	４５～７５
	０﹒２～１００

	鑄桶傾倒程式的數量
	１
	１

	鑄桶傾倒程式段的數量
	１
	１

	脈衝與暫停時間之變動範圍，％
	１０
	１０

	２２０伏特時的交換電流，安培
	關閉
	３０
	２

	
	啟動
	２
	０﹒２

	尺寸大小，毫米
	６００╳４００╳２５０
	１９８╳５２０╳２１０

	質量，公斤
	１０
	４


程序控制裝置ＵＰＫ－２、ＵＰＫ－３的控制臺之技術特性

	額定交流電電壓，伏特
	２２０

	電壓波動範圍，％
	－１５～＋１０

	尺寸，毫米
	２２０╳１１０╳２５０


* [譯註]程式控制裝置（program unit）: 在電腦未廣泛使用前，用程式來控制程序的自動化裝置。





