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ния работы фильтра. Конструкции само-

очищающихся фильтров постоянно совер-

шенствуются, область применения – рас-

ширяется. 
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Вступ 

На сьогоднішній день проблема зни-

ження рівня вібрації є актуальною у всіх га-

лузях промисловості (у будівництві, космі-

чній техніці, транспорті тощо). З розвитком 

сучасних промислових технологій з'явля-

ється необхідність захисту будівельних 

конструкцій і виробів від підвищеного рі-

вня вібрації за допомогою вібропоглинаю-

чих полімерних матеріалів.  

На кафедрі загальної хімії ХНУБА роз-

роблено склади вібропоглинаючих епо-

ксиуретанових полімерних матеріалів 

(ВЕПМ) для зниження вібрацій від венти-

ляційних систем, інженерних комуні-кацій, 

промислового обладнання, що негативно 

впливають на несучі та огороджувальні 

конструкції будівель тощо. 

Розроблені вібропоглинаючі епок-

сиуретанові вироби, які призначені для мі-

німізації коефіцієнтів передач в системі ві-

броударозахисту, дозволяють знизити кое-

фіцієнт передачі віброприскорення на резо-

нансних частотах  з 30 до значень 1,6, що 

перевершує відомі аналоги на основі поліу-

ретанів в 2-3 рази [1] . 
Також застосування ВЕПМ дозволило 

знизити рівні віброшвидкості та віброприс-

корення в низькочастотній і середньо-час-

тотній областях на 25 % (на 20 дБ) [2].  

Завдяки своїй ефективності розроблені 

матеріали вже знайшли своє практичне за-

стосування на ТОВ «Віа-Телос» (м. Хар-

ків); ТОВ «Керамотерм» (м. Харків); 

«НТП« Техсіс »» (м. Київ); ВАТ «Турбоа-

том» (м. Харків). 

Однак технологічний процес виготов-

лення вібропоглинаючих епокиуретанових 

виробів  доволі складний і трудомісткий, 

тому актуальним є створення автоматизова-

ної системи управління у вигляді установки 

з відповідним програмним забезпеченням. 

Мета та завдання 

Метою роботи є узагальнення техніч-

ної і технологічної інформації для розробки 

автоматизованої системи керування проце-

сом приготування та формування вібропог-

линаючих епоксиуретанових полімерних 

виробів методом лиття. 

Розробка автоматизованої системи уп-

равління технологічним процесом приготу-

вання та формування виробів методом 

лиття на базі оригінального програмного 

забезпечення дозволить створити базу да-

них, за допомогою якої значно полегшиться 

процес підготовки та розрахунку парамет-

рів технологічного процесу. 

При виготовленні вібропоглинаючих 

епоксиуретанових полімерних  виробів ви-

никає ряд проблем, пов’язаних  із забезпе-
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ченням заданих показників якості цих мате-

ріалів. До основних показників якості від-

носяться: тангенс кута  механічних втрат 

(tgδ) та динамічний модуль пружності (G ), 

що є мірою тієї частини енергії пружних ко-

ливань, яка перетворюється в тепло у в’яз-

копружньому тілі полімера. Забезпечити ці 

показники на стадії приготування полімер-

ної суміші можливо контролюючи в’язкість 

композиції, що підтверджує теоретичні уя-

влення [3]  щодо кореляції між парамет-

рами в’язкої течії та пружності твердого 

тіла: 

нпнп GG //  ,  (1) 

де пG , нG  - динамічний модуль пружності 

ненаповненої та наповненої полімерної 

композиції відповідно; п , н  - динамічна 

в’язкість ненаповненої та наповненої полі-

мерної композиції відповідно; 

Отже в процесі виготовлення в'язкість, 

а значить й динаміко-механічні характери-

стики (G ) полімерних композицій, можуть 

змінюватися в залежності від співвідно-

шення олігомерів, концентрації дисперсних 

мінеральних наповнювачів, теплового ре-

жиму витримки одержаних матеріалів.  

Результати досліджень 

Запропонована схема технологічного 

процесу виготовлення ВЕПМ методом 

лиття (рис. 1) повинна забезпечити мак-

симальну інтенсивність процесу шляхом 

підвищення продуктивності, покращення 

якості композиції, за рахунок зменшення 

тривалості підготовки композиції та більш 

точного дозування компонентів й макси-

мальну економічність процесу за рахунок 

підвищення енергетичного коефіцієнта 

корисної дії, тобто зниження перевитрати 

компонентів.  

 
Рис. 1. Схема технологічного процесу виготовлення вібропоглинаючих епоксиуретанових  

виробів методом лиття:  
1, 2, 3, 4 – дозатори; 5, 6, 7, 8 – витратоміри; 9, 10, 11, 12 – насоси; 13 – змішувач; 14 – ливарна ма-

шина; 15 – форма. 
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Система автоматизованого управління 

представляє собою установку, яка склада-

ється з устаткування підготовки полімерної 

композиції, ливарної машини, а також уп-

равління ЕОМ зі спеціальним програмним 

забезпеченням, що дозволяє керувати про-

цесом за допомогою ПК. 

Реалізація інформаційних і керуючих 

функцій на рівні технологічного процесу 

виготовлення ВЕПМ методом лиття вико-

нана на базі мікроконтролерів серії I-7000 

(фірма ICP_DAS, Тайвань). Трирівнева си-

стема керування на базі мікроконтролерів I-

7000 побудована за ієрархічним принципом 

(рис. 2). 

 
Рис. 2. Схема ієрархічної АСУ ТП лиття 

 

Трирівнева система керування реалі-

зується наступним чином. На верхньому рі-

вні знаходиться персональний комп'ютер 

оператора, за допомогою якого здійсню-

ється управління технологічними парамет-

рами, контроль правильності ходу робочого 

процесу, а також візуалізація інформації. 

На середньому рівні знаходяться пристрої 

контролю і управління. Нижній рівень 

представлений периферійними пристро-

ями.  

На середньому рівні використовується 

модуль I-7520, який служить перетворюва-

чем інтерфейсів Rs-232 в Rs-485. На ниж-

ньому рівні представлені наступні модулі: 

8-канальний модуль введення I-7018, який 

здійснює збір даних з датчиків тиску, ви-

тратомірів та датчиків рівня; 4-канальний 

модуль виведення I-7024, яке здійснює пе-

редачу дії, що управляє, від верхніх рівнів 

до периферійних пристроїв. 

Структура системи управління і техно-

логічного об’єкта управління представлена 

відповідно на рис.3.  

Програмне забезпечення, яке реалізує 

приведену на рис.4 схему алгоритма виго-

товлення вібропоглинаючих виробів, про-

понується використовувати на базі програ-

много середовища LabVIEW [4, 5], яке 

представляє собою середовище графічного 

програмування, що широко використову-

ється в промисловій автоматизації, утво-

ренні й науково-дослідних лабораторіях як 

стандартний інструмент збору даних, керу-

вання приладами і технологічним устатку-

ванням. Для управління використовується 

програмно-технічний комплекс, який вклю-

чає в себе модулі збору даних I-7018 та I-

7024, перетворювач інтерфейсів I-7520 та 

ПК з програмним забезпеченням, викона-

ним в середовищі LabVIEW.  

 
Рис. 3. Структурна схема автоматизації 

 

Графічна мова програмування носить 

назву «G», що використовується у 

LabVIEW, заснована на архітектурі потоків 

даних. Послідовність виконання операторів 

у таких мовах визначається не порядком їх 

проходження, а наявністю даних на входах 

цих операторів. Оператори,  які не пов'язані 

даними, виконуються паралельно у довіль-

ному порядку.  
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Завдяки універсальній  графічній  мові  

створення  програмного забезпечення  і  мо-

дулів управління пристроями LabVIEW є 

комплексною багатофункціональною  сис-

темою  автоматизації  наукових  досліджень 

(рис. 4). 

 
Рис.4. Схема алгоритма виготовлення вібропоглинаючих епоксиуретанових  полімерних ви-

робів 

 

Запропонована система є типовою для 

цілого комплексу завдань, пов’язаних з ви-

готовленням полімерних композицій таких 

як: виготовлення скложгута, вібропоглина-

ючих  полімерних виробів тощо. 

Висновки  

В даній роботі показана доцільність 

створення автоматизованого комплексу 

приготування та формування ВЕПМ мето-

дом лиття. Сформульовані основні вимоги 

та проведено узагальнення технічної і тех-

нологічної інформації щодо автоматизації 

технологічного процесу. Розроблено оригі-

нальне програмне забезпечення в середо-

вищі LabVIEW.  
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