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управления, как и камеры для промышленного 
производства, обладающие большим объемом. 
Для предприятий, занимающихся прототипиро-
ванием и изготовлением пластиковых корпу-
сов, более рационально использовать камеры  
с малым заливаемым объемом, т. к основная 
масса корпусов электроприборов не являются 
крупногабаритными деталями. В то же время, 
АВЛК-60 обладает потенциально конкурентно 
ценой, особенно в сравнении с зарубежными 
аналогами. АВЛК-60 обладает рядом опти-
мальных характеристик, не встречающихся  
в полном объеме у существующих вакуумных 
литьевых камер. 
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В настоящее время важнейшей задачей лю-
бого оборудования является простота и надеж-
ность, особенно когда система используется для 
работы с детьми. Для обеспечения высокой на-
дежности в работе детской карусели был спро-
ектирован шкаф управления, а затем для него 
была написана программа управления. Общий 
вид шкафа управления показан на рис. 1. 

Данный шкаф предусматривает управление 
каруселью как в автоматическом режиме с по-
мощью программируемого логического конт-
роллера 1 фирмы Phoenix Contact [1], так и в руч-
ном режиме с использованием набора реле 2. 

Переключение между автоматическим и руч-
ным режимами осуществляется с помощью 
двухпозиционного переключателя, располо-
женного на двери шкафа управления. Там же 
расположены кнопки управления всеми испол-
нительными механизмами в ручном режиме. 

Детская карусель представляет собой верти-
кальный металлический штырь, на котором за-
креплены четыре стойки и два электродвигателя, 
каждый из которых управляет парой стоек.  
На стойках закреплены детские кабины, а также 
соленоидные клапаны, которые позволяют вер-
тикально поднимать и опускать кабины. 

_________________________ 
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Рис. 1. Шкаф управления: 
1 – ПЛК; 2 – набор реле; 3 – терморегулятор (на холод);  

4 – терморегулятор (на обогрев); 5 – преобразователи частоты;  
6 – тормозные резисторы; 7 – обогреватель 

 

Скорость вращения стоек задается вручную 
оператором, ее изменение возможно с помо-
щью пары преобразователей частоты 5 фирмы 
Danfoss VLT MicroDrive (по одному преобразо-
вателю частоты для каждого электродвигателя). 
Торможение вращающихся стоек происходит  
с помощью тормозных резисторов 6 (по одному 
на каждый электродвигатель). Система спроек-
тирована таким образом, что в случае выхода 
из строя преобразователя частоты возможно 
осуществлять запуск электродвигателей напря-
мую с помощью контакторов напрямую [4], ис-
пользуя кнопки на двери шкафа управления. 

Программа, осуществляющая управление 
детской каруселью, написана на языках про-
граммирования стандарта МЭК 61131-3 и пред-
ставляет собой комбинацию структурированно-
го языка ST и языка функциональных блоков 
FBD [2]. FBD в данном случае удобен для бы-
строго присвоения входам и выходам контрол-
лера значений сигналов (логический ноль или 
логическая единица). Логический ноль означает 
отсутствие сигнала, логическая единица – по-
дача контроллером сигнала напряжением 5 В 
на исполнительный механизм [3], например, на 
пуск электродвигателя или на поднятие (опус-
кание) соленоидных клапанов. Фрагмент про-
граммы на языке FBD представлен на рис. 2. 

 
 

 
 

Рис. 2. Фрагмент программы на языке FBD 
 
 
На структурированном языке ST реализован 

основной алгоритм работы детской карусели,  
а именно последовательность выполняющихся 

действий. Фрагмент кода на языке ST пред-
ставлен на рис. 3. 
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Рис. 3. Фрагмент программы на языке ST 
 
Алгоритм работы шкафа управления сле-

дующий: после выбора автоматического режима 
нажимается кнопка пуска системы, срабатывает 
сигнализирующий звонок о начале работы, со-
леноидные клапаны начинают подъем кабинок 
на рабочую высоту. При достижении рабочей 
высоты срабатывают концевые выключатели 
соленоидных клапанов, сигнал с выключателей 
отправляется в контроллер. При получении сиг-
нала стойки начинают вращаться. Вращение 
стоек возможно в двух режимах: детском с час-
тотой 25 Гц и взрослом с частотой 35 Гц. В слу-
чае возникновения аварийной ситуации нажима-
ется кнопка аварийного останова системы, после 
чего стойки экстренно останавливаются, а соле-
ноидные клапаны опускают стойки, чтобы пас-
сажиры смогли покинуть кабины. Спроектиро-
ванная система обладает высокой надежностью 
и отвечает требованиям безопасности. 
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