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 چكیده: 

نهايی محصول دارد. کنترل دقیق  به ويژه در پرس های باياس نقش کلیدی در دستیابی به خواص مکانیکی وکیفیت    تولید لاستیک،  پخت در  فرآيند

ضروری است. دراين مقاله يک سیستم مانیتورينگ    برای جلوگیری از نقص های ساختاری و افزايش يکنواختی قطعه،  دما و فشار در اين مرحله،

کنترل    ند،يفرآ  نيا  رد.  فشار به همراه کنترلر مرکزی می باشد  است که شامل سنسورهای دما وهوشمند برای پرس های پخت پیاده سازی شده  

کاهش    ،یساختار   یهامنجر به نقص  تواندیم  رهایمتغ  نيخطا در ا  ايهرگونه نوسان    رايبرخوردار است؛ ز  يیبالا  تیدما و فشار از اهم  یپارامترها  قیدق

عنوان  باشند، به  نديفرآ طيشرا یا حظهل شيهوشمند که قادر به پا نگيتوریمان یهاستمیاستفاده از س رو،نيشود. از ا دیتول عاتيضا  یحت اي ت،یفیک

ثبت داده    هدف پايش لحظه ای شرايط فرآيند،  اين سیستم با  .شودی محصول مطرح م  تیف یها و ارتقاء کعملکرد پرس   یساز نهیراهکار مؤثر در به  کي

ينگ  رمانتیو  دهد که استفاده از  میان  محیط صنعتی نش  اجرای آن در  ل ازهای عملیاتی و بهینه سازی عملکرد پرس ها توسعه يافته است. نتايج حاص

 . ارتقا بهره وری تولید می شود  کاهش ضايعات و  موجب افزايش کیفیت محصول،  دقیق،

   دما،سنسورفشار،کنترلر صنعتی ،مبدل جريان به فشار ،پايش سنسور، مانیتورينگواژه های کلیدی: 

 فناوری ماشین آلات محور مقاله:  

 مقدمه: 

مطلوب در    ی کیبه خواص مکان  یاب یو دست  یساختار مولکول  تیتثب  یبرا  یاتیاز مراحل ح  یکيپخت    نديفرآ  ک،یلاست  دیدر صنعت تول

 وبا اعمال فشار     اسي با  یرهايتا  دیدر تول  جيرا  یهااز روش   یکيعنوان  به  اس، يپخت از نوع با  یها. پرس شودیمحسوب م  يیمحصول نها

هستند و    پنوماتیکی  ها معمولاً از نوع  نوع پرس  ني. ادهند یو مؤثر انجام م  کنواختيصورت  را به  ونیزاسیولکان  نديشده، فرآکنترل  یدما

 . سازند یمتنوع را فراهم م  لاستیک هايی در سايز های  دیامکان تول ض،يقابل تعو یهابا قالب

ا  ینگيتوریمان  ستمیس قابل   یکنترلر مرکز  کيهمراه  دما و فشار با دقت بالا، به  یشده است، شامل سنسورها  یمقاله معرف  نيکه در 

ها  داده  یسازرهیامکان ثبت و ذخ  تنهانه  ستمیس  نيرا بر عهده دارد. ا  نديفرآ  یهاداده  ش يو نما  یآورجمع   فهیاست که وظ  یزيربرنامه

 ن، یداراست. همچن زیارسال هشدار در صورت خروج پارامترها از محدوده مجاز را ن ت یبلکه قابل کند، یرا فراهم م  ی بعد  یهایسبرر یبرا

 صورت خودکار اصلاح کرد.پرس را به ماتیتنظ از،یو در صورت ن شي پا نيصورت آنلاها را بهداده توان یم ،یبا اتصال به شبکه صنعت

آن پرداخته خواهد   یعمل  یحاصل از اجرا  جيو نتا   ،یصنعت  طیآن در مح  یسازادهی نحوه پ   ستم،یس  نيا  یاجزا  یادامه مقاله، به بررس  در

اصل هدف  کاربرد  کيارائه    ،ی شد.  قابل  شيافزا  یبرا  یراهکار  بهره  نانیاطم  تیدقت،  فرآ   یورو  لاست  نديدر  از    کیپخت  استفاده  با 

 .   اين امر مزايای بسیار خواهد داشت و کنترل است نگيتوریمان  نينو یهایفناور
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 : دستگاه ها و روش ها

 باتوجه به اجزا سیستم ،سیستم دارای سه بخش اصلی می باشد: 

و اتصالات می باشد دمای بخش مورد نظر خوانده    (RTD)   فیلد : دراين بخش که شامل سنسورهای اندازه گیری دمابخش   (1

 .ل می شوداشده و کنترل کننده ارس

بخش کنترل و مانیتورينگ: دراين بخش که کنترلر ما قرار دارد سیگنال های دريافتی که از نوع مقاومتی می باشند توسط  (2

به سیگنال جريانی تبديل می شوند و به سمت بخش بعدی که بخش عملگرها می باشد ارسال میشود   کنترلر پايش شده و

مانتیتورينگ که تحت شبکه همچنین دراين بخش سیگنال های دريافتی توسط ماژول وای فای  بصورت بی سیم به سیستم  

 . ارسال میگردد می باشد  

ده توسط بخش کنترل که نشان دهنده دمای لحظه ای پرس می باشد  بخش عملگرها : دراين بخش سیگنال جريانی  ارسال ش (3

با مقدار تنظیم شده مقايسه شده وفرمان نهايی به سمت مبدل جريان به فشار ارسال می شود. اين مبدل باتوجه به جريان  

اين چرخه به ل میکند  دريافتی فشار هوای کنترلی کنترل ولو را کنترل کرده که باکنترل ،کنترل ولو میزان آب داغ را کنتر

 طور لحظه ای توسط سیستم مانتیورينگ و اتاق کنترل ،پايش می شود 
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 نتیجه گیری : 

نتايج حاصل از اجرای اين سیستم نشان می دهد که ثبت و تحلیل داده های فرآيند،علاوه بر افزايش قابلیت رديابی ،تصمیم گیری های 

 دقیق تر درتنظیمات پرس وپیشگیری از خطاهای احتمالی کمک میکند  

هوشمندتر در صنعت لاستیک سازی مورداستفاده قرار همچنین،اين رويکرد می تواند به عنوان زيرساختی برای توسعه سیستم های  

 گیرد.

درمجموع،استفاده از فناوری های نوين در پايش وکنترل فرآيندهای صنعتی ،گامی موثر در جهت تحقق تولید پايدار و رقابتی در بازارهای 

 جهانی محسوب می شود. 
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