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Разработан алгоритм управления работой весового дозатора инертных материалов грубо/точно. Написа-
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ной) логики LD. 
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An algorithm for controlling the operation of a coarse/fine weigh batcher for inert materials has been developed. 
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Одной из основных задач в таких отраслях 

промышленности, как производство строитель-

ных материалов, пищевая промышленность, 

химическая и фармацевтическая промышлен-

ность, является точное и надежное дозирование 

инертных материалов, т. е. вещества, которые 

не способны реагировать химически с другими 

веществами или их обстановкой.  

В результате автоматизации работы весо-
вых дозаторов достигается более точное и эф-
фективное дозирование вещества, а также сни-
жаются риски ошибок оператора и улучшается 
качество производства [1, 2]. 

В ходе прохождения производственной 
практики был исследован принцип работы ве-
сового дозатора инертных материалов и со-
ставлена его функциональная схема (рис. 1). 

 

 
 

Рис. 1. Функциональная схема весового дозатора 
_________________________ 

© Кухтик М. П., Хамраев А. Ю., 2025. 



ИЗВЕСТИЯ ВолгГТУ 
 

 

62 

 

На этой основе разработан алгоритм управ-

ления работой весового дозатора грубо/точно, 

представленный на рис. 2 и 3 [3]. Продукт по 

шнековому питателю поступает в бункер, от-

меряющий по показаниям емкостных датчиков 

уровня количество продукта, необходимое для 

запуска системы.  

При срабатывании нижнего датчика уровня 

шнековый питатель начинает подавать продукт 

в бункер. При срабатывании верхнего датчика 

уровня шнековый питатель останавливается. 

Открываются обе задвижки, и продукт начи-

нает поступать на весоизмерительный транс-

портер.  

 

 
 

Рис. 2. Алгоритм работы весового дозатора (начало) 

 

При достижении весом, который считывает 

тензодатчик, значения 400 кг на весоизмери-

тельном конвейере закрывается задвижка «гру-

бо», а при достижении 495 кг закрывается за-

движка «точно». Весоизмерительный транспор-

тер совершает поступательное движение, сбра-

сывая продукт на большой транспортер в зара-

нее установленную тару, положение которой 

контролирует ультразвуковой датчик. Затем 

цикл работы весового дозатора повторяется. 
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Рис. 3. Алгоритм работы весового дозатора (окончание) 

 

 

Рассмотренный алгоритм реализован в сре-

де программирования ELHART LogicOn Soft  

на языке релейной (лестничной) логики LD.  

На рис. 4 представлен фрагмент программы 

управления. Здесь показано поступление 

инертного материала в бункер. При нажатии 

кнопки «Пуск» (вход ПЛК X0) начинает рабо-

тать шнековый питатель (выход ПЛК Y0) и по-

давать продукт в бункер, пока работает датчик 

нижнего (критического) уровня (вход ПЛК X1) 

до тех пор, пока не сработает датчик верхнего 

уровня (вход ПЛК X2). При срабатывании дат-

чика верхнего уровня шнековый питатель оста-

навливается. 
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Рис. 4. Фрагмент программы управления 

 

 

Рассмотрим потери времени, которых по-

зволяет избежать разработанный алгоритм. 

Производительность дозатора с учетом ручного 

пополнения бункера и ручной замены тары 

равна 0,8 т/ч. Пополнение бункера занимает  

5 минут, а замена тары – 7 минут. За счет авто-

матизации данных операций, т. е. применения 

шнекового питателя и транспортера, эти вре-

менные затраты сводятся к нулю, что позволяет 

увеличить производительность работы весово-

го дозатора до 1 т/ч. 
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