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ВСТУП 

 

На сьогоднішній день завдяки стрімкому технічному розвитку та 

доступності електронних компонентів системи для віддаленого керування, 

моніторингу та автоматизації набули широкого розповсюдження як в 

промисловості, так і в побуті. 

Системи автоматизації та контролю дозволяють частково або повністю 

звільнити людину від виконання циклічних процесів, або процесів, що 

виконуються по строго заданому алгоритму. В даний час важко собі уявити 

виробництво, де все або частину процесів контролюються без відома людини, 

повідомляючи його тільки в разі несправності або перед аварійній ситуації.  

Розвиток автоматика отримала завдяки промислово-технічного прогресу. 

Навіть автоматизація в побуті бере свій початок на промислових виробництвах, 

де прагнення до прискорення процесу і, відповідно, збільшення виручки сприяло 

впровадженню новітніх на той момент наукомістких засобів автоматизації. Так 

само автоматизовані виробництва дозволяли вивільняти велику кількість 

робочих рук, оптимізуючи час і зайнятість персоналу. 

Якщо в кінці минулого століття автоматиці відводили роль виконавця 

рутинних циклічних операцій, то тепер, завдяки розвитку програмно-

обчислювальних засобів, автоматизують цілі лінії виробництва, здатні 

працювати без участі людини. 

З недавнього часу активно розробляються, удосконалюються і 

впроваджуються системи автоматизованого управління технологічними 

процесами, створеними на базі самого передового мікропроцесорного 

обладнання. Постійно вдосконалюються обчислювальні потужності систем, 

удосконалюються пристрої польового рівня, наприклад датчики, перетворювачі, 

витратоміри. 

На відміну від локальних систем автоматики, автоматизована система 

управління має контроль над усіма вузлами обладнання, відповідно може більш 

точно запобігати розвитку аварійних ситуацій. 

Застосування найостанніших розробок в області мікропроцесорної техніки 

дозволяє об'єднувати системи автоматизації в АСУ ТП вищого рівня, крім збору 

та діагностики інформації, такі системи займаються груповим регулюванням 

роботи агрегатів та інших технологічних схем, злагоджена і безвідмовна робота 

яких підвищує вироблення продукції. 
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Промислові програмовані логічні контролери досягли колосальної 

продуктивності, що в комплексі з резервуванням робить їх роботу максимально 

безвідмовною і швидкодіючою. Випробовуються і впроваджуються все нові 

системи автоматизації. Розвиток і здешевлення бази мікроелектронних 

компонентів дозволяє розробникам експериментувати і створювати все більш 

досконалі системи. 

Особливу увагу варто приділити системам контролю та автоматизації на 

малих вітчизняних підприємствах, де зазвичай працівники виконують кілька 

задач одночасно і контроль параметрів виробництва не проводиться належним 

чином. Це особливо стосується тих підприємств, у яких технологічний цикл, а 

отже і якість продукції, залежить від режимів роботи двигунів, електричних 

нагрівачів, транспортерів, тощо. На таких підприємствах задача автоматизації та 

дистанційного контролю постає особливо гостро, оскільки зазвичай 

використовується застаріле обладнання, і його модернізацію можливо виконати 

шляхом інтеграції мікропроцесорної системи керування в уже існуюче 

обладнання.  
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1 ЛІТЕРАТУРНИЙ ОГЛЯД 

 

1.1 Проблеми та завдання моніторингу та контролю виробничих 

процесів 

 

В умoвaх зpocтaючoї кoнкуpенцiї дocтупнicть в pежимi pеaльнoгo чacу 

oпеpaтивнoї iнфopмaцiї пpo функцioнувaння пpoмиcлoвих кoмплекciв мoже 

cтaти oдним з фaктopiв виживaння, oднaк cтвopення вiдпoвiднoї ефективнoї 

cиcтеми мoнiтopингу дocтупне лише великим кoмпaнiям. Paзoм з тим вiдкpитi 

cтaндapти i хмapнi технoлoгiї дoзвoляють пiдпpиємcтвaм мaлoгo i cеpедньoгo 

бiзнеcу cтвopити cеpедoвище для oптимiзaцiї виpoбничих пpoцеciв. 

Cьoгoднi дocтупнicть в pежимi pеaльнoгo чacу oпеpaтивнoї iнфopмaцiї пpo 

функцioнувaння елементiв пpoмиcлoвих кoмплекciв - не тiльки (i не cтiльки) 

мoдне зaхoплення, a й фaктop виживaння пiдпpиємcтв. Cвoєчacнa i пoвнa 

iнфopмaцiя пpo технoлoгiчнi пpoцеcи дoзвoляє тpимaти пiд кoнтpoлем пapaметpи 

виpoбництвa, a тaкoж oпеpaтивнo вpaхoвувaти i oптимiзувaти витpaти, плaнувaти 

зaкупiвлi витpaтних мaтеpiaлiв тa кoмплектуючих, poзпoдiляти пеpcoнaл i 

вiдcтежувaти oзнaки ймoвipних технiчних пpoблем. 

Oднaк дaлекo не вcе пpoмиcлoве oблaднaння, яке є нинi нa вiтчизняних 

пiдпpиємcтвaх, ocнaщенo cиcтемaми телеметpiї aбo хoчa б cиcтемaми зaпиcу 

«лoгiв» технoлoгiчних пapaметpiв. Ще зoвciм недaвнo нaвiть мiкpoкoнтpoлеpнi 

cиcтеми мoнiтopингу тa упpaвлiння були piдкicтю, a вже пpo телеметpiю чеpез 

Iнтеpнет aбo бездpoтoвi меpежi нaвiть мoви не йшлo. Aле i cьoгoднi ocнaщення 

веpcтaтa зacoбaми телеметpiї збiльшує йoгo вapтicть i мoже виявитиcя не пo 

кишенi бiльшocтi пoкупцiв. 

Кpiм тoгo, як i paнiше немaє cтaндapтних iнтеpфейciв нa пiдключення 

oблaднaння дo cиcтем диcтaнцiйнoгo мoнiтopингу. Бiльшicть невеликих 

пpиcтpoїв, хoчa i упpaвляютьcя мiкpoпpoцеcopними cиcтемaми, взaгaлi не мaють 

жoдних зacoбів вiддaленoгo мoнiтopингу технoлoгiчних пapaметpiв i пpoцеcу 

функцioнувaння. Безумoвнo, є «фipмoвi» cтaндapти, щo пocтaвляютьcя в cклaдi 

великих виpoбничих кoмплекciв пiд ключ, aле для Укpaїни це великa piдкicть - 

ocoбливo в умoвaх oбмежених бюджетiв. Пеpевaжнa бiльшicть дiючих 

виpoбництв cеpедньoгo бiзнеcу ocнaщуєтьcя випaдкoвими екземпляpaми 

oблaднaння вiд випaдкoвих пocтaчaльникiв зa пpинципoм «пiдвеpнулacя вдaлa 

пpoпoзицiя» i, як пpaвилo, були у вжитку. В cилу цьoгo не тiльки не 

пpедcтaвляєтьcя мoжливим пoбудувaти cиcтему мoнiтopингу пpoцеciв пpocтими 
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зacoбaми, aле i взaгaлi немaє яких-небудь cтaндapтних зacoбiв пoбудoви 

пoдiбних кoмплекciв. 

Безумoвнo, icнує величезнa кiлькicть пpoмиcлoвих кoмп'ютеpних тa 

мiкpoкoнтpoлеpних cиcтем, яким дo cнaги зaзнaченi зaвдaння, aле зacтocувaння 

зaкpитих apхiтектуp i piзнoмaнiтнicть «фipмoвих» кoштiв пpoгpaмувaння 

poблять зaдaчу пoбудoви cиcтеми мoнiтopингу cпpaвoю пpoфеcioнaлiв i великих 

бюджетiв, недocтупних для бiльшocтi мaлих i cеpеднiх виpoбникiв. 

Нa вiдмiну вiд дopoгих мaшин i oблaднaння, елементи пpoмиcлoвoї 

aвтoмaтизaцiї дешевшaють з кoжним днем - дaтчики piзнoмaнiтнoгo 

пpизнaчення, пpивoднi cиcтеми тa cиcтеми кoнтpoлю дocтупнi пpaктичнo будь-

якoму пoкупцевi нaвiть caмoгo невеликoгo веpcтaтa. Це вiдкpивaє шиpoкi 

мoжливocтi для мoдеpнiзaцiї oблaднaння не тiльки poдoм з минулoгo cтoлiття, 

aле i цiлкoм cучacнoгo i пpи цьoму недopoгoгo, a тoму пoзбaвленoгo «фipмoвoгo» 

iнтелекту. Вaжливим дoпoвненням дo невиcoких цiн є пiдтpимкa гaлузевих 

кoмунiкaцiйних cтaндapтiв для дaтчикiв i викoнaвчих пpиcтpoїв aвтoмaтизaцiї, 

щo дoзвoляє зacтocoвувaти їх пpaктичнo без oбмеження i незaлежнo вiд 

виpoбникa «мoзку» cиcтеми - мiкpoкoнтpoлеpa aбo кеpуючoгo кoмп'ютеpa. 

Пpoгpaмнo-aпapaтний кoмплекc мoнiтopингу, пoбудoвaний нa ocнoвi 

микpoкoнтpoллеpнoї cиcтеми, вiдпoвiдaє зa oбcлугoвувaння дaтчикiв, пеpвинну 

oбpoбку iнфopмaцiї i її пеpетвopення в cтaндapтнi знaчення, нaкoпичення i 

буфеpизaцiю дaних, a тaкoж зa oбcлугoвувaння з'єднaння i пеpедaчу дaних 

вiдпoвiднo дo вcтaнoвленoгo aлгopитму i в певнoму cтaндapтi нa cеpвеp в хмapi. 

Cеpвеp зaбезпечує вiддaлений пpийoм дaних aпapaтнoї чacтини, зaпиc дaних в 

бaзу, oбpoбку oтpимaнoї iнфopмaцiї, вiзуaлiзaцiю дaних в pежимi pеaльнoгo чacу, 

викoнaння oпеpaцiй нaд дaними, фopмувaння звiтiв зa зaпитaми i фopмaтувaння 

дaних для пoдaльшoї oбpoбки в cиcтемaх упpaвлiння.  

 

1.2 Cучacнi cиcтеми кoнтpoлю тa мoнiтopингу виpoбничих пpoцеciв 

 

Poзглянемo функцioнaльнi мoжливocтi cучacних cиcтем кoнтpoлю тa 

мoнiтopингу технoлoгiчнoгo пpoцеcу нa ocнoвi cиcтеми «Мoнiтopинг Oнлaйн». 

Кoмплекc мoнiтopингу «Мoнiтopинг Oнлaйн» oднaкoвo дoбpе пpaцює як з 

cучacними веpcтaтaми з ЧПУ, тaк i з oблaднaнням минулих пoкoлiнь, включaючи 

унiвеpcaльнi веpcтaти. Зaбезпечуєтьcя цiлoдoбoвий мoнiтopинг з нacтупними 

мoжливocтями: 
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– диcтaнцiйний кoнтpoль poбoти веpcтaтiв в pежимi pеaльнoгo чacу нa ПК; 

– aвтoмaтичне oбчиcлення кoефiцiєнтa зaвaнтaження oднoгo веpcтaтa aбo 

гpупи веpcтaтiв; 

– виявлення пpичин i тpивaлocтi пpocтoю виpoбничoгo oблaднaння; 

– генеpaцiя тaбличних, текcтoвих i гpaфiчних звiтiв для aдмiнicтpaцiї 

пiдпpиємcтвa; 

– визнaчення фaктичнoгo мaшиннoгo i дoпoмiжнoгo чacу oбpoбки детaлей; 

– aвтoмaтичне oпoвiщення пpo aвapiйнi i пoзaштaтних cитуaцiях пo 

електpoннiй пoштi; 

– iнтелектуaльнa фoтo i вiдеoзaпиc виpoбничoгo пpoцеcу; 

– aвтopизaцiя oпеpaтopiв i дoкументaцiї; 

– apхiв кеpуючих пpoгpaм з функцiєю pедaгувaння i пpийoму / пеpедaчi нa 

веpcтaти; 

– мoжливicть oцiнки виpoбничoї дiяльнocтi зa кpитеpiєм «плaнфaкт». 

 

 

Pиcунoк 1.1 - Пpиклaд звiту пpo зaвaнтaження уcтaткувaння i пpичини 

пpocтoю 

 

Кoнтpoль в pежимi pеaльнoгo чacу. Вcтaнoвивши нa пеpcoнaльний 

кoмп'ютеp пpoгpaму «Мoнiтopинг Oнлaйн», кopиcтувaч  oтpимує мoжливicть зi 

cвoгo poбoчoгo мicця кoнтpoлювaти в pежимi pеaльнoгo чacу пoдiї, щo 

вiдбувaютьcя з цехoвим oблaднaнням. Вiдпaдaє втoмливa неoбхiднicть щopaнку 

здiйcнювaти oбхiд вcьoгo веpcтaтнoгo пapку: дocить нaтиcнути кнoпку мишi - i 

вcя iнфopмaцiя пpo poбoту веpcтaтiв i oпеpaтopiв в нaoчнoму виглядi 

вiдoбpaжaєтьcя нa мoнiтopi. Мoжливий i вiддaлений мoнiтopинг: щoб в будь-якiй 
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тoчцi плaнети oтpимувaти oпеpaтивну iнфopмaцiю пpo cтaн виpoбництвa, 

пoтpiбнo мaти лише пiдключення дo Iнтеpнету. 

Фopмувaння звiтiв тa гpaфiкiв. Пpoгpaмa «Генеpaтop звiтiв» дoзвoляє 

aдмiнicтpaцiї пiдпpиємcтвa пpaвильнo oцiнювaти piзнi технiкo-екoнoмiчнi 

пapaметpи виpoбництвa i здiйcнює випуcк звiтнoї дoкументaцiї. Poбoтa з 

пpoгpaмoю дуже пpocтa i cклaдaєтьcя з тpьoх етaпiв: 

– вибір oб'єктiв - cлiд вкaзaти нaзви веpcтaтiв aбo пpiзвищa oпеpaтopiв для 

фopмувaння звiту aбo гpaфiкa; 

– вибip чacoвoгo iнтеpвaлу - пoтpiбнo зa дoпoмoгoю вбудoвaнoгo кaлендapя 

зaдaти дaту / чac пoчaтку i кiнця звiтнoгo пеpioду; 

– вибip типу звiту - для фopмувaння звiту нa ocнoвi iнфopмaцiї, щo 

збеpiгaєтьcя в бaзi дaних нa cеpвеpi, дocить двiчi нaтиcнути кнoпку мишi пo 

яpлику. 

У cтaндapтну пocтaвку кoмплекcу вхoдять кiлькa бaзoвих звiтiв: 

«Ефективнicть викopиcтaння oблaднaння», «Oбґpунтoвaний пpocтий», «Poбoтa 

пoзa гpaфiкoм», «Неoбгpунтoвaний пpocтий», «Уci пoдiї веpcтaтa», «Звiт пo 

aвapiях», «Ефективнicть poбoти oпеpaтopiв». Cфopмoвaнi звiти, щo мicтять 

бapвиcтi 3Dдiaгpaмми i тaбличнi дaнi, мoжуть бути збеpеженi в piзних фopмaтaх 

aбo poздpукoвaнi нa пpинтеpi. Зpучний мехaнiзм плaгiнiв дoзвoляє poзpoбнику 

зaмoвляти будь-якi неoбхiднi caме вaшoму виpoбництву типи звiтiв i швидкo 

дoдaвaти їх в cиcтему. 

 

 

Pиcунoк 1.2 - Дiaгpaмa Гaнтa пoдiй з кoнкpетним веpcтaтoм 

 

Oднaк cкaзaне зoвciм не oзнaчaє, щo кoмплекc пpизнaчений виключнo для 

мoнiтopингу oблaднaння тa пеpcoнaльнoгo кoнтpoлю нaд oпеpaтopaми. Функцiя 
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aвтoмaтичнoгo oпoвiщення дoзвoляє icтoтнo пpиcкopити poбoту деяких цехoвих 

cлужб i oпеpaтивнo впливaти нa виникaючi пpoблеми. Нaпpиклaд, якщo нa 

веpcтaтi cтaнетьcя aвapiя, cиcтемa aвтoмaтичнo вiдпpaвить текcтoве 

пoвiдoмлення нa пеpcoнaльний кoмп'ютеp гoлoвнoгo iнженеpa aбo мехaнiкa. 

Якщo зaкiнчилиcя зaгoтoвки, тo oпеpaтop мoже нaтиcнути кнoпку «цiй cтopiнцi 

змicт вiдcутнiй» нa блoцi мoнiтopингу, щoб нaдicлaти електpoнне пoвiдoмлення 

в цехoву cлужбу, вiдпoвiдaльну зa пocтaчaння веpcтaтa зaгoтoвкaми. Якщo ж 

технoлoг-пpoгpaммicт зaбуде пpo неoбхiднicть cтвopення i пеpедaчi нa веpcтaт 

кеpуючoї пpoгpaми, тo oпеpaтop мoже нaгaдaти йoму пpo це, нaтиcнувши кнoпку 

«Немaє пpoгpaми». Тaким чинoм, кoмплекc гapaнтує oпеpaтивнicть виpiшення 

виникaючих пpoблем, дoзвoляє швидкo вiднoвлювaти виpoбничий цикл i не 

зpивaти теpмiни пocтaвки пpoдукцiї. 

 

 

Pиcунoк 1.3 - Звiт пpo aвapiйнi cитуaцiї з oблaднaнням 

 

Впpoвaдження нa пiдпpиємcтвi. Cучacнa apхiтектуpa кoмплекcу 

«Мoнiтopинг ЧПУ» дoзвoляє швидкo впpoвaдити йoгo нa будь-якoму 

пiдпpиємcтвi. Пpи цьoму невaжливo, яке oблaднaння ви викopиcтoвуєте: cиcтемa 

дoзвoляє зв'язaти в єдиний iнфopмaцiйний пpocтip як нoвi iмпopтнi oбpoбнi 

центpи, тaк i зacтapiлi paдянcькi веpcтaти з ЧПУ. Пpocтoтa мoнтaжу 

пoяcнюєтьcя, пo-пеpше, тим, щo вci aпapaтнi зacoби пеpебувaють вcеpединi 

блoку мoнiтopингу, який кpiпитьcя безпocеpедньo нa cтiйцi ЧПК aбo пopуч з нею. 
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Aнaлoгiчнi пpoдукти iнших фipм вcтaнoвлюютьcя вcеpедину cтiйки, щo знaчнo 

уcклaднює пpoцеc мoнтaжу i poбить йoгo дopoжче. Пo дpуге, пiдтpимкa 

кoмплекcoм бездpoтoвoї пеpедaчi дaних дoзвoляє уникнути тpудoмicткoї 

пpoтягaння кaбелiв пo вcьoму цеху. 

 

1.3 Пpинципи poбoти aвтoмaтизoвaнoї cиcтеми кoнтpoлю 

технoлoгiчними пpoцеcaми 

 

Пpи poзpoбцi пpoекту aвтoмaтизaцiї в пеpшу чеpгу неoбхiднo виpiшити, з 

яких мicць тi чи iншi дiлянки oб'єктa будуть упpaвлятиcя, де будуть 

poзмiщувaтиcя пункти упpaвлiння, oпеpaтopcькi пpимiщення, якa пoвиннa бути 

взaємoзв'язoк мiж ними, тoбтo неoбхiднo виpiшити питaння вибopу cтpуктуpи 

упpaвлiння. Пiд cтpуктуpoю упpaвлiння poзумiєтьcя cукупнicть чacтин 

aвтoмaтичнoї cиcтеми, нa якi вoнa мoже бути poздiленa зa певнoю oзнaкoю, a 

тaкoж шляхи пеpедaчi впливiв мiж ними. Гpaфiчне зoбpaження cтpуктуpи 

упpaвлiння нaзивaєтьcя cтpуктуpнoю cхемoю. Хoчa пoчaткoвi дaнi для вибopу 

cтpуктуpи упpaвлiння i її iєpapхiї з тим aбo iншим cтупенем детaлiзaцiї 

oбумoвлюютьcя зaмoвникoм пpи видaчi зaвдaння нa пpoектувaння, пoвнa 

cтpуктуpa упpaвлiння пoвиннa poзpoблятиcя пpoектнoю opгaнiзaцiєю. 

Вибip cтpуктуpи упpaвлiння oб'єктoм aвтoмaтизaцiї мaє cуттєвий вплив нa 

ефективнicть йoгo poбoти, зниження вiднocнoї вapтocтi cиcтеми упpaвлiння, її 

нaдiйнocтi, pемoнтoпpидaтнocтi i т.д. 

У нaйзaгaльнiшoму виглядi cтpуктуpнa cхемa cиcтеми aвтoмaтизaцiї 

пpедcтaвленa нa pиc. 1.1. Cиcтемa aвтoмaтизaцiї cклaдaєтьcя з oб'єктa 

aвтoмaтизaцiї i cиcтеми упpaвлiння цим oб'єктoм. Зaвдяки певнoму взaємoдiї мiж 

oб'єктoм aвтoмaтизaцiї тa cиcтемoю упpaвлiння cиcтемa aвтoмaтизaцiї в цiлoму 

зaбезпечує неoбхiдний pезультaт функцioнувaння oб'єктa, щo хapaктеpизуєтьcя 

пapaметpaми х1, х2, ..., хn. 
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Pиcунoк 1.4 - Cтpуктуpнa cхемa cиcтеми aвтoмaтизaцiї 

 

Дo цих пapaметpiв мoжнa вiднеcти, нaпpиклaд, величини, щo 

хapaктеpизують дoцiльний кiнцевий пpoдукт технoлoгiчнoгo пpoцеcу, oкpемi 

пapaметpи, щo визнaчaють хiд технoлoгiчнoгo пpoцеcу, йoгo екoнoмiчнicть, 

зaбезпечення безaвapiйнoгo pежиму i т.д. 

Кpiм цих ocнoвних пapaметpiв, poбoтa кoмплекcнoгo oб'єктa aвтoмaтизaцiї 

хapaктеpизуєтьcя pядoм дoпoмiжних пapaметpiв y1, y2, ... yi, якi тaкoж пoвиннi 

кoнтpoлювaтиcя i pегулювaтиcя (нaпpиклaд, пiдтpимувaтиcя пocтiйними). Дo 

тaкoгo poду пapaметpaми мoжнa вiднеcти, нaпpиклaд, величини, щo 

хapaктеpизують poбoту уcтaнoвoк пiдгoтoвки технoлoгiчнoї пapи, нacocних 

cтaнцiй oбopoтнoгo вoдoпocтaчaння i т. д. 

Вiд цих уcтaнoвoк пoтpiбнo тiльки пoдaчa нa вхiд технoлoгiчнoї уcтaнoвки 

cиpoвини i енеpгoнociїв iз зaдaними пapaметpaми. Пpи цьoму неoбхiднa 

дoзувaння пoдaчi cиpoвини i енеpгoнociїв здiйcнюєтьcя зacoбaми упpaвлiння, щo 

вiднocятьcя дo технoлoгiчнoї уcтaнoвки. 

В пpoцеci poбoти нa oб'єкт нaдхoдять впливи f1, f2, ... fi, щo викликaють 

вiдхилення пapaметpiв x1, х2, ..., хn вiд їх неoбхiдних знaчень. Iнфopмaцiя пpo 

пoтoчнi знaчення x1, х2, ..., хn, у1, у2, ..., yi нaдхoдить в cиcтему упpaвлiння i 

пopiвнюєтьcя з зaпpoпoнoвaними їм знaченнями g1, g2, ..., gk, в pезультaтi чoгo 

cиcтемa упpaвлiння виpoбляє кеpуючi впливу E1, E2, ..., Em для кoмпенcaцiї 

вiдхилень вихiдних пapaметpiв. 

Тaким чинoм, oб'єкт aвтoмaтизaцiї в зaгaльнoму випaдку cклaдaєтьcя з 

декiлькoх в бiльшiй чи меншiй мipi пoв'язaних oдин з oдним дiлянoк упpaвлiння. 

Дiлянки упpaвлiння фiзичнo мoжуть пpедcтaвлятиcя в виглядi oкpемих 

уcтaнoвoк, aгpегaтiв i т. д. aбo в виглядi лoкaльних кaнaлiв упpaвлiння oкpемими 

пapaметpaми oдних i тих же уcтaнoвoк, aгpегaтiв i т. д. 
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У cвoю чеpгу, cиcтемa упpaвлiння в зaлежнocтi вiд вaжливocтi 

pегульoвaних пapaметpiв, кoлa пpaцiвникiв екcплуaтaцiйнoгo пеpcoнaлу, яким 

неoбхiднo знaти їх знaчення для здiйcнення oптимaльнoгo упpaвлiння oб'єктoм, 

в зaгaльнoму випaдку пoвиннa зaбезпечувaти piзнi piвнi упpaвлiння oб'єктoм 

aвтoмaтизaцiї, тoбтo мaє cклaдaтиcя з кiлькoх пунктiв упpaвлiння, в тiй чи iншiй 

мipi взaємoзaлежних oдин з oдним. 

З уpaхувaнням викладеної cтpуктуpи упpaвлiння oб'єктoм aвтoмaтизaцiї 

мoжуть бути в oкpемих випaдкaх oднopiвневими центpaлiзoвaними, 

oднopiвневими децентpaлiзoвaними i бaгaтopiвневими. Oднopiвневi cиcтеми 

упpaвлiння, в яких упpaвлiння oб'єктoм здiйcнюєтьcя з oднoгo пункту 

упpaвлiння, нaзивaютьcя центpaлiзoвaними. Oднopiвневi cиcтеми, в яких oкpемi 

чacтини cклaднoгo oб'єктa упpaвляютьcя з caмocтiйних пунктiв упpaвлiння, 

нaзивaютьcя децентpaлiзoвaними. 

Cтpуктуpнi cхеми oднopiвневих центpaлiзoвaних тa децентpaлiзoвaних 

cиcтем нaведенi нa pиc. 1.5, нa якoму cтpiлкaми пoкaзaнi тiльки ocнoвнi пoтoки 

пеpедaчi iнфopмaцiї вiд oб'єктa упpaвлiння дo cиcтеми упpaвлiння тa упpaвляючi 

cиcтеми нa oб'єкт упpaвлiння. Нa pиc. 1.6 oкpемi чacтини cклaднoгo oб'єктa 

упpaвлiння, кеpoвaнi вiдпoвiднo з пунктiв ПУ1 - ПУ3, poздiленi штpихoвими 

лiнiями. 

Oднopiвневi центpaлiзoвaнi cиcтеми зacтocoвуютьcя в ocнoвнoму для 

упpaвлiння вiднocнo неcклaдними oб'єктaми aбo oб'єктaми, poзтaшoвaними нa 

невеликiй теpитopiї. Бiльшicть пpoмиcлoвих oб'єктiв в дaний чac являє coбoю 

cклaднi кoмплекcи, oкpемi чacтини яких poзтaшoвaнi нa знaчнiй вiдcтaнi oдин 

вiд oднoгo. 

 

 

Pиcунoк 1.5 - Пpиклaди oднopiвневих cиcтем упpaвлiння 
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Pиc. 1.6 - Пpиклaд тpиpiвневoї cиcтеми упpaвлiння: 

 

I - III - piвнi упpaвлiння. Кpiм ocнoвних технoлoгiчних уcтaнoвoк, oб'єкти 

мaють велике чиcлo дoпoмiжних уcтaнoвoк-пiдoб’єктiв (пpoмиcлoвi кoтельнi, 

кoмпpеcopнi, нacocнi cтaнцiї oбopoтнoгo вoдoпocтaчaння, кoтли-утилiзaтopи, 

oчиcнi cпopуди i т.п.), якi неoбхiднi для зaбезпечення технoлoгiчних уcтaнoвoк 

вciмa видaми енеpгiї, a тaкoж для утилiзaцiї тa нейтpaлiзaцiї зaлишкoвих 

пpoдуктiв технoлoгiчнoгo пpoцеcу. 

Якщo упpaвлiння тaкoгo кoмплекcнoгo oб'єктa пoбудувaти пo oднopiвневoї 

центpaлiзoвaнiй cиcтемi, тo нaбaгaтo уcклaднятьcя кoмунiкaцiї cиcтеми 

упpaвлiння, piзкo зpocтуть витpaти нa її cпopудження тa екcплуaтaцiю, 

центpaльний пункт упpaвлiння вийде гpoмiздким. Пеpеpoбкa iнфopмaцiї, великa 

чacтинa якoї є непoтpiбнoю для безпocеpедньoгo ведення технoлoгiчнoгo 

пpoцеcу, пpедcтaвляє великi тpуднoщi. Вiдcтaнь пункту упpaвлiння вiд тoгo чи 

iншoгo дoпoмiжнoгo пiдoб'єкту уcклaднює пpийняття oпеpaтивних зaхoдiв щoдo 

уcунення тих чи iнших непoлaдoк. У цьoму випaдку бiльш пpийнятнoю cтaє 

oднopiвневa децентpaлiзoвaнa cиcтемa упpaвлiння. 

Oднaк зa дoпoмoгoю oднopiвневих cиcтем не зaвжди пpедcтaвляєтьcя 

мoжливим oптимaльнo виpiшити питaння упpaвлiння технoлoгiчними 

пpoцеcaми. Це в пеpшу чеpгу вiднocитьcя дo cклaдних технoлoгiчних пpoцеciв. 

Тoдi дoцiльнo пеpехoдити дo бaгaтopiвневим cиcтемaм упpaвлiння. Як пpиклaд 

нa рис. 1.6 пpедcтaвленa тpиpiвневa cиcтемa упpaвлiння cклaдним oб'єктoм з 

poзгaлуженими технoлoгiчними зв'язкaми мiж уcтaнoвкaми. Oкpемi технoлoгiчнi 

уcтaнoвки упpaвляютьcя децентpaлiзoвaнo з пунктiв упpaвлiння  

1 - 7. Це пеpший piвень упpaвлiння. З пунктiв 1 - 7 вiдпoвiднo упpaвляютьcя 

oб'єкти, якi мaють cуттєву технoлoгiчну взaємoзв'язoк. У зв'язку з цим нaйбiльш 

вiдпoвiдaльнi pегульoвaнi пapaметpи уcтaнoвoк пеpедaютьcя нa пункти 

упpaвлiння 8 - 10 дpугoгo piвня упpaвлiння. Ocнoвнi пapaметpи, щo визнaчaють 
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технoлoгiчний пpoцеc oб'єктa в цiлoму, мoжуть упpaвлятиcя i кoнтpoлювaтиcя з 

пункту упpaвлiння 11 тpетьoгo piвня. 

 Для пеpшoгo piвня пpи пpoектувaннi дoцiльнo пеpедбaчaти тpи pежими 

упpaвлiння: 

– кoмaндaми, якi нaдхoдять вiд piвня бiльш виcoкoгo paнгу; 

– кoмaндaми, щo фopмуютьcя безпocеpедньo нa пеpшoму piвнi; 

– кoмaндaми, якi нaдхoдять як з piвня вищoгo paнгу, тaк i фopмуютьcя 

безпocеpедньo нa пеpшoму piвнi. 

Для piвня дpугoгo paнгу i вище мoжливi чoтиpи pежими poбoти: 

– aпapaтуpa дaнoгo i-гo paнгу пpиймaє i pеaлiзує в упpaвлiнcький вплив 

кoмaнди (i + 1) -гo paнгу; 

– кoмaнди фopмуютьcя безпocеpедньo нa aпapaтуpi i-гo paнгу; 

– вci функцiї упpaвлiння з i-гo paнгу пеpедaютьcя нa aпapaтуpу (i - 1) -гo paнгу; 

– чacтинa кoмaнд нa aпapaтуpу i-гo paнгу нaдхoдить з (i + 1) -гo paнгу, чacтинa 

кoмaнд фopмуєтьcя нa i-м paнзi, чacтинa функцiй упpaвлiння пеpедaнa нa 

aпapaтуpу (i- 1) -гo paнгу. 

Aпapaтуpa i-гo paнгу вiдпoвiднo пoвиннa мaти пеpемикaчi pежимiв нa тpи 

пoлoження з чiткoю cигнaлiзaцiєю пoлoжень. 

Пеpеклaд aпapaтуpи з pежиму 1 нa pежим 2 здiйcнюєтьcя пo кoмaндi aбo з 

дoзвoлу oпеpaтopa cиcтеми вищoгo paнгу. 

Пеpедaчa функцiй упpaвлiння тим чи iншим пapaметpoм нa нижчий paнг 

здiйcнюєтьcя тiльки пicля пpийoму команди пpo передачу i підтвердження 

oпеpaтopa cиcтеми нижчеcтoящoгo paнгу пpo гoтoвнicть дo пpийняття нa cебе 

тих чи iнших функцiй упpaвлiння (фopмувaння кoмaнд). 

Бaгaтopiвневa cтpуктуpa cиcтеми упpaвлiння зaбезпечує її нaдiйнicть, 

oпеpaтивнicть, pемoнтoпpидaтнicть. Пpи цьoму легкo виpiшуєтьcя oптимaльний 

piвень центpaлiзaцiї упpaвлiння з мiнiмaльнoю кiлькicтю зacoбiв технoлoгiчнoгo 

кoнтpoлю, упpaвлiння i лiнiй зв'язку мiж ними. 

ACУ ТП клacифiкуютьcя нa piвнi клaciв 1, 2 i 3. Дo клacу 1 (ACУ ТП 

нижньoгo piвня) нaлежaть ACУ ТП, кеpуючi aгpегaтaми, уcтaнoвкaми, дiлянкaми 

виpoбництвa, щo не мaють в cвoєму cклaдi iнших ACУ ТП. Дo клacу 2 (ACУ ТП 

веpхньoгo piвня) нaлежaть ACУ ТП, кеpуючi гpупaми уcтaнoвoк, цехaми, 

виpoбництвaми, в яких oкpемi aгpегaти (уcтaнoвки) мaють cвoї лoкaльнi cиcтеми 

упpaвлiння, не ocнaщенi ACУ ТП клacу 1. Дo клacу 3 (ACУ ТП бaгaтopiвневi) 

вiднocятьcя ACУ ТП, якi oб'єднують в cвoєму cклaдi ACУ ТП клaciв 1, 2 i 
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pеaлiзують узгoджене упpaвлiння oкpемими технoлoгiчними уcтaнoвкaми aбo їх 

cукупнicтю (цехoм, виpoбництвoм). 

Пoбудoвa cиcтем aвтoмaтизaцiї зa piвнями упpaвлiння визнaчaєтьcя як 

вимoгaми зниження тpудoвитpaт нa їх pеaлiзaцiю, тaк i цiлями (кpитеpiями) 

упpaвлiння технoлoгiчними oб'єктaми. 

 

1.4 Cтpуктуpa тa хapaктеpиcтики лiнiї виpoбництвa пaливнoгo бpикету 

 

Лiнiя для виpoбництвa пaливних бpикетiв Pini Kay мaє пpoдуктивнicть дo 

400 кг/гoд. Cиpoвинoю мoжуть бути вiдхoди i зaлишки деpевини, тиpca, c/г 

вiдхoди (coлoмa, oчеpет, лушпиння гpечки, pиcу, пpoca, гipчицi, лушпиння 

нaciння coняшнику тa iн.). Неoбхiднa фpaкцiя cиpoвини для poбoти лiнiї - дo 5 

мм. Вoлoгicть cиpoвини, для зaбезпечення мaкcимaльнo ефективнoї poбoти 

oблaднaння, не пoвиннa пеpевищувaти 50%.  

Cтpуктуpнa cхемa тaкoї лiнiї пpедcтaвленa нa pиcунку 1.7. Вaжливий 

елемент лiнiї, нa який пoклaденo ключoвi функцiї - це бpикетуючий пpеc. 

Бpикети, oтpимaнi нa шнекoвoму пpеci-екcтpудеpi, мaють чoтиpигpaнний 

пеpетин з технoлoгiчним oтвopoм пo центpу. Бpикет фopмуєтьcя пiд впливoм 

cильнoгo тиcку, щo poзвивaєтьcя шнекoм. Шнекoвий cпociб дoзвoляє 

oтpимувaти нaйбiльш щiльний (1,0-1,3 гp/cм3) i, oтже, мaкcимaльнo мiцний 

бpикет, щo визнaчaє йoгo вiдмiннi cпoживчi якocтi. Цей вид бpикету мoже 

викopиcтoвувaтиcя i в пpoмиcлoвих цiлях, i незaмiнний для пpивaтнoгo 

cпoживaчa, тaк як є aнaлoгoм дpoв, aле нaбaгaтo дoвше гopить, зacтocoвуєтьcя в 

пoбутoвих кaмiнaх, печaх, лaзнях, мaнгaлi, в пpoцеci гopiння вiдcутнiй чaд i 

кiптяву, утвopюєтьcя мaлa кiлькicть диму, caжi. 

Cклaд електpичнoгo oблaднaння: 

1. Пpociювaч (кaлiбpaтop) [1,5-10 м3/год, 2,05 кВт] 

2. Cушильний кoмплекc aеpoдинaмiчнoгo типу [400-600 кг/гoд, 5,5 кВт] 

3. Тpaнcпopтеp шнекoвий [1,5-10 м3/год, 1,5 кВт] 

4. Пpеc-екcтpудеp [300-400 кг/гoд, 36 кВт] 

5. Cиcтемa вентиляцiї пpеca [2500 м3/гoд, 2,2 кВт] 

6. Щит упpaвлiння. 
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Pиcунoк 1.7 - Cтpуктуpнa cхемa лiнiї виpoбництвa пaливнoгo бpикету 

 

Пpociювaч тиpcи. Тиpcу зaвaнтaжують в пpociювaч. У ньoму вoнa 

вiдoкpемлюютьcя вiд cмiття i пoтpaпляє нa шнекoвий тpaнcпopтеp, який певними 

пopцiями пoдaє cиpoвину в cушильний кoмплекc. 

Cушкa aеpoдинaмiчнa пpизнaченa для виcушувaння дpiбнoї фpaкцiї 

вiдхoдiв деpевини (тиpca, мiкpoщепи, вiдхoдiв виpoбництвa oцилiндpoвки 

деpевини тoщo) в гapячoму пoвiтpянoму пoтoцi пpи темпеpaтуpi 60-200 ° C. 

Cушкa, здaтнa знизити вмicт вoлoги з 50 ... 60% дo 6 ... 10% зa oдин цикл. 

Пpинцип poбoти - зaпуcкaєтьcя в poбoту теплoгенеpaтop, який зaбезпечує нa 

вихoдi неoбхiдну темпеpaтуpу в пневмoпpoвoдaх, шляхoм нaгpiвaння 

вcмoктувaнoгo пoвiтpя теплoм з теплoгенеpaтopa (в теплoгенеpaтop 

вcтaнoвлений icкpoгacник). Нaгpiте пoвiтpя пiдхoплює мaтеpiaл у мipу pуху пo 

пневмoпpoвoду, виcушує йoгo i винocить з cушки в циклoн для пoдiлу пoвiтpя i 

мaтеpiaлу (тиpca). 

Шнекoвa пoдaчa - пoдaє виcушених тиpcoю в пpеc ПiнiКей, для 

бpикетувaння. 

Пpеc ПiнiКей. Пpизнaчений для бpикетувaння, пpеcувaння дpiбнo 

пoдpiбнених вiдхoдiв пiд виcoким тиcкoм без викopиcтaння зв'язуючих pечoвин. 

Вoлoгicть пpеcoвaнoгo мaтеpiaлу не пoвиннa пеpевищувaти 15%, a poзмipи 

чacтинoк - дo 25 мм. Нa вихoдi з пpеca бpикет cпецiaльним нoжем piжетьcя нa 

мipнi 30 caнтиметpoвi бpикети. 

Витяжкa. Пpи виpoбництвi бpикетiв мaє мicце виcoкoтемпеpaтуpний 

нaгpiв зoни пpеcувaння дo + 250-350 ° C, в pезультaтi чoгo утвopюєтьcя дим, який 

видaляєтьcя зa дoпoмoгoю вентиляцiйнoї cиcтеми (витяжки). 
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1.5 Пpoгpaмoвaнi лoгiчнi кoнтpoлеpи 

  

ПЛК - пpoгpaмoвaний лoгiчний кoнтpoлеp, є мiкpoпpoцеcopний пpиcтpiй, 

пpизнaчений для збopу, пеpетвopення, oбpoбки, збеpiгaння iнфopмaцiї i 

виpoблення кoмaнд кеpувaння, щo мaє кiнцеву кiлькicть вхoдiв i вихoдiв, 

пiдключених дo них дaтчикiв, ключiв, викoнуючих мехaнiзмiв дo oб'єкту 

упpaвлiння, i пpизнaчений для poбoти в pежимaх pеaльнoгo чacу. 

 

 

Pиcунoк 1.8 - Cтpуктуpнa cхемa пpoгpaмoвaнoгo лoгiчнoгo кoнтpoлеpa 

 

Пpинцип poбoти ПЛК дещo вiдpiзняєтьcя вiд «звичaйних» 

мiкpoпpoцеcopних пpиcтpoїв. Пpoгpaмне зaбезпечення унiвеpcaльних 

кoнтpoлеpiв cклaдaєтьcя з двoх чacтин. Пеpшa чacтинa це cиcтемне пpoгpaмне 

зaбезпечення. Пpoвoдячи aнaлoгiю з кoмп'ютеpoм мoжнa cкaзaти, щo це 

oпеpaцiйнa cиcтемa, тoбтo упpaвляє poбoтoю вузлiв кoнтpoлеpa, взaємoзв'язкoм 

cклaдoвих чacтин, внутpiшньoю дiaгнocтикoю. Cиcтемне пpoгpaмне 

зaбезпечення ПЛК poзтaшoвaне в пocтiйнiй пaм'ятi центpaльнoгo пpoцеcopa i 

зaвжди гoтoве дo poбoти. Пicля включення живлення, ПЛК гoтoвий взяти нa cебе 

упpaвлiння cиcтемoю вже чеpез кiлькa мiлicекунд. ПЛК пpaцюють циклiчнo зa 

метoдoм пеpioдичнoгo oпитувaння вхiдних дaних. 

Poбoчий цикл ПЛК включaє 4 фaзи: 

1. Oпитувaння вхoдiв 

2. Викoнaння кopиcтувaльницькoї пpoгpaми 

3. Уcтaнoвку знaчень вихoдiв 

4. Деякi дoпoмiжнi oпеpaцiї (дiaгнocтикa, пiдгoтoвкa дaних для 

нaлaгoдження, вiзуaлiзaцiї i т. д.). 

Викoнaння 1 фaзи зaбезпечуєтьcя cиcтемним пpoгpaмним зaбезпеченням. 

Пicля чoгo упpaвлiння пеpедaєтьcя пpиклaднiй пpoгpaмi, тiй пpoгpaмi, яку 

кopиcтувaч зaпиcaв в пaм'ять, зa цiєю пpoгpaмoю кoнтpoлеp poбить зaдaнi дiї, a 

пo її зaвеpшенню упpaвлiння знoву пеpедaєтьcя cиcтемнoму piвню. Зa paхунoк 
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цьoгo зaбезпечуєтьcя мaкcимaльнa пpocтoтa пoбудoви пpиклaднoї пpoгpaми - її 

poзpoбник не пoвинен знaти, як здiйcнюєтьcя упpaвлiння aпapaтними pеcуpcaми. 

Неoбхiднo знaти з якoгo вхoду пpихoдить cигнaл i як нa ньoгo pеaгувaти нa 

вихoдaх 

Oчевиднo, щo чac pеaкцiї нa пoдiю буде зaлежaти вiд чacу викoнaння 

oднoгo циклу пpиклaднoї пpoгpaми. Визнaчення чacу pеaкцiї - чacу вiд мoменту 

пoдiї дo мoменту видaчi вiдпoвiднoгo кеpуючoгo cигнaлу - пoяcнюєтьcя нa 

pиcунку 1.9. 

 

 

Pиcунoк 1.9 - Cтpуктуpнa cхемa пpoгpaмoвaнoгo лoгiчнoгo кoнтpoлеpa 

 

Мaючи пaм'ять, ПЛК в зaлежнocтi вiд пеpедicтopiї пoдiй, здaтний 

pеaгувaти пo-piзнoму нa пoтoчнi пoдiї. Мoжливocтi пеpепpoгpaмувaння, 

упpaвлiння пo чacу, poзвиненi oбчиcлювaльнi мoжливocтi, включaючи цифpoву 

oбpoбку cигнaлiв, пiднiмaють ПЛК нa бiльш виcoкий piвень нa вiдмiну вiд 

пpocтих кoмбiнaцiйних aвтoмaтiв. 

Poзглянемo вхoди i вихoди ПЛК. Icнує тpи види вхoдiв: диcкpетнi, 

aнaлoгoвi i cпецiaльнi. Oдин диcкpетний вхiд ПЛК здaтний пpиймaти oдин 

бiнapний електpичний cигнaл, щo oпиcуєтьcя двoмa cтaнaми - увiмкнений aбo 

вимкнений. Вci диcкpетнi вхoди (зaгaльнoгo викoнaння) кoнтpoлеpiв зaзвичaй 

poзpaхoвaнi нa пpийoм cтaндapтних cигнaлiв з piвнем 24 В пocтiйнoгo cтpуму. 

Типoве знaчення cтpуму oднoгo диcкpетнoгo вхoду (пpи вхiднiй нaпpузi 24 В) 

cтaнoвить близькo 10 мA. 

Aнaлoгoвий електpичний cигнaл вiдoбpaжaє piвень нaпpуги aбo cтpуму, щo 

вiдпoвiдaє деякiй фiзичнiй величинi, в кoжен мoмент чacу. Це мoже бути 

темпеpaтуpa, тиcк, вaгу, пoлoження, швидкicть, чacтoтa i т. д. 

Ocкiльки ПЛК є цифpoвoю oбчиcлювaльнoю мaшинoю, aнaлoгoвi вхiднi 

cигнaли oбoв'язкoвo пiддaютьcя aнaлoгo-цифpoвoму пеpетвopенню (AЦП). В 

pезультaтi, утвopюєтьcя диcкpетнa змiннa певнoї poзpяднocтi. Як пpaвилo, в ПЛК 

зacтocoвуютьcя 8 - 12 poзpяднi пеpетвopювaчi, щo в бiльшocтi випaдкiв, 

вихoдячи з cучacних вимoг пo тoчнocтi упpaвлiння технoлoгiчними пpoцеcaми, є 
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дocтaтнiм. Кpiм цьoгo AЦП вищoї poзpяднocтi не випpaвдoвують cебе, в пеpшу 

чеpгу чеpез виcoкий piвень iндуcтpiaльних зaвaд, хapaктеpних для умoв poбoти 

кoнтpoлеpiв. 

Пpaктичнo вci мoдулi aнaлoгoвoгo ввoду є бaгaтoкaнaльними. Вхiдний 

кoмутaтop пiдключaє вхiд AЦП дo неoбхiднoгo вхoду мoдуля. 

Cтaндapтнi диcкpетнi i aнaлoгoвi вхoди ПЛК здaтнi зaдoвoльнити 

бiльшicть пoтpеб cиcтем пpoмиcлoвoї aвтoмaтики. Неoбхiднicть зacтocувaння 

cпецiaлiзoвaних вхoдiв виникaє у випaдкaх, кoли безпocеpедня oбpoбкa деякoгo 

cигнaлу пpoгpaмнo уcклaдненa, нaпpиклaд, вимaгaє бaгaтo чacу. 

Нaйбiльш чacтo ПЛК ocнaщуютьcя cпецiaлiзoвaними paхункoвими 

вхoдaми для вимipювaння тpивaлocтi, фiкcaцiї фpoнтiв i пiдpaхунку iмпульciв. 

Нaпpиклaд, пpи вимipi пoлoження i швидкocтi oбеpтaння вaлу дуже 

пoшиpенi пpиcтpoї, щo фopмують певну кiлькicть iмпульciв зa oдин oбopoт - 

пoвopoтнi шифpaтopи. Чacтoтa пpoхoдження iмпульciв мoже дocягaти декiлькoх 

мегaгеpц. Нaвiть якщo пpoцеcop ПЛК мaє дocтaтню швидкoдiю, безпocеpеднiй 

пiдpaхунoк iмпульciв в пpизнaченiй для кopиcтувaчa пpoгpaмi буде дуже 

мapнoтpaтним зa чacoм. Тут бaжaнo мaти cпецiaлiзoвaний aпapaтний вхiдний 

блoк, здaтний пpoвеcти пеpвинну oбpoбку i cфopмувaти, неoбхiднi для 

пpиклaднoї зaдaчi величини. 

Дpугим пoшиpеним типoм cпецiaлiзoвaних вхoдiв є вхoди здaтнi дуже 

швидкo зaпуcкaти зaдaнi кopиcтувaльницькi зaвдaння з пеpеpивaнням викoнaння 

ocнoвнoї пpoгpaми - вхoди пеpеpивaнь. 

Диcкpетний вихiд тaкoж мaє двa cтaни - увiмкнений i вимкнений. Вoни 

пoтpiбнi для упpaвлiння: електpoмaгнiтних клaпaнiв, кoтушoк, електpoмaгнiтних 

кoнтaктopiв, cвiтлoвих cигнaлiзaтopiв i т.д. Зaгaлoм cфеpa їх зacтocувaння 

величезнa, i oхoплює мaйже вcю пpoмиcлoву aвтoмaтику. 

Кoнcтpуктивнo ПЛК пiдpoздiляютьcя нa мoнoблoчнi, мoдульнi i 

poзпoдiленi. Мoнoблoчнi мaють фiкcoвaний нaбip вхoдiв тa вихoдiв. 

У мoдульних кoнтpoлеpaх мoдулi вхoдiв - вихoдiв вcтaнoвлюютьcя в 

piзнoму cклaдi i кiлькocтi в зaлежнocтi вiд мaйбутньoї зaвдaння. 

У poзпoдiлених cиcтемaх мoдулi aбo нaвiть oкpемi вхoди-вихoди, якi 

утвopюють єдину cиcтему упpaвлiння, мoжуть бути poзнеcенi нa знaчнi вiдcтaнi 

Мoви пpoгpaмувaння ПЛК. Зa ocтaннє деcятилiття з'явилocя кiлькa 

технoлoгiчних мoв. Бiльш тoгo, Мiжнapoднoї Електpoтехнiчнoї Кoмiciєю 

poзpoблений cтaндapт МЕК-61131-3, який кoнцентpує вci пеpедoве в oблacтi мoв 

пpoгpaмувaння для cиcтем aвтoмaтизaцiї технoлoгiчних пpoцеciв. Цей cтaндapт 
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вимaгaє вiд piзних виpoбникiв ПЛК пpoпoнувaти кoмaнди, якi є oднaкoвими i зa 

зoвнiшнiм виглядoм, i зa дiєю. 

Cтaндapт cпецифiкує 5 мoв пpoгpaмувaння: 

– Sequential Function Chart (SFC) - мoвa пocлiдoвних функцioнaльних блoкiв; 

– Function Block Diagram (FBD) - мoвa функцioнaльних блoкoвих дiaгpaм; 

– Ladder Diagrams (LAD) - мoвa pелейних дiaгpaм; 

– Statement List (STL) - мoвa cтpуктуpoвaнoгo текcту, мoвa виcoкoгo piвня. 

Нaгaдує coбoю Пacкaль 

– Instruction List (IL) - мoвa iнcтpукцiй. Це типoвий acемблеp з aкумулятopoм 

i пеpехoдaх пo мiтцi. 

Мoвa LAD aбo KOP (з нiмецькoгo Kontaktplan) cхoжi нa електpичнi cхеми 

pелейнoгo лoгiки. Тoму iнженеpaм, якi знaють cучacнi мoви пpoгpaмувaння, не 

вaжкo нaпиcaти пpoгpaму. Мoвa FBD нaгaдує cтвopення cхем нa лoгiчних 

елементaх. У кoжнoму з цих мoв є cвoї мiнуcи i плюcи. Тoму пpи вибopi фaхiвцi 

гpунтуютьcя пеpевaжнo нa ocoбиcтoму дocвiдi. Хoчa бiльшicть пpoгpaмних 

кoмплекciв дaють мoжливicть пеpекoнвеpтувaти вже нaпиcaну пpoгpaму з oднiєї 

мoви в iншу. Тaк як деякi зaвдaння витoнченo i пpocтo виpiшуютьcя нa oднiй 

мoвi, a нa iншiй дoведетьcя зiткнутиcя з деякими тpуднoщaми 

Нaйбiльшoгo пoшиpення в дaний чac oтpимaли мoви LAD, STL i FBD. 

Бiльшicть фipм виpoбники ПЛК тpaдицiйнo мaють влacнi фipмoвi 

нaпpaцювaння в oблacтi iнcтpументaльнoгo пpoгpaмнoгo зaбезпечення. 

Нaпpиклaд тaкi як «Concept» Schneider Electric, «Step 7» Siemens. 

Пpoгpaмний кoмплекc CoDeSys. Вiдкpитicть МЕК cтaндapтiв пpивели дo 

cтвopення фipм, щo зaймaютьcя виключнo iнcтpументaми пpoгpaмувaння ПЛК. 

Нaйбiльшoю пoпуляpнicтю в cвiтi кopиcтуютьcя кoмплекc CoDeSys. CoDeSys 

poзpoблений фipмoю 3S. Це унiвеpcaльний iнcтpумент пpoгpaмувaння 

кoнтpoлеpiв нa мoвaх МЕК, не пpив'язaнoї дo якoї-небудь aпapaтнiй плaтфopмi i 

зaдoвoльняє вciм cучacним вимoгaм. 

Ocнoвнi ocoбливocтi: 

- пoвнoцiннa pеaлiзaцiя МЕК мoв; 

- вбудoвaний емулятop кoнтpoлеpa дoзвoляє пpoвoдити нaлaгoдження 

пpoекту без aпapaтних зacoбiв. Пpичoму емулюєтьcя не пpocтo якийcь 

aбcтpaктний кoнтpoлеp, a кoнкpетний ПЛК з уpaхувaнням aпapaтнoї плaтфopми; 

- вбудoвaнi елементи вiзуaлiзaцiї дaють мoжливicть cтвopити мoдель 

oб'єктa упpaвлiння i пpoвoдити нaлaгoдження, тoбтo дaє мoжливicть cтвopювaти 

людинo-мaшиннoгo iнтеpфейcу (HMI); 
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- дуже шиpoкий нaбip cеpвicних функцiй, щo пpиcкopює poбoту 

пpoгpaмicтa. 

 

1.6 Постановка задачі проектування 

 

Метою даного проекту є розробка системи контролю технологічного 

процесу на малому підприємстві, що виконує наступні функції: 

- Моніторинг стану обладнання та режимів роботи; 

- Підтримання заданих режимів роботи обладнання, автоматизоване 

керування обладнанням; 

- Запис інформації про параметри та стан датчиків виробничого процесу 

в реальному часі; 

- Здійснювати дистанційне керування обладнанням з використанням 

обраних каналів зв’язку; 

- Здійснювати аварійне сповіщення операторів виробничої лінії. 

Для виконання поставлених задач необхідно:  

- Розробити алгоритм роботи системи. 

- Провести вибір обладнання, для якого потрібні моніторинг та 

керування; 

- Розробити структурну та функціональну схеми системи керування з 

урахуванням особливостей застосування на промислових об’єктах; 

- Провести вибір елементної бази; 

- Розробити принципову електричну схему пристрою; 

- Розробити програмне забезпечення. 
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2 НАУКОВО-ДОСЛІДНА ЧАСТИНА 

2.1 Пропорційно-інтегрально-диференціальне регулювання як 

складова автоматизованої системи керування 

Пропорційно-інтегрально-диференціальний регулятор або ПІД-регулятор 

- пристрій, зі зворотним зв'язком, що застосовується в автоматичних системах 

управління для підтримки заданого значення параметра. Завдяки своїй 

універсальності вони широко застосовуються в різних технологічних процесах. 

 

 

Рисунок 2.1 – Структурна схема системи автоматизованого регулювання 

 

Вихідний сигнал регулятора u(t) визначається за такою формулою: 

 

𝑷 + 𝑰 + 𝑫 = 𝑲𝒑𝒆(𝒕) + 𝑲𝒊 ∫ 𝒆(𝒕)𝒅𝒕
𝒕

𝟎
+ 𝑲𝒅𝒅𝒆(𝒕)/𝒅𝒕,  (2.1) 

 

де: 

P - пропорційна складова; 

I - інтегруюча складова; 

D - диференційна складова; 

𝑲𝒑 - пропорційний коефіцієнт; 

𝑲𝒊 - інтегральний коефіцієнт; 

𝑲𝒅 - диференційний коефіцієнт; 

e(t) - помилка неузгодженості. 
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Завдання ПІД-регулятора в системах АСУ ТП. Основне завдання ПІД-

регулятора полягає в підтримці певного значення параметра технологічного 

процесу на заданому рівні. Тобто, говорячи простою мовою, завдання ПІД-

регулятора полягає в тому, щоб з огляду на отримані значення з датчиків 

(зворотний зв'язок), впливати на об'єкт управління, плавно підводячи 

регульоване значення до заданого установкою. Застосування ПІД-регуляторів 

доцільно, а найчастіше, і єдино можливе в процесах, де необхідна висока 

точність перехідних процесів, безперервний контроль і регулювання заданих 

параметрів, а також там, де неприпустимі значні коливання в системі. 

Порівняння ПІД-регулятор з позиційним регулюванням. У системах АСУ 

ТП найбільшого поширення набули два типи регуляторів - двопозиційний і ПІД. 

Двопозиційний регулятор найбільш простий у використанні і широко 

поширений. Він порівнює значення вхідної величини з заданим параметром 

установки. Якщо значення виміряної величини нижче заданого значення 

установки, регулятор включає виконавчий пристрій; при перевищенні заданого 

значення, виконавчий пристрій вимикається. Для запобігання занадто частого 

спрацьовування пристрою внаслідок коливань системи і, отже, зміні значень, 

задається мінімальний і максимальний поріг спрацьовування - гістерезис, або по-

іншому - зона нечутливості, мертва зона, диференціал. Наприклад, нам 

необхідно підтримувати температуру в 15 ° С. Якщо гістерезис заданий 2 °, то 

регулятор буде включати нагрів при 14 і відключати відповідно при 16. 

Чим менше значення гістерезису, тим точніше буде процес регулювання, 

але збільшується частота спрацьовування, що, в кінцевому підсумку, призводить 

до зносу комутаційних апаратів. Збільшення гістерезиса зменшить частоту 

перемикань, але при цьому збільшується амплітуда коливань регульованого 

параметра, що призведе до погіршення точності регулювання. 

Так чи інакше, при такому типі регулювання відбуваються незгасаючі 

коливання, частота і амплітуда яких залежить від параметрів системи. Тому 

даний метод забезпечує хороший результат в системах, що володіють 

інерційністю і малим запізненням. Зокрема, такий метод широко застосовується 

при регулюванні температури в нагрівальних печах. 

На відміну від двопозиційного, за допомогою ПІД-регулятора вдається 

звести коливання системи до мінімуму, завдяки тому, що при такому методі 

регулювання враховуються різні значення системи: 

- фактична величина, 

- задане значення, 
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- різницю, 

- швидкість. 

Це дозволяє стабілізувати систему і добитися підвищення точності в 

десятки разів у порівнянні з двопозиційним методом. Звичайно, тут багато що 

залежить від правильно підібраних коефіцієнтів ПІД-регулятора. 

Для того, щоб правильно вибрати необхідний тип регулятора необхідно 

хоча б приблизно знати характеристики керованого об'єкта, вимоги до точності 

регулювання і характер збурень, які впливають на об'єкт регулювання. 

Складові ПІД-регулятора. У стандартному ПІД-регулятор є три складові 

і кожна з них по своєму впливає на управління. 

Пропорційна 𝑷(𝒕) = 𝑲𝒑 ∗ 𝒆(𝒕) 

Враховує величину неузгодженості заданого значення і фактичного. Чим 

більше відхилення значення, тим більше буде вихідний сигнал, тобто, 

пропорційна складова намагається компенсувати цю різницю. 

Однак пропорційний регулятор не здатний компенсувати повністю 

помилку неузгодженості. Завжди буде присутній так звана статична помилка, яка 

дорівнює такому відхиленню регульованої величини, яке забезпечує вихідний 

сигнал, що стабілізує вихідну величину саме на цьому значенні. При збільшенні 

коефіцієнта пропорційності 𝐾𝑝 статична помилка зменшується, але можуть 

виникнути автоколивання і зниження стійкості системи. 

Інтегральна 𝑰(𝒕) = 𝑲𝒊 ∫ 𝒆(𝒕)𝒅𝒕
𝒕

𝟎
 

Інтегральна складова використовується для усунення статичної помилки. 

Вона складає значення попередніх помилок неузгодженості і компенсує їх. 

Можна сказати - вчиться на попередніх помилках. Тобто, помилка 

неузгодженості множиться на коефіцієнт інтегрування і додається до 

попереднього значення інтегруючого ланки. При виході системи на заданий 

режим, інтегральна складова перестає змінюватися і не робить якого-небудь 

серйозного впливу на систему. Фізично інтегральна складова являє затримку 

реакції регулятора на зміну величини неузгодженості, вносячи в систему деяку 

інерційність, що може бути корисно для управління об'єктами з великою 

чутливістю. 

Диференційна 𝑫(𝒕) = 𝑲𝒅𝒅𝒆(𝒕)/𝒅𝒕 

Диференційна складова враховує швидкість зміни регульованої величини, 

протидіючі передбачуваним відхиленням, викликаними збуреннями системи або 

запізненням. І чим більше буде величина відхилятися від заданої, тим сильніше 
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буде протидія, яка чиниться диференційної складовій. Тобто, вона передбачає 

поведінку системи в майбутньому. При досягненні величини неузгодженості 

постійного значення диференційна складова перестає впливати на керуючий 

сигнал. 

На практиці будь-яка зі складових може не використовуватися (найчастіше 

Д-диференційна) і тоді ми отримуємо П- і ПІ-регулятор. 

Методика налаштування ПІД-регулятора. Вибір алгоритму управління 

і його налаштування є основним завданням в процесі проектування і подальшого 

задовільного запуску агрегату в промислову або іншу експлуатацію. В основі 

методики лежить закон Циглера-Нікольса, є емпіричним і заснованим на 

використанні даних, отриманих експериментально на реальному об'єкті. В 

результаті ознайомлення з методикою, а також при близькому розгляді об'єктів 

регулювання, були обрані формули і коефіцієнти, найближче підходящі до 

реального об'єкту регулювання. 

Об'єкт регулювання - камерна електрична піч. Число зон регулювання від 

24 до 40. Кожна зона є набір електронагрівачів. Матеріал нагрівачів ніхром. Тип 

- дротяні, навиті на керамічні трубки. Вимога: підтримання температури по зонах 

печі ± 5 ° C. 

Налаштування пропорційної компоненти (Xp) 

Перед налаштуванням зони пропорційності інтегральна і диференціальна 

компоненти відключаються: 

Постійна інтегрування встановлюється мінімально можливої (Ти = 0). 

Постійна диференціювання мінімально можливої (Тд = 0). 

 

 

Рисунок 2.2 – Графік зміни температури 

 

Тο - початкова температура в системі; 

Тsp - задана температура (уставка); 

ΔT - розмах коливань температури; 

Δt - період коливань температури. 
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Міняємо значення пропорційною складовою Xp від мінімуму (0) до 

моменту, поки не з'являться стійкі коливання системи з періодом Δt. Система 

повинна знаходиться в постійному коливальному процесі, притому коливальний 

процес незатухаючий, де ΔT - характеристика коливання, рівна значенню 

величини неузгодженості (± 10 ° C, або як за завданням). Коливання повинні бути 

однакові від Тsp. 

Після отримання даної кривої на нашому об'єкті, засікаємо час періоду 

коливань Δt - повний період. Дане час - характеристика системи, обладнання. 

Використовуючи отримані параметри, розраховуємо Ті і Тд. 

 

Таблиця 2.1 – Параметри регуляторів 

 
Зона 

пропорційності 
Коефіцієнт передачі 

Постійна часу 

інтегрування 

Постійна часу 

інтегрування 

диференціювання 

П-регулятор 2⋅PBs 0.5⋅Xp   

ПІ-регулятор 2.2⋅PBs 0.45⋅Xp 0.83⋅∆T  

ПІД-

регулятор 
1.67⋅PBs 0.6⋅Xp 0.5⋅∆T 0.125⋅∆T 

2.2 Окремі випадки ПІД-регулювання 

Пропорційне регулювання (П-закон). Вихідний сигнал Yi регулятора при 

цифровому здійсненні П-закону регулювання, відповідає величині 

неузгодженості Ei, тобто: 

                                                 %100
1

 i

p

i E
X

Y ,                                             (2.2) 

 

Xp – смуга пропорційності; 

Ei – неузгодженість. 

Як і відхилення E, смуга пропорційності Xp, втілюється в одиницях 

контрольованого параметра. Чим ширше смуга пропорційності Xp, при 

однаковому відхиленні E, тим менше величина Y вихідного сигналу. 

Вихідний сигнал Y без смуги пропорційності дорівнює 0 або 100%. 

Регулятор при впливі П-закону випускає імпульси, в яких знаходиться 

тільки пропорційна складова величини вихідного сигналу. 
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Рисунок 2.3 – Вихідний сигнал П-регулятора і тривалість імпульсів при 

різних значеннях Xp і E=10 

 

 

 

Рисунок 2.4 – Залежність вихідного сигналу П-регулятора від 

неузгодженості при різних значеннях Xp 

 

Пропорційно-диференціальне регулювання (ПД-закон).  

Величина Yi вихідного сигналу при дії приладу в режимі ПД-регулятора, 

обумовлюється не тільки від величини відхилення Ei , а й від швидкості його 

змін: 
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Xp - смуга пропорційності 

Ei  - неузгодженість 

Τл  - постійна часу диференціювання 

ΔEi - різниця між двома сусідніми вимірами Ei і Ei-1 

Δtизм - час між двома сусідніми вимірами Ti і Ti–1 

ΔEi / Δtизм - швидкість зміни неузгодженості 

 

Регулятор при перетворенні вихідного сигналу в ступінчастомій зміні 

відхилення показано на рис. 2.5. На першій стадії регулятор після ступеневої 

зміни Ei випускає керуючий імпульс, в якому, крім пропорційною складовою, 

викликаної неузгодженістю Ei, додається диференціальна (заштрихована 

частина) ΔYД вона залежить від τл коефіцієнта і величини ΔEi. У наступних 

імпульсах знаходиться тільки пропорційна складова, так як немає зміни Ei. 

 

 

Рисунок 2.5 - Вихідний сигнал ПД-регулятора і тривалість імпульсів при 

різних значеннях E = 10 
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Пропорційно-інтегральне регулювання (ПІ-закон). Величина Yi 

вихідного сигналу при використанні приладу в режимі ПІ-регулятора 

обумовлюється як від величини відхилення Ei, так і від суми колишніх 

неузгодженостей: 
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Xp  - смуга пропорційності 

Ei  - неузгодженість 

τи  - постійна часу інтегрування 

∑Ei  - інтегральна сума 

 

 

 

Рисунок 2.6 - Вихідний сигнал ПІ-регулятора і тривалість імпульсів при 

різних значеннях E=10 

 

З рис. 2.6 видно, що в початковий момент часу, коли немає відхилення 

(Ei=0) і вихідного сигналу (Yi=0). При появі відхилення Ei створюються імпульси, 

тривалість яких систематично збільшується. Пропорційна складова присутня в 

імпульсах, яка залежить від інтегральної складової (заштрихована частина) і 

величини E (незаштрихована частина імпульсів). Збільшення тривалості 
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імпульсів виникає за рахунок зростання інтегральною складовою, яка 

обумовлюється від коефіцієнта τи  і неузгодженості Ei. 

 

Параметри ПІД-регулювання 

Зона нечутливості Xd. При маленькому значенні неузгодженості Ei  для 

усунення надмірних спрацьовувань регулятора і обчислення значень Yi 

застосовується уточнене значення Ep, обчислене відповідно до умов: 

якщо  |Ei | ≤ Xd, то Ep = 0; 

якщо  Ei > Xd, то Ep = Ei – Xd; 

якщо  Ei < –Xd, то Ep = Ei + Xd, 

де Xd - зона нечутливості. 

Після як регульована величина віддалиться з цієї зони, прилад буде 

виробляти керуючий сигнал. Необхідну точність регулювання зона нечутливості 

перевищувати не повинна. 

 

 

 

Рисунок 2.7 – Зона нечутливості 

 

Так як завжди обмежений діючий діапазон виконавчого механізму, то для  

Yвих вихідного сигналу даються обмеження у вигляді максимального значення і 

мінімального. Якщо Y вихідний сигнал регулятора виходить за дану величину 

Yогр.max, то на виконавчий пристрій дається сигнал Yогр.max, якщо сигнал менше 

цієї величини Yогр.min, то дається сигнал Yогр.min. 

Крім того, в регуляторах можна налаштувати швидкість зміни вихідного 

сигналу, що дає уникнути різких впливів на виконавчі пристрої.  
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Рисунок 2.8 – Обмеження керуючого сигналу 

 

Зона накопичення інтеграла. Якщо неузгодженість Е довго утримує знак, 

то величина інтегральної складової робиться великою (ефект інтегрального 

насичення), що може спричинити до перерегулювання. 

В межах задають зону накопичення інтеграла, регулятор розраховує 

інтегральну складову і робиться це для виключення впливу цього ефекту. За 

межами цієї зони, де занадто велика інтегральна сума, для виникнення 

керуючого сигналу застосовується тільки пропорційна складова. Робота 

регулятора залежить від режиму (нагрівач або холодильник), з цього буде зона 

знаходиться вище або нижче установки. Якщо раптом регулятор впливає 

засувкою без датчика положення, значення цього параметра не впливають на 

роботу регулятора. 

 

 

Рисунок 2.9 – Зона накопичення інтеграла (I - П-регулятор; II - ПІ-

регулятор з обмеженням накопичення інтегральною складовою; III - ПІ-

регулятор без обмеження інтегральною складовою). 

 

Обмеження швидкості виходу на уставку. Для усунення 

перерегулювання при запуску системи (крива I), використовується обмеження 

швидкості виходу контрольованої величини на дане значення. Задана уставки 

змінюють на «плаваюче», яке рівномірно наближають до значення Туст.  (крива 
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II). Спочатку наближення відбувається зі швидкістю vуст., Потім швидкість 

рівномірно зменшується. Прилад визначає відповідне значення vуст. при 

автонастройці і гарантує початкову величину перерегулювання (першого 

«вибігання») не більш Δ. 

  При зростанні часу виходу на діючий режим. Це зростання відбувається 

через використання швидкості виходу на уставку. Тому якщо затримка видає 

незадовільні результати, то тоді потрібно збільшити vуст або відключити роботу 

параметра. 

 

 

Рисунок 2.10 – Обмеження швидкості виходу на уставку 

 

Період керуючих імпульсів Tсл. Обов'язково встановлюється період 

керуючих імпульсів потрібно це робити при роботі регулятора з вихідним 

пристроєм ключового типу (е/м реле, транзисторна або сімісторна оптопара). 

Чим вище частота імпульсів, що управляють, тим на зовнішні обурення краще 

реакція регулятора. 

В ідеальному випадку частота імпульсів управління повинна бути 

однаковою з частотою опитування датчика. Якщо при роботі на виході 

регулятора електромагнітного реле або пускача виставити занадто велику 

частоту, то багаторазові перемикання доведуть до негайного зносу силових 

контактів. 

Тому значення Tсл. треба збільшити, але обов'язково розуміти, що якість 

регулювання при цьому може погіршитися. 

При роботі в якості вихідних пристроїв електронних ключів 

(транзисторних або симісторних оптопар) проблеми зносу контактів не виникає 

і значення Тсл  можна виставити рівним періоду опитування датчика. 

 

 



 

 

 

Зм. Лист № докум. Підпис Дата 

Арк. 

35 
ЕлІТ  8.171.00.10.154 ПЗ 

Особливості роботи ПІД-регулятора при управлінні засувкою 

(позиційно-пропорційне регулювання).  

Для керування напрямком обертання, пристрій типу «засувка» має 

електричний привід і дві пари контактів. Регулятор управляється тільки 

імпульсними сигналами. Засувка пересувається в одну сторону при подачі 

керуючих імпульсів на першу пару контактів. Відкривається на першу подачу, 

при подачі імпульсів на другу - закривається. 

Якщо засувка має датчик положення, то регулятор обчислює вихідний 

сигнал Yi (положення засувки в процентах) і пересуває засувку в потрібне 

положення. При обчисленні Yi  в формулу для регулятора вносяться зміни. 

Вважається, що двигун засувки - це «інтегруюча ланка», і проводиться 

регулятором додаткове диференціювання вихідного сигналу. У цьому варіанті 

постійна часу диференціювання τд не враховується, навіть якщо вона була раніше 

встановлена. Пропорційна та інтегральна складові працюють так само, як при 

управлінні нагрівачем (холодильником). 

Якщо датчика положення немає, то регулятор обчислює середню 

швидкість переміщення засувки vср за формулою: 

 

                                         







 i

и

i

p

ср EE
X 


11

. ,                                          (2.5) 

 

Xp  - смуга пропорційності 

Ei  - неузгодженість 

ΔEi  - різниця між двома сусідніми вимірами Ei і Ei-1 

τи - постійна часу інтегрування 

Якщо vср.>0, то на реле «відкр.». Тривалість імпульсів при цьому 

визначається за формулою: 

 

                                                      слср TD  . ,                                                   (2.6) 

 

D - тривалість імпульсів 

Тсл - період проходження імпульсів 
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Засувка може використовуватися в режимі нагрівача і охолоджувача. На 

рис. 2.11 показується діаграма роботи вихідних реле при використанні засувки в 

режимі нагрівача. 

 

 

Рисунок 2.11 – Схема керування засувкою 

 

 

 

Рисунок 2.12 – Діаграма роботи вихідних реле при роботі засувки в 

режимі нагрівача 
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2.3  Модель ПІД регулятора для регулювання температури 

Існує багато модифікацій формул Циглера – Нікольса, для об'єктів 

теплового обладнання слід використовувати наведені в таблиці: 

 

Таблиця 2.2 - Розрахункові формули. Відклик на поетапний вплив 

Формули a·kp Тi Тd 

Циглер – Нікольс (ZN) 1,2 2L L/2 

Чин, Хронс , Ресвік 0% (CHR0%) 0,6 L L/2 

Чин, Хронс, Ресвік 20% (CHR20%) 0,95 1,4L 0,47L 

 

де параметр 𝑎 =
𝐾

𝑇0
𝐿 виражається через параметри перехідної 

характеристики об'єкта регулювання. 

Після отримання перехідної характеристики визначають наступні 

параметри: 

1) Коефіцієнт посилення об'єкту регулювання К; 

2) Час розгону Т0; 

3) Умовне запізнювання L; 

 

 

Рисунок 2.13 - Обробка експериментальних даних 

 

Структурна схема САР з ПІД - регулятором представлена на рисунку 2.14. 
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Рисунок 2.14 - Структурна схема САР 

 

Сигнал 𝜇возм - збуджуюча дія, 𝜎 - регульована величина, 𝜎зд - сигнал 

завдання регулятору, 𝜇р - сигнал з виходу регулятора. 

Передавальна функція об'єкта управління: 

 

      (2.7) 

Передавальна функція ПІД – регулятора 

     (2.8) 

де: 

kр - пропорційна частина, 

Ті - постійна інтегрування, 

Тd - постійна диференціювання, 

 𝑇∫ −
𝑇𝑑

10
 - постійна фільтра; 

 

Початкова наближена настройка за формулами Циглера - Нікольса завжди 

забезпечує трохи більше оптимального значення коефіцієнта пропорційної 

частини, це спрощує процес подальшої настройки. За методу Циглера - Нікольса 

визначаються настройки виходячи з декремента загасання 4, це призводить до 

повільного згасання коливань, а як наслідок - тривалий процес підстроювання 

параметрів. Метод Чину, Хронса, Ресвіка дозволяє отримати більший запас 

стійкості (скоротити час налаштування), ніж в методі Циглера - Нікольса, але 

пропорційний коефіцієнт в цих методах менше, ніж у Циглера - Нікольса. Це слід 



 

 

 

Зм. Лист № докум. Підпис Дата 

Арк. 

39 
ЕлІТ  8.171.00.10.154 ПЗ 

враховувати при подальшій підстроювання параметрів: надмірне зменшення 

пропорційної частини призведе до виду перехідного процесу з меншою точністю 

регулювання. Налаштування, отримані за методом Чину, Хронса, Ресвіка 0% 

вимагають підстроювання переважно диференціальної складової (за формулами 

диференціальна частина менше оптимальної). 

Для приведення перехідного процесу до оптимального виду 

(підстроювання параметрів) слід керуватися наступними правилами: 

• збільшення пропорційного коефіцієнта збільшує швидкодію і знижує 

запас стійкості; 

• зі зменшенням інтегральною складовою помилка регулювання з плином 

часу зменшується швидше; 

• зменшення постійної інтегрування зменшує запас стійкості; 

• збільшення диференціальної складової збільшує запас стійкості і 

швидкодію. 

Зазначений порядок дій дозволяє вийти на процес з потрібними 

показниками якості. Якщо отримані налаштування не задовольняють вимогам 

технологічного процесу (це може бути в разі варіювання динаміки об'єкта 

регулювання, вибіг виконавчого механізму) то знайдені настройки необхідно 

послабити, як це зробити, розглянуто далі. 

Недоліком всіх експериментальних методик є неповнота інформації про 

запас стійкості і робастної  системи. Запас стійкості і робастної  визначає 

надійність роботи регулятора. Для розгляду цих факторів необхідний аналіз зі 

зміни динаміки об'єкта регулювання і в цьому випадку краще отримати 

перехідну характеристику об'єкта регулювання, змоделювати об'єкт 

регулювання з урахуванням діапазону зміни динамічних характеристик і вийти 

на настройки, близькі до оптимальних, що не потребують додаткового значного 

підстроювання. 

Розрахунок налаштувань ПІД-регулятора. Висока чутливість САР з 

ПІД - регуляторами до відхилення оптимуму їх налаштувань вимагає вибору 

оптимальних параметрів настройок регулятора з урахуванням можливої зміни 

динаміки об'єкта регулювання, а отримані настройки повинні гарантувати 

заданий запас стійкості. Залежно «компромісних» параметрів настройки ПІД - 

регулятора для теплоенергетичних об'єктів були отримані проведенням 

розрахунку з використанням критерію точності і критерію надійності. 

Розрахунок включає в себе два етапи: 
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1. Моделювання в MatLab Simulink з урахуванням обраного критерію 

точності. 

2. Ослаблення налаштувань в MathCAD з урахуванням критерію 

надійності налаштувань. 

Вибір критерію точності регулювання. У теплоенергетиці прийняті 

наступні критерії якості перехідного процесу [16]: 

• Динамічна помилка повинна бути менше заданої , - регульована 

величина системи; 

• Ступінь коливальності перехідного процесу  

• Площа під кривою перехідного процесу  (квадратична 

інтегральна оцінка). Критерій повинен бути мінімальний, за умови рівності 

ступеня загасання . 

Точність регулювання досягається мінімізацією інтегрального 

квадратичного критерію при заданої ступеня загасання. 

     (2.9) 

Інтегральний квадратичний критерій пропорційний . Більшому 

значенню  при постійному  завжди відповідає менше . Тільки в цьому 

випадку можна підтримувати . 

 

Вибір критерію надійності ПІД-регулятора. Критерій надійності 

налаштувань відображає запас стійкості і робастної налаштувань до варіювання 

динамічних характеристик об'єкта регулювання. Розглянуто наступні методи 

обліку зміни динаміки об'єкта регулювання: 

• За розподілом коренів характеристичного рівняння (критерій  

Е. Г. Дудникова); 

• З вигляду імпульсної перехідної характеристики замкнутого контуру  

(М - частотний показник коливальності); 

 оптимізація і  аналіз; 

• Обмеженням на функції чутливості Мs, МT; 
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• Варіюючи передавальну функцію замкненої системи, аналізуючи індекс 

робастності; 

У кожного з методів є свої переваги, надійність налаштувань отримана з 

обмежень на функцію чутливості Мs комплементарної чутливості МT.  

Можливості цього критерію найбільш точно відображають цілі 

розрахунку. Функції чутливості мають прив'язку до АФХ контурів, дозволяючи 

наочно бачити вплив складових ПІД - закону регулювання на запас стійкості і 

робастної. 

Оцінка запасу щодо посилення і по фазі, виражена через максимум функції 

чутливості: 

 

На практиці вважаються прийнятними значення Мs,=1,4…2 Компромісні 

настройки отримані для умови Мs,= МT=2. Це відповідає . 

Оцінка робастності: при МT=2 можлива зміна фази об'єкта до 60° і 

коефіцієнта посилення в діапазоні від 0,5 до 1,5. 

Функція дозволяє оцінити поведінку системи після введення в контур 

нелінійності. Недоліком є деякий можливе погіршення якості регулювання при 

наявності в контурі випадкових недетермінірованних збурень. 

 

Динамічні характеристики об'єктів регулювання. Динаміка об'єктів 

регулювання приведена в таблиці 2.3.  

 

Таблиця 2.3 - Динаміка об'єктів регулювання 

п т т 

2,3,4,5,6 

100 0,90,180,300 

50 0,10,20,30,50,90 

30 0,5,10,15,30,60 

10 0,2,4,6,10,20 
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Розрахунок налаштувань ПІД – регулятора. Порядок оптимізації 

проілюструємо на конкретному прикладі з випробувального пакету:  

Для моделі об'єкта управління  з ПІД-регулятором (2.8) 

отримані настройки виходячи з обраного критерію точності (2.9): 

  

АФХ розімкнутого контуру і графік перехідного процесу наведені на рис. 

2.15. 

 

 

Рисунок 2.15 – АФХ розімкнутого контуру і перехідний процес в 

замкнутій САР отримані з умов (2.3) 

 

Міняємо параметри таким чином, щоб АФХ розімкнутої системи 

виявилося поза колом (рис. 2.15), що відповідає , це умова обмеження 

на чутливість САР. При цьому ступінь має зберігатися  (рис. 2.6) 

перехідний процес. 

Нові налаштування . 
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Рисунок 2.16 – АФХ розімкнутого контуру і перехідний процес в 

замкнутій САР після перерахунку налаштувань з урахуванням функції 

чутливості 

 

Для стійкої роботи САР з ПІД - регулятором необхідний баланс точністю 

регулювання і надійністю налаштувань (запас стійкості і робастної). Пріоритет 

точності або надійності визначається з умов роботи САР. Розрахунок проведено 

для , що відповідає найбільшій продуктивності з урахуванням 

мінімального обмеження на чутливість. Отримані в результаті розрахунку 

настройки ПІД - регулятора будемо називати «компромісними». Для можливості 

збільшення надійності налаштувань їх необхідно «послабити», тобто змінити 

таким чином, щоб зменшити чутливість САР при менших втратах в точності 

регулювання. 

 

Результати розрахунку 

 

 

Рисунок 2.17 – Параметри компромісної настройки ПІД - регулятора в 

залежності від параметрів перехідної характеристики об'єкта регулювання 
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Рисунок 2.18 – Параметри компромісної настройки ПІД - регулятора в 

залежності від параметрів перехідної характеристики об'єкта регулювання 

 

З графіків залежностей видно, що для великої групи об'єктів існує загальна 

залежність компромісних параметрів налаштувань від відношення  Отримані 

залежності можна використовувати для початкової настройки тільки при  

При  Д-складова в залежності від динаміки об'єкта змінюється значно. при 

збільшенні  розкид на графіку пропорційної частини пояснюється 

збільшенням впливу Д-складової чутливість роботи САР. Це призводить до 

необхідності ослаблення всіх налаштувань регулятора для приведення АФХ до 

вигляду на рис. 2.16. 

В діапазоні Д - складова слабо впливає на надійність роботи 

САР, тому її можна залишити без зміни. Якщо динаміка об'єкта регулювання 

знаходиться поза цим інтервалом, вплив Д - складової посилюється, в цьому 

випадку її слід зменшити. 

Для інтервалу  ефективний алгоритм «ослаблення» налаштувань: 

1) Зменшуємо пропорційну частину; 

2) Зменшуємо інтегральну частину для компенсації ступеня загасання. 
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Ефективність ПІД - алгоритму збільшується зі зменшенням відношення 

. Д - складова ПІД - регулятора дуже чутлива до зміни запізнювання об'єкта 

регулювання. Отримано залежності дозволяють наочно оцінити ефект від 

введення Д складової. 
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3 РОЗРОБКА ЕЛЕКТРОНОЇ СХЕМИ ПРИСТОЮ 

 

3.1 Розробка алгоритму функціонування пристрою 

 

Система, що розроблюється в даному дипломному проекті повинна 

проводити опитування датчиків різних типів, які встановлені на виконуючих 

механізмах виробничої лінії. У випадку перевищення допустимих показань 

датчиків відповідно до програми повинні виконуватися керуючі дії з метою 

запобігання некоректної роботи обладнання або поломки. Показання датчиків 

відображаються на індикаторах. Повинна бути реалізована можливість як 

управління системою з панелі оператора, так і віддаленого керування шляхом 

надходження керуючих команд за допомогою GSM каналу стільникового 

зв’язку. У випадку перевищення допустимих значень має спрацювати аварійне 

сповіщення сирени, та надсилання повідомлення на мобільний телефон. 

У відповідності до поставленої задачі було розроблено алгоритм роботи 

системи, що проектується. На початку роботи проводиться ініціалізація 

пристрою на всіх його периферійних систем, після чого відбувається циклічне 

опитування підключених датчиків та запис показань в пам’ять пристрою. Після 

опитування всіх датчиків, пристрій виконує обробку даних – порівняння 

поточних показань датчиків з максимально допустимими значеннями. У випадку 

перевищення максимальних значень відбувається аварійне сповіщення 

персоналу шляхом увімкнення сирени, відправлення сповіщення про 

виникнення позаштатної ситуації шляхом СМС повідомлення та аварійна зміна 

станів реле керування, якщо виникає загроза роботі обладнання. При нормальних 

показаннях датчиків відбувається перехід до обробки команд керування, що 

надійшли по GSM каналу зв’язку та були введені з клавіш керування. Кінцевими 

етапами робочого циклу системи є виведення показань датчиків на індикатори 

та зміна станів реле керування, що контролюють роботу двигунів та 

нагрівальних елементів. 

Схема алгоритму роботи проектованої системи контролю технологічного 

процесу на малому виробничому підприємстві приведено на рисунку 3.1. 
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Рисунок 3.1 – Блок-схема алгоритму роботи пристрою 
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3.2 Розробка структурної схеми пристрою 

 

Для реалізації заданого у пункті 3.1 алгоритму роботи необхідні 

функціональні блоки, які приведені на структурній схемі пристрою (рис. 3.2). 

Враховуючи те, що система керування, що розроблюється в даному проекті, має 

бути інтегрована в існуюче обладнання лінії виробництва паливного брикету, на 

структурній схемі також зображені елементи електричного обладнання, з яким 

відбувається взаємодія: електричні нагрівальні елементи (ТЕНи), двигун 

екструдера, двигун вентиляції преса, двигун системи осушування сировини, 

двигун фільтра сировини, двигун подачі сировини з частотним приводом, а 

також електромагнітні контактори. 

Основними функціональними частинами пристрою є: пристрій керування 

та обробки даних, група датчиків та група виконуючих пристроїв, інтерфейс 

користувача. 

Пристрій керування виконує функцію збору та обробки даних з датчиків, 

надає сигнали керування виконуючим пристроям, проводить обмін даними із 

периферійними електронними пристроями через інтерфейси передачі даних та 

відображає показання датчиків на індикаторах. 

 

 

Рисунок 3.2 – Структурна схема пристрою 
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До складу групи датчиків входять датчики струму, які дають показання 

значень сили струму електродвигунів, датчик напруги двигуна екструдера, 

датчики температури екструдера та системи сушіння сировини, датчик кількості 

продукції.  

Датчики струму двигунів призначені для контролю сили струму, що 

протікає в обмотках асинхронних двигунів. Відомості про силу струму 

дозволяють визначати чи увімкнений двигун, оцінювати навантаження на нього 

і своєчасно припинити його роботу при перевищенні допустимих значень 

струму. Датчики струму електричних нагрівальних елементів призначені для 

контролю протікання струму в обмотках ТЕНів. У випаду обриву в 

електричному колі чи перегорання спіралі ТЕНу струм через таке коло не 

протікатиме, що буде виявлено пристроєм керування.  

Датчики температури сушіння сировини та температури екструдера 

призначені для контролю температурних режимів виробництва. Від дотримання 

зазначених температур залежить якість виробленої продукції. 

Датчик кількості продукції призначений для підрахунку кількості 

паливних брикетів, що надійшли з екструдера. 

Група виконуючих пристроїв складається з п’яти електромагнітних реле, 

які в свою чергу підключені до електричних кіл керування двигунами.  

Інтерфейс користувача складається з клавіш керування та індикаторів, що 

розташовані на панелі оператора, системи аварійного сповіщення, модуля GSM 

зв’язку. Модуль GSM зв’язку призначений для зовнішнього контролю 

параметрів роботи виробничої лінії, надсилання у вигляді СМС-повідомлення 

поточних показань датчиків та параметрів роботи, сповіщення у разі виникнення 

аварійних ситуацій.  

 

3.3 Розробка функціональної схеми пристрою 

 

Оскільки в розроблюваній схемі передбачається проведення циклічного 

опитування датчиків, математичні розрахунки, виведення показань датчиків на 

індикатори та керування реле, систему доцільно виконати на базі 

мікроконтролера. 

 Як було зазначено на етапі розробки структурної схеми, периферійні 

пристрої системи можна умовно розділити на наступні частини: пристрої 

введення інформації (датчики напруги, струму, температури, датчик кількості 

продукції), виконуючі пристрої (електромагнітні реле), інтерфейс користувача 
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(дисплей, клавіші керування, годинник реального часу, модуль передачі даних 

по каналу GSM).  

Підключення датчиків та виконуючих пристроїв. У системі 

передбачено використання датчиків як з аналоговим, так і з цифровим виходом. 

До аналогових датчиків належать датчики струму, що реалізовані на основі 

трансформаторів струму, та датчики напруги, що реалізовані на основі дільників 

напруги. Аналогові датчики підключені до входів аналогово-цифрового 

перетворювача мікроконтролера, який здійснює зчитування показань.  

Датчики температури доцільно обирати з тих міркувань, що вимірювані 

значення температури можуть коливатися в діапазоні від 0 до 500°С. Тому для їх 

вимірювання доцільно використовувати термопару та спеціалізовану 

мікросхему-підсилювач сигналу термопари, виходом якої є значення 

температури в цифровому вигляді.  

Датчик кількості виробленої продукції розташований безпосередньо на 

виході екструдера преса, тому цей датчик повинен бути стійким до впливу 

високих температур та механічних пошкоджень. Датчик реєструє оберти колеса 

з відрізним ножем, яке нормує розміри продукту (брикету), один повний оберт 

колеса відповідає одиниці виробленої продукції. Даний датчик доцільно 

реалізувати на основі гекона, що спрацьовує при проходженні повз нього 

постійного магніту, розташованого на колесі. Гекон підключений до цифрового 

входу мікроконтролера через систему опторозв’язки сигналу.  

Виконуючі пристрої. Цифрові виходи мікроконтролера керують станом 

електромагнітних реле, що підключені в кола управління електромагнітних 

контакторів.  

Інтерфейс користувача. Оскільки система передбачає контроль та 

відображення багатьох параметрів виробничої лінії, то доцільно для введення 

параметрів використати матричну клавіатуру, а для відображення показань – 

символьний рідкокристалічний дисплей.  

Годинник реального часу. Обов’язково вимогою до системи моніторингу 

та керування є відображення параметрів з прив’язкою до реального часу, тому в 

систему інтегровано модуль реального часу, що працює від вбудованого 

акумулятора. 

Інтерфейс передачі даних. Для передачі даних від мікроконтролера 

автоматизованої системи керування до пульта оператора, зв’язку з частотним 

приводом двигуна, тощо потрібно використовувати промисловий, захищений від 

завад на апаратному рівні інтерфейс.  
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Інтерфейс RS-485 (інша назва - EIA / TIA-485) - один з найбільш 

поширених стандартів фізичного рівня зв'язку. Мережа, побудована на 

інтерфейсі RS-485, являє собою приймачі, з'єднані за допомогою витої пари - 

двох скручених проводів. В основі інтерфейсу RS-485 лежить принцип 

диференціальної (балансної) передачі даних. Суть його полягає в передачі 

одного сигналу по двох дротах. Причому по одному дроту (умовно A) йде 

оригінальний сигнал, а по іншому (умовно B) - його інверсна копія. Іншими 

словами, якщо на одному дроті "1", то на іншому "0" і навпаки. Таким чином, 

між двома проводами кручений пари завжди є різниця потенціалів: при "1" вона 

позитивна, при "0" - негативна. 

Апаратна реалізація інтерфейсу - мікросхеми приймачів з 

диференціальними входами/виходами (до лінії) і цифровими портами (до портів 

UART контролера). RS-485 - напівдуплексний інтерфейс. Прийом і передача 

йдуть по одній парі проводів з поділом за часом. У мережі може бути багато 

передавачів, так як вони можуть відключаються в режимі прийому. 

 

 

Рисунок 3.3 – Підключення по інтерфейсу RS-485 

 

Цифровий вихід приймача (RO) підключається до порту приймача UART 

(RX). Цифровий вхід передавача (DI) до порту передавача UART (TX). Оскільки 

на диференціальної стороні приймач і передавач з'єднані, то під час прийому 

потрібно відключати передавач, а під час передачі - приймач. Для цього служать 

керуючі входи - дозвіл приймача (RE) і дозволу передавача (DE). Так як вхід RE 

інверсний, то його можна з'єднати з DE і переключати приймач і передавач 

одним сигналом з будь-якого порту контролера. При рівні "0" - робота на прийом, 

при "1" - на передачу. 

Вибір бездротового інтерфейсу передачі даних. Для віддаленого 

контролю за роботою системи керування також буде використаний бездротовий 

GSM канал, зокрема технологія GPRS. GPRS - це технологія пакетної передачі 

даних в мережах GSM, яка забезпечує з'єднання віддалених пристроїв через 

інтернет (TCP/IP). 
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Технологія працює за наступним принципом: весь радіоканал розділений 

на таймслоти (тимчасові інтервали). У той час як режим CSD завжди 

використовує один слот, передача по GPRS відбувається одночасно через кілька 

вільних слотів, не зайнятих голосовими викликами. Таким чином, ресурси 

радіомережі використовуються більш ефективно, а пропускна здатність каналу 

збільшується до 21.4 Кбіт/сек в одному слоті. 

Максимальна швидкість передачі в мережах GPRS складає 85.6 Кбіт/сек 

(іноді 115.2 Кбіт/сек), тоді як CSD працює на швидкості до 9.6 Кбіт/сек. Дані 

поділяються на пакети, відправляються в послідовний порт, а потім знову 

збираються на приймаючій стороні. 

Адресація в GPRS відбувається не по номеру телефону, а по IP-адресою, 

тому передача пакетів даних здійснюється по протоколу TCP, який працює за 

моделлю «клієнт - сервер». Клієнт встановлює TCP-з'єднання з сервером по IP-

адресою і певного TCP-порту, а сервер приймає вхідні TCP-підключення від 

клієнтів на даний TCP-порт. 

Основні переваги технології GPRS: 

- Висока швидкість опитування (в порівнянні з режимом CSD); 

- Постійне з'єднання з віддалени обладнанням. Підключившись до GPRS-

модему один раз, ви зможете перебувати з ним на зв'язку постійно; 

- Легкість організації каналу зв'язку. Підключення відбувається по мережі 

інтернет, без попередньої установки голосового з'єднання (дзвінка). Вам також 

не доведеться встановлювати модем на стороні сервера опитування - досить, щоб 

диспетчерський ПК мав вихід в мережу. 

 

3.4 Вибір елементної бази 

  

Вибір мікроконтролера. До технічних характеристик мікроконтролера, 

що використовується в даному висувається ряд вимог. Мікроконтролер повинен 

мати достатньо високу тактову частоту для швидкої обробки даних, що 

надходять від датчиків, обмін даними по інтерфейсам передачі даних, 

здійснювати контроль параметрів. Крім того контролер повинен мати необхідну 

кількість виводів для підключення датчиків, виконуючих пристроїв, інтерфейсу 

користувача, розвинену периферію. Даним вимогам в повній мірі відповідає 

мікроконтролер STM32F100RBT6B.  

Характеристики мікроконтролера STM32F100RBT6B: 

32-бітове ядро Cortex-M3, 
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Flash-пам'ять програм 128 КБ, 

RAM 8 КБ, 

таймер з розширеними функціями, 

шість таймерів загального призначення; 

комунікаційні інтерфейси: 

2xSPI, 2xI2C, 3xUSART, 

16-канальний 12-бітний АЦП, 

двоканальний 12-розрядний ЦАП, 

напруга живлення 2,0 ... 3,6 В; 

 

Призначення виводів мікроконтролера показане на рис. 3.4. 

 

Рисунок 3.4 – Призначення виводів мікроконтролера STM32F100RBT6B. 

 

Вибір мікроконтролера - співпроцесора. Для зменшення затрат часу на 

виконання задач опитування датчиків та керування виконуючими пристроями 

основним мікроконтролером, економію виводів основного мікроконтролера 

використовується співпроцесор – допоміжний мікроконтролер.  

Оскільки в пристрої, що проектується, передбачено опитування восьми 

каналів аналогово-цифрового перетворювача, керування п’ятьма реле, то 

необхідно задіяти тринадцять виводів мікроконтролера. 

Функцію співпроцесора в системі керування виконує мікроконтролер 

STM32F030F4.  
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Рисунок 3.5 – Призначення виводів мікроконтролера STM32F030F4. 

 

Характеристики мікроконтролера STM32F030F4: 

Ядро: ARM Cortex-M0 

Ширина шини даних: 32-біт 

Тактова частота: 48 мегагерц 

Кількість входів / виходів: 15 

Обсяг пам'яті програм: 16 кбайт 

Тип пам'яті програм: flash 

Обсяг RAM: 4k x 8 

Вбудовані інтерфейси: i2c, spi, uart 

Вбудована периферія: dma, por, pwm, wdt 

Напруга живлення: 2.4В ... 3.6В 

Робоча температура: -40 ° C ... + 85 ° 

 

Вибір дисплея. Для відображення як числової, так і текстової інформації 

в системі, що розробляється, потрібен дисплей з розміром інформаційного поля, 

достатнім для відображення великої кількості параметрів. Достатні параметри 

має рідкокристалічний символьний дисплей WH2004.  

Призначення виводів дисплея наведені в таблиці 3.1. 

 

Рисунок 3.6 – Зовнішній вигляд дисплея WH2004 
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Характеристики дисплея: 

 Cимвольний LCD дисплей 20x4 

 5x8 точок (включаючи курсор) 

 Вбудований контролер (ST7066 або еквівалентний) 

 + 5V (доступно для 3V) 

 Негативна напруга (на вибір) для 3V 

 1/16 duty cycle 

 

Таблиця 3.1 – Призначення виводів дисплея WH2004 

№ Назва Функція 

1  Vss  Загальний (GND) 

2  Vdd  Напруга живлення 

3  Vo  Контрастність 

4  RS  Команди / Дані 

5  R / W  Читання / запис 

6  E  Вибір модуля 

7  DB0  Лінія даних 0 

8  DB1  Лінія даних 1 

9  DB2  Лінія даних 2 

10  DB3  Лінія даних 3 

11  DB4  Лінія даних 4 

12  DB5  Лінія даних 5 

13  DB6  Лінія даних 6 

14  DB7  Лінія даних 7 

 

Вибір схеми перетворювача інтерфейсу. Для забезпечення передачі 

даних по інтерфейсу RS-485 використовується мікросхема-перетворювач 

інтерфейсу MAX485. Зовнішній вигляд і призначення виводів мікросхеми 

показані на рис. 3.7. 

 

Рисунок 3.7 – Призначення виводів мікросхеми MAX485. 
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Таблиця 3.2 – Характеристики мікросхеми MAX485 

Швидкість (макс.), Мбіт / с  2.5 

Інтерфейс  RS-485 

Tx, шт  1 

Rx, шт  1 

Пристроїв на шині  32 

Rx / Tx Enable  Так 

VCC, В  від 4.75 до 5.25 

ICC, мА  0.9 

TA, ° C від  -40 до 85 

 

Вибір модуля годинника реального часу. Мікросхема DS1307 - 

економічні годинник реального часу з послідовним інтерфейсом, яка містить 

годинник-календар з поданням інформації в двійковій-десятковому коді і 56 байт 

енергонезалежного статичного ОЗУ. Адреса і дані передаються по двобічної 

двухдротовій послідовній шині. 

 

 

Рисунок 3.8  – Призначення виводів мікросхеми DS1307. 

 

Характеристики мікросхеми DS1307: 

– Підрахунок реального часу в секундах, хвилинах, годинах, датах місяця, 

місяцях, днях тижня і роках з урахуванням високосного поточного року аж 

до 2100 р. 

– 56 байт енергонезалежного ОЗУ для зберігання даних 

– 2 провідний послідовний інтерфейс 

– Програмований генератор прямокутних імпульсів 

– Автоматичне визначення відключення основного джерела живлення і 

підключення резервного 

– Споживання не більше 500 нА при живленні від резервної батареї 

– Виконання в 8-ми вивідних корпусах DIP або SOIC 
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Вибір датчиків струму.  Вимірювальний тороїдальний трансформатор 

струму PZCT10020 для роботи в ланцюгах змінного струму з обладнанням з 

робочою напругою 220 В 50 Гц. 

Характеристики трансформатора струму PZCT10020: 

– Номінальний струм: 100 А 

– Вихідний струм: 20 мА 

– Коефіцієнт трансформації: 5000: 1 

– Діаметр: зовнішній - 3.2 см; внутрішній - 1.6 см 

– Товщина стінки: 0.7-0.8 см 

– Висота: 1.6 см 

 

Вибір датчиків температури. Термопара К-типу з цифровим 

підсилювачем на мікросхемі MAX6675 призначена для вимірювання 

температури в діапазоні від 0 до 700 градусів Цельсія. Застосування цифрового 

методу відліку і компенсації холодного спаю термопари забезпечують високу 

точність вимірювання - 0,25 градуса.  

 

 

Рисунок 3.9  – Призначення виводів мікросхеми MAX6675. 

 

Характеристики мікросхеми MAX6675: 

– Робоча напруга: 3.0 ~ 5.5 В 

– Тип термопари: К-тип 

– Компенсація холодного спаю: інтегрована 

– Інтерфейс: SPI. 

– Розрядність перетворювача: 12 біт 

– Діапазон вимірюваної температури датчика: 0 - 600 градусів Цельсія 

– Температурне дозвіл: 0.25 градуса Цельсія 

 

Вибір GSM модуля. Модуль SIM900 - нове рішення від компанії SIMCom, 

одна з моделей нового покоління недорогих модулів GSM / GPRS. SIM900. 
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Особливу увагу розробники SIM900 приділили питанню збільшення надійності 

ПО, додані режими роботи з мінімальним енергоспоживанням, значно зменшені 

і розміри SIM900. 

SIM900 має і прошивку з підтримкою технології Embedded AT, що дає 

можливість запису в пам'ять модуля коду користувача на мові С. Це дозволяє (в 

певних випадках) відмовитися від застосування зовнішнього мікроконтролера. 

 

 

Рисунок 3.10  – Зовнішній вигляд та призначення виводів модуля SIM900. 

 

Характеристики модуля SIM900: 

– GSM: 850/900/1800/1900 Мгц 

– GPRS multi-slot class 10/8 

– Відповідність стандарту GSM фази 2/2 + 

– Клас потужності 4 (2 Вт в діапазонах 850/900 МГц) 

– Клас потужності 1 (1 Вт в діапазонах 1800/1900 MГц) 

– Управління AT командами (GSM 07.07, 07.05 і фірмові AT команди 

SIMCOM) 

– Embedded AT - робота з додатками користувача  

– Аудіокодеки HR, FR, EFR, AMR, придушення луни 

– CSD до 14.4кбіт / с 

– PPP-стек 

– Вбудований стек TCP / IP, UDP / IP 

– Напруга живлення 3,2 ... 4,8 В 

– Робочий температурний діапазон: -40 ° C ... +85 ° C 

– Розміри: 24 * 24 * 3 мм 

– Маса: 6,2 г 
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3.5 Розробка схеми електричної принципової 

 

Підключення мікроконтролера та співпроцесора. Схема підключення 

мікроконтролера STM32F100 приведена на рис. 3.11. 

 Мікроконтролер виконаний в 48-виводному корпусі, має три термінали 

живлення, які підключені до шини 3,3В. До виводів живлення контролера 

підключені конденсатори ємністю 0,1мкФ для зменшення перешкод по 

живленню. До входів OCS1 та OSC2 підключений кварцовий резонатор з 

частотою 8 МГц, виводи якого підключені через керамічні конденсатори на шину 

«землі живлення». Інші виводи мікроконтролера підключені до датчиків, 

периферійних пристроїв, інтерфейсу обміну даними та сконфігуровані 

програмно на виконання відповідних функцій. 

 

 

Рисунок 3.11  – Схема підключення мікроконтролера STM32F100 

 

Співпроцесор STM32F030 виконаний в 20-виводному корпусі і має 15 

портів введення-виведення для підключення датчиків, виконуючих пристроїв та 

обміну даними з основним мікроконтролером.  

Обмін даними з основним мікроконтролером виконується по інтерфейсу 

UART, для цього задіяні виводи 17 (TXD) та 18 (RXD). Виводи 6 – 13 
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сконфігуровані як входи ADC0-ADC7 аналогово-цифрового перетворювача. До 

АЦП мікроконтролера підключені датчики струму та напруги. 

Порти PF0, PF1, PB1, PA13, PA14 є цифровими виходами, до яких 

підключені виконуючі пристрої – реле. 

 

 

Рисунок 3.12  – Схема підключення співпроцесора STM32F030 

 

Підключення мікросхеми перетворювача інтерфейсу RS485. Схема 

підключення мікросхеми MAX485 представлена на рис. 3.13. Мікросхема 

живиться від джерела +5В. Обмін даними з мікроконтролером відбувається по 

інтерфейсу UART. Оскільки інтерфейс RS-485 є напівдуплексним, то 

переключення між режимами прийому-передачі здійснюється за допомогою 

подачі логічного рівня на входи RE та DE. 

 

Рисунок 3.13  – Схема підключення мікросхеми MAX485 

 

Підключення годинника реального часу. Схема підключення 

мікросхеми годинника реального часу DS1307 представлена на рис. 3.14. Обмін 

даними з мікроконтролером відбувається по інтерфейсу I2C. Шини SDA та SCL 

підтягнуті до шини живлення +3,3В резисторами 4,7 кОм. Живлення мікросхеми 

складає +3,3В. Також мікросхема живиться від батареї 3В. До входів X1 та X2 

підключений кварцовий резонатор 32768 кГц. 
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Рисунок 3.14 – Схема підключення мікросхеми годинника реального часу 

DS1307 

 

Підключення GSM модуля SIM900. Схема підключення модуля SIM900 

показана на рис. 3.15. Виконання по модульному принципу дає можливість 

підключення компонента безпосередньо до мікроконтролера без застосування 

додаткових компонентів. Живлення модуля складає +5В, для задавання логічних 

рівнів інтерфейсу обміну даними з мікроконтролером вивід Vinterf 

підключається до шини +3,3В. Обмін даними з мікроконтролером відбувається 

по інтерфейсу UART. 

 

 

Рисунок 3.15 – Схема підключення модуля SIM900 

 

Підключення символьного дисплею. Схема підключення дисплею 

WH2004 представлена на рис. 3.16. Живлення дисплея складає +5В. Передача 

даних від мікроконтролера та керування проходить по 4 лініям даних D5-D8 та 

лініям керування RS та E. Регулювання контрасту виконується за допомогою 

змінного резистора номіналом 10 кОм, який підключений до виводу W0. 
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Рисунок 3.16 – Схема підключення дисплея WH2004 

 

Підключення датчика температури MAX6675. Схема підключення 

датчика MAX6675 представлена на рис.3.17. Живлення мікросхеми складає 

+3,3В. До входів T+ та T- підключається термопара К-типу. Обмін даними з 

мікроконтролером відбувається по інтерфейсу, сумісним з SPI, 

використовуються лінії SO – лінія даних, CS – вибір активного пристрою, SCK – 

лінія тактування. 

 

 

Рисунок 3.17 – Схема підключення датчика MAX6675 

 

Підключення датчиків напруги, струму та кількості продукції. Схема 

підключення датчика струму представлена на рис. 3.18. Датчик виконаний із 

застосуванням вимірювального трансформатора струму PZCT10020 з 

максимальним вихідним струмом 20 мА. Падіння напруги в результаті 

проходження струму знімається з резистора номіналом 100 Ом, після чого змінна 

напруга випрямляється за допомогою діода і згладжується на конденсаторі. 

Одержане значення напруги зчитується АЦП мікроконтролера. 
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Рисунок 3.18 – Схема підключення датчика струму 

 

Схема підключення датчика напруги представлена на рис. 3.19. Датчик 

виконаний із застосуванням резистивного дільника, напруга в середній точці 

якого складає близько 3 В, що входить в межі вимірювання АЦП. Аналогічно до 

принципу роботи датчика струму, напруга випрямляється діодом і згладжується 

на конденсаторі, після чого її значення зчитується мікроконтролером. 

 

 

Рисунок 3.19 – Схема підключення датчика напруги 

 

Схема підключення датчика кількості продукції на рис. 3.20. Датчик 

являється геконом з оптичною розв’язкою. В коло світлодіода оптрона 

підключений резистор номіналом 1 кОм, Напруга, що подається на гекон складає 

24В . Сигнал до мікроконтролера надходить з колектора транзистора. 

 

 

Рисунок 3.20 – Схема підключення датчика напруги 
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Підключення виконуючих пристроїв. Схема підключення виконуючих 

пристроїв – реле представлена на рис. 3.21. Котушка реле підключається в коло 

колектора транзистора. База транзистора підключена до мікроконтролера за 

через резистор номіналом 300 Ом. Силові контакти реле підключаються до 

роз’єму.  

 

 

Рисунок 3.21 – Схема підключення реле 

 

3.6 Розробка програмного забезпечення 

 

Функція одержання показань температури: 

//********************** 

unsigned int get_temp(void) 

{ 

unsigned int temper; 

unsigned char tmsb, tlsb; 

 

SPI_CS_LOW_1; 

delay_ms(10); 

tmsb=spi_send_recv(0xAA); 

tlsb=spi_send_recv(0xAA); 

delay_ms(10); 

SPI_CS_HIGH_1; 

      

temper = ((tmsb<<8)|tlsb); 

temper = (temper&0x7FF8); 

temper = temper>>3; 
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return temper; 

} 

//************************ 

 

Функція ініціалізації АЦП та отримання значень АЦП 

//********************** 

void InitADC(void) 

{ 

 RCC->APB2ENR |=RCC_APB2ENR_ADC1EN; 

 ADC1->CHSELR |=ADC_CHSELR_CHSEL0; //Channel 0 of ADC 

 ADC1->CFGR1 &=~ADC_CFGR1_RES;           //12 bit resolution 

//        ADC1->CFGR1 |=ADC_CFGR1_CONT;           // continuous conversion mode 

 ADC1->CR |=ADC_CR_ADCAL; 

 while(ADC1->CR & ADC_CR_ADCAL){}; 

 ADC1->CR |=ADC_CR_ADEN; 

} 

//************************ 

uint16_t GetADC(void) 

{  

uint16_t adc_data;   

   

while (!(ADC1->ISR & ADC_ISR_ADRDY)){};  

ADC1->CR |=ADC_CR_ADSTART; 

while (!(ADC1->ISR & ADC_ISR_EOC)){}; 

adc_data=ADC1->DR; 

ADC1->CR |=ADC_CR_ADSTP; 

 

return adc_data; 

} 

//********************** 

Функції одержання часу з годинника реального часу 

//********************** 

void RTC_Read_Clock(char read_clock_address) 

{ 

 I2C_Start(Device_Write_address);/* Start I2C communication with RTC */ 

 I2C_Write(read_clock_address); /* Write address to read */ 
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 I2C_Repeated_Start(Device_Read_address);/* Repeated start with device read 

address */ 

 

 second = I2C_Read_Ack(); /* Read second */ 

 minute = I2C_Read_Ack(); /* Read minute */ 

 hour = I2C_Read_Nack();  /* Read hour with Nack */ 

 I2C_Stop();   /* Stop i2C communication */ 

} 

//********************** 

void RTC_Read_Calendar(char read_calendar_address) 

{ 

 I2C_Start(Device_Write_address); 

 I2C_Write(read_calendar_address); 

 I2C_Repeated_Start(Device_Read_address); 

 

 day = I2C_Read_Ack();  /* Read day */  

 date = I2C_Read_Ack();  /* Read date */ 

 month = I2C_Read_Ack();  /* Read month */ 

 year = I2C_Read_Nack();  /* Read the year with Nack */ 

 I2C_Stop();   /* Stop i2C communication */ 

} 

//********************** 

 

Функція обміну СМС повідомленнями модуля SIM900 

//********************** 

int GSM_Wait_for_Msg() 

{ 

 char msg_location[4]; 

 int i; 

 delay(500); 

 buffer_pointer=0; 

 

 while(1) 

 { 

  if(buff[buffer_pointer]=='\r' || buff[buffer_pointer]== '\n') /*eliminate "\r 

\n" which is start of string */ 
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  { 

   buffer_pointer++; 

  } 

  else 

   break; 

 } 

   

 if(strstr(buff,"CMTI:"))    /* "CMTI:" to check if any new 

message received */ 

 { 

  while(buff[buffer_pointer]!= ',') 

  { 

   buffer_pointer++; 

  } 

  buffer_pointer++; 

   

  i=0; 

  while(buff[buffer_pointer]!= '\r') 

  { 

   msg_location[i]=buff[buffer_pointer]; /* copy location of 

received message where it is stored */ 

   buffer_pointer++; 

   i++; 

  } 

  /* convert string of position to integer value */ 

  position = atoi(msg_location); 

   

  memset(buff,0,strlen(buff)); 

  buffer_pointer=0; 

 

  return 1; 

 } 

 else 

 { 

  return 0; 

 } 
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} 

//********************** 

void GSM_Send_Msg(char *num,char *sms) 

{ 

 idata char sms_buffer[30]; 

 buffer_pointer=0; 

 sprintf(sms_buffer,"AT+CMGS=\"%s\"\r",num); 

 UART_SendString(sms_buffer);  /*send command 

AT+CMGS="Mobile No."\r */ 

 delay(200); 

 while(1) 

 { 

  if(buff[buffer_pointer]==0x3e) /* wait for '>' character*/ 

  { 

   buffer_pointer = 0; 

   memset(buff,0,strlen(buff)); 

   UART_SendString(sms);  /* send msg to given no. */ 

   UART_TxChar(0x1a);   /* send Ctrl+Z then only 

message will transmit*/ 

   break; 

  } 

  buffer_pointer++; 

 } 

 delay(300); 

 buffer_pointer = 0; 

 memset(buff,0,strlen(buff)); 

 memset(sms_buffer,0,strlen(sms_buffer)); 

} 

//********************** 
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4 ТЕХНІКО – ЕКОНОМІЧНА ЧАСТИНА 

 

4.1 Розрахунок економічного ефекту проектованого пристрою 

 

4.1.1 Розрахунок повної собівартості розроблюваного пристрою. 

Собівартість розроблюваного пристрою - це виражені в грошовій формі 

поточні витрати підприємства на його виробництво і збут. Витрати на 

виробництво утворюють виробничу (заводську) собівартість, а витрати на 

виробництво і збут - повну собівартість. Розрахунок собівартості продукту, що 

розробляється за статтями витрат називається калькуляцією. Калькуляція 

собівартості розроблюваного пристрою здійснюється відповідно до «Типового 

положення з планування, обліку і калькуляції собівартості продукції (робіт, 

послуг) в промисловості». 

Витрати, пов'язані з виробництвом і збутом (реалізацією) 

розроблювального пристрою групуються за такими статтями: 

– основна заробітна плата; 

– додаткова заробітна плата; 

– відрахування від заробітної плати; 

– матеріали і комплектуючі; 

– оренда машинного часу або РСЕО; 

– виробничі витрати; 

– адміністративні витрати; 

– позавиробничі (комерційні витрати). 

1) Матеріали та комплектуючі виробу. Розглядаються виходячи з 

відомостей на матеріали, сировину, комплектуючі, кооперацію, яка припадає на 

одиницю випуску. Згруповані однорідні електричні компоненти 

розроблювального пристрою представлені в табл. 4.1, витрати на сировину і 

матеріали представлені в табл. 3.2. Ціни на комплектуючі взяті з Інтернет-

магазину «Kosmodrom» - http://www.kosmodrom.com.ua станом на 13.12.2020. 

З урахуванням транспортно-заготівельних витрат (kт.з. = 5-15%) вартість 

комплектуючих і матеріалів становить: 

КМ =  
(𝐾 + 𝑀) ∙ (100 + 𝑘𝑚.𝑝.)

100
=

(1000 + 100,00) ∙ (100 + 10)

100
= 1100,0 (Грн) 

(4.1) 
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Таблиця 4.1 – Комплектуючі, що припадають на одиницю випуску 

Назва Ціна, грн 

1. Мікроконтролер STM32F100 75,00 

2. Мікроконтролер STM32F030F4 40,00 

3. Модуль SIM900 300,00 

4. Мікросхема MAX6675 (2 шт.) 150,00 

5. Мікросхема MAX485 28,00 

6. Мікросхема  DS1307 17,00 

7. Дисплей WH2004 230,00 

8. Резистори, конденсатори 50,00 

9. Дроти 40,00 

10. Роз’єми 70,00 

 Всього 1000,00 

 

Таблиця 4.2 – Витрати на сировину і матеріали 

Матеріал, сировина Одиниця 

вимірювання 

Норма 

витрат 

Ціна за 

одиницю, 

грн 

Вартість, 

грн 

Каніфоль  кг 0,1 30 3 

Флюс з припоєм кг 0,1 120 12 

Фарба  кг 0,7 100 70 

Сировина для 

корпусу 

кг 0,2 150 30 

Сумарні витрати 115,00 

 

2) Витрати на основну заробітну плату. Роботи по розробці пристрою 

ведуться в апаратній області. Для реалізації апаратної частини пристрою 

необхідний 1 інженер – електронщик, який розробить схему структурну, 

функціональну, електричну принципову, конструкторську документацію і 

реалізує пристрій. 
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Для виконання всіх робіт, орієнтовно буде витрачено 1 місяць, Коли 

апаратна частина пристрою буде розроблена, починається виробництво 

пристрою, яке приблизно займе 1 робочий день. 

Витрати на основну заробітну плату розраховуються, використовуючи 

наступне співвідношення: 

З0 = ∑ 𝑇гі

𝑛

𝑖=1

∙ Нчі
, 

 

(4.2) 

де 𝑇гі
 - середня годинна тарифна ставка 1 робочого задіяного у виробництві 

продукту (грн. / год); 

Нчі
 - витрачений працівником час на виготовлення і налагодження приладу 

(годин.); 

n - кількість працівників задіяних у виробництві. 

Основна заробітна плата для кожного працівника розраховується 

індивідуально. При восьмигодинному робочому дні, термін роботи для інженера 

1 міс. = 21 р.д. = 168 годин. Орієнтовна середньочасова трудова ставка становить: 

Тг𝑖
=

Тм𝑖

Вф𝑖
∙ 8

, (4.3) 

Тм𝑖
 - місячна заробітна плата фахівця (грн.); 

Вф𝑖
 - фактично відпрацьований час за розрахунковий період (місяць), днів 

(змін); 

8 - кількість відпрацьованих годин за зміну. 

Тг𝑖
=

Тм𝑖

Вф𝑖
∙ 8

=
5040

21 ∙ 8
= 30 (грн/год) (4.4) 

 

З0 = ∑ 𝑇гі

𝑛

𝑖=1

∙ Нчі
= 30 ∙ 8 = 240 (грн) (4.5) 

3) Додаткова заробітна плата. Складає в середньому 10 ÷ 30% від 

основної заробітної плати. До неї відносяться премії, заохочення, позаурочні, 

святкові. 

Зд = З0

Кд

100
, (4.6) 

де Кд - відсоток додаткової заробітної плати. 

Зд = З0

Кд

100
= 240 ∙

10

100
= 24 (грн) (4.7) 
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4) Відрахування від заробітної плати. До таких відрахувань відносяться: 

відрахування в пенсійний фонд - 33,2%, соціальне страхування - 2,9%, фонд 

зайнятості (безробіття) - 1,9%, нещасні випадки на виробництві - 0,5 - 1,0. 

Загалом, відрахування від заробітної плати становлять 38,52%. 

Всоц = (З0 + Зд) ∙
(38,52)

100
= (240 + 24) ∙

38,52

100
= 101,7 (грн) (4.8) 

5) Витрати на утримання і експлуатацію обладнання. Так як робоче 

виробниче обладнання знаходиться на балансі підприємства, витрати на 

утримання та експлуатацію устаткування (ВУЕУ) = заробітна плата ∙ % ВУЕУ 

(приймаємо % ВУЕУ = 120-150%), тобто маємо: 240 ∙ 1,2 = 288 (грн). 

6) Загальновиробничі витрати. Являють собою витрати, пов'язані з 

управлінням підрозділу, витрати на службові відрядження працівників цеху 

(підрозділу), амортизаційні відрахування від вартості основних фондів 

загальноцехового призначення і т. д. 

Визначаються в розмірі 130-250% від основної заробітної плати: 

240 ∙ 1,5 = 360 (грн). 

Сума статей 1.1 - 1.6 являє виробничу собівартість приладу (установки). 

Маємо: 1215  + 240 + 24 + 101,7  + 288 + 360 = 2228,7.  

 

7) Адміністративні витрати. Можуть містити в собі: 

- витрати, пов'язані з управлінням підприємства; 

- витрати на службові відрядження адміністрації підприємства; 

- витрати на пожежну і сторожову охорону; 

- витрати, пов'язані з підготовкою (навчанням) і перепідготовкою кадрів; 

- витрати на перевезення працівників до місця роботи і назад; 

- витрати на оплату відсотків за фінансові кредити, а також відсотків за 

товарні і комерційні кредити; витрати, пов'язані з оплатою відсотків за 

користування матеріальними цінностями, взятими в оренду (лізинг); 

- витрати, пов'язані з оплатою послуг комерційних банків та інших 

кредитно-фінансових установ; 

- податкові відрахування. 

Визначаються в розмірі 140-200% відсотків від основної заробітної плати. 

Оціночно адміністративні витрати складуть 160% від З0 - 384 грн. 

8) Витрати на збут. Включають витрати на рекламу і на підготовку 

приладу перед реалізацією. Орієнтовно ці витрати визначаються в розмірі 5-10% 

від виробничої собівартості. Оціночно витрати на збут складуть 222,9 грн. 
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Сума статей 1.1-1.8 виявляє повну собівартість приладу: 

2228,7 + 384 + 222,9 = 2835,6 (грн). 

 

Таблиця 4.3 - Калькуляція собівартості приладу 

Назва Ціна, грн 

1. Матеріали і комплектуючі виробу 1100 

2. Витрати на сировину і матеріали 115 

3. Витрати на основну заробітну плату 240 

4. Додаткова заробітна плата 24 

5. Відрахування від заробітної плати 101,7 

 6. Витрати на утримання і експлуатацію 

устаткування 

288 

7. Загальновиробничі витрати 360 

 Виробнича собівартість 2228,7 

8. Адміністративні витрати 384 

 9. Витрати на збут 222,9 

Повна собівартість приладу 2835,6 

 

4.1.2 Визначення ціни приладу 

1) Розрахунок оптової ціни приладу. У ринковій економці існують різні 

методи ціноутворення: собівартість плюс прибуток, забезпечення фіксованого 

обсягу прибутку, в залежності від рівня попиту і т. д. Розрахунок оптової ціни 

приладу проводиться за схемою «собівартість плюс прибуток». Відповідно до 

даної методики оптова ціна виробу визначається як: 

Цопт. = С + П, (4.9) 

де С - повна собівартість приладу; 

П - розмір прибутку. 

Прибуток визначається виходячи з нормативу (показника) рентабельності 

виробництва продукції встановленого підприємством: 

𝑅 =
П

С
∙ 100%, (4.10) 

де R - рентабельність продукції (продукту), приймається в розмірі 35%. 

Тоді оптова ціна визначається: 

Цопт. = С +
𝑅 ∙ 𝐶

100
= 2835,6 +

0,35 ∙ 2835,6

100
= 3828 (грн) (4.11) 
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2) Відпускна ціна приладу. Відпускна ціна приладу включає податок на 

додаткову вартість: 

Цвідп. = Цопт. ∙ 1,2 = 3828 ∙ 1,2 = 4593,6 (грн) (4.12) 

де 20% - ПДВ. 

Позитивні сторони даної методики полягають в її простоті, комплексної 

очевидності такої функції ціни як відшкодування витрат на виробництво і 

забезпечення прибутковості від створення і реалізації ПО. Недолік даної 

методики полягає в тому, що вона недостатньо враховує ринкові чинники 

ціноутворення і насамперед попит. Однак у реальній перехідній економіці 

існують ситуації, коли підприємствам доцільно її застосовувати: в умовах 

відсутності конкуренції (монополії), при обмеженні рентабельності продукції з 

боку держави, виконанні одноразових замовлень, виготовленні оригінальної 

продукції. 

Для встановлення реальної ціни, яка б відповідала умовам існуючого 

ринку приладу, потрібні маркетингові дослідження. 

4.1.3 Визначення річних витрат користувача. 

Річні експлуатаційні витрати включають витрати на електричну енергію 

(живлення приладу), заробітну плату обслуговуючого персоналу, амортизаційні 

відрахування, витрати на поточний ремонт та інші витрати. 

1) Витрати на електричну енергію визначаються за формулою: 

Ве = 𝑊 ∙ 𝐶𝑒 ∙ 𝑡, (4.13) 

де W потужність приладу, кВт; 

Се - вартість одного кВт · год, грн/кВт · год; 

t - час роботи приладу за рік. 

Вартість електроенергії для промислових користувачів на 13.12.2020 

становить 2,76 грн / кВт · год; кількість днів роботи приладу в році - 240. 

Потужність приладу складає 40 Вт. 

Ве = 𝑊 ∙ 𝐶𝑒 ∙ 𝑡 = 0,04 ∙ 2,76 ∙ 240 ∙ 16 = 424 (грн) (4.14) 

2) Розрахунок витрат на заробітну плату персоналу, який обслуговує 

прилад в разі потреби за формулою: 

Зоп = ∑ 𝑇м𝑗 ∙ 𝑘з𝑗 ∙ 𝑘𝑑𝑗 ∙ 𝑘𝑐𝑗 ∙ Ч𝑗 ∙ 12 ,

𝑚

𝑗=1

 (4.15) 

 

де Tмj - місячний оклад (ставка) фахівця j-ї професії; 
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kзj - коефіцієнт зайнятості (залежить від часу обслуговування приладу 

фахівцем j-ой професії); 

kdj - коефіцієнт, який враховує додаткову заробітну плату (приймається 

kdj = 1,1-1,3); 

kcj - коефіцієнт, який враховує нарахування на заробітну плату (береться 

kс = 1,363); 

Чj - кількість фахівців j-ой професії; 

m - кількість професій. 

Зоп = ∑ 𝑇м𝑗 ∙ 𝑘з𝑗 ∙ 𝑘𝑑𝑗 ∙ 𝑘𝑐𝑗 ∙ Ч𝑗 ∙ 12 = 4700 ∙ 0,05 ∙ 1,2 ∙ 1,363 ∙ 1 ∙ 12

𝑚

𝑗=1

= 2306,20(грн) 

(4.16) 

Таблиця 4.4 - Розрахунок заробітної плати обслуговуючого персоналу 

Вид 

обслуго

вування 

Професія Оклад, 

грн 

Коефіцієнт 

зайнятості 

Кількість 

персоналу, чол. 

Річна заробітна 

плата, грн 

По 

приладу 

аналога 

По 

приладу 

проекту 

По 

приладу 

аналога 

По 

приладу 

проекту 

Ремонт Інженер 4700 0,05 1 1 4000 2306,2 

Всього   1 1 4000 2306,2 

 

3) Річна сума амортизаційних відрахувань визначається за відповідними 

нормами амортизації від первинної вартості приладу, яка включає: ціну приладу, 

витрати на транспортування і монтаж, які приймаються в розмірі 5-15% від ціни, 

приймаємо 5232,6 грн. 

Амортизацію електронних приладів має сенс розраховувати 

прямолінійним методом: 

𝐴 = 𝐹 ∙ 𝑎 = 4593,6 ∙ 0,10 = 509,36 (грн), (4.17) 

де F - первинна вартість приладу; 

а - річна норма амортизації, 

𝐹 = Црозд. + 𝐵т.м. = 4593,6 + 500 = 5093,6 (грн), (4.18) 

де Црозд. - роздрібна ціна приладу; 

Bт.м. - витрати на транспортування і монтаж приладу. 

Річна норма амортизації розраховується прямолінійним методом 

відповідно до терміну корисного застосування приладу: 
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𝑎 =
1

Тзаст.
=

1

10
= 0,10 , (4.19) 

де Тзаст. - строк корисного використання приладу, років. Відповідно до 

нового Податкового кодексу України дозволяється не менше 2 років. 

4) Витрати на поточний ремонт та інші витрати включають в себе 

вартість електронних елементів, які виходять з ладу протягом року і вартість 

демонтажних і монтажних робіт. Витрати на ремонт приймаються рівними 5% 

від капітальних витрат з урахуванням прогнозування відмов: 

𝐵п.р. =
𝐹 ∙ 𝑘п.р.

100
=

5093,6 ∙ 5

100
= 254,68 (грн) , (4.20) 

де kп.р. - відсоток витрат на поточний ремонт. 

 

Таблиця 4.5 - Річні експлуатаційні витрати користувача 

Статті експлуатаційних витрат Річні експлуатаційні витрати, грн 

Прилад-аналог Проектний прилад 

Вартість електроенергії 500 424,00 

Витрати на обслуговування 

приладу 

4000 2306,2 

Амортизаційні відрахування 600 509,36 

Витрати на поточний ремонт 300 254,68 

Всього (Вр.е) 5400 3494,24 

   

4.1.4 Розрахунок повної ціни користувача.  

Ціна користувача Цкор. Включає в себе капітальні вкладення F і сумарні 

річні витрати на експлуатацію приладу Вр.е. протягом застосування приладу: 

Цкор. = 𝐹 + 𝐵р.е. ∙ Тзаст. = 5093,6 + 3494,24 ∙ 10 = 40036 (грн) (4.21) 

 

4.1.5 Оцінка конкурентоспроможності проектного приладу.  

Для оцінки конкурентоспроможності застосовується комплексний 

показник конкурентоспроможності Qкон., Що визначається за інтегральними 

показниками конкурентоспроможності приладів: 

 

𝑄кон. =
𝑄н.п. ∙ 𝑄𝑚.

𝑄е.
, (4.22) 
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де 𝑄н.п. - інтегральний показник за нормативними параметрами (може 

приймати виключно два значення: нуль, якщо прилад не відповідає обов'язковим 

для даного ринку нормам і стандартам (частота і напруга живлення, точність 

вимірювання, конструктивні розміри), і одиницю, якщо відповідає. В 

проектному приладі 𝑄н.п. = 1); 

𝑄𝑚. - порівняльна конкурентоспроможність приладу по його технічному 

рівню (наприклад, якщо швидкість передачі, або пропускна здатність приладу 

збільшена у 2,5 рази, то 𝑄𝑚. = 2,5); 

𝑄е. - інтегральний економічний показник. 

 

Таблиця 4.6 - Порівняння техніко-економічних показників системи-

аналога і проектної електронної системи 

Показники Одиниця 

вимірювання 

Значення 

прибор-

аналог 

проектний 

прилад 

Технічні:    

Потужність приладу Вт 15 40 

Середнє напрацювання на 

відмову 

год 24 24 

Маса кг 1,5 1,2 

Економічні:    

Відпускна ціна грн 8000 4593,6 

Річні експлуатаційні 

витрати користувача 

грн 5400 3494,24 

Повна ціна користувача грн 62000 40036 

Показник якості за 

технічним рівнем 

 1 1 

Інтегральний економічний 

показник 

конкурентоспроможності 

 1,7 0,6 

Комплексний показник 

конкурентоспроможності 

 0,6 1,7 

 

Конкурентоспроможність по економічному показнику 𝑄е.  визначається за 

ціною користування виробів: 
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𝑄е. =
Цвик.пр.

Цвик.ан.
 , (4.23) 

де Цвик.пр. - ціна використання проектного приладу; 

Цвик.ан. - ціна застосування приладу-аналога. 

Якщо коефіцієнт конкурентоспроможності 𝑄кон. більше одиниці, 

відповідно система є конкурентоспроможною. 

Висновки: з урахуванням розрахованих параметрів, можна зробити 

висновок про те, що розробка і впровадження даного пристрою має техніко-

економічний сенс, так як він має високі експлуатаційні якості, більш низьку в 

порівнянні з аналогами вартість. 
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ВИСНОВОК 

 

У даному дипломному проекті розроблена електронна система контролю 

технологічного процесу на малому виробничому підприємстві з виготовлення 

паливного брикету. Для управління таким виробництвом передбачено контроль 

робочих параметрів двигунів (сила струму, напруга), температури нагрівачів, а 

також керування шляхом передачі даних по мобільній мережі стільникового 

зв’язку. Розроблена система може бути інтегрована в уже існуючу систему 

керування виконуючими пристроями.  

У літературному огляді було проведено аналіз проблем та завдань сучасної 

промислової автоматизації, здійснено огляд сучасних систем управління 

виробництвом, розглянуто принципи керування. 

У науково-дослідній частині проведено дослідження принципів 

пропорційно-інтегрально-диференційного регулювання, розглянуто приклад 

регулювання температури.  

З використанням даних, описаних у першому та другому розділах, було 

розроблено алгоритм роботи, структурну, функціональну та принципову 

електричну схеми системи контролю технологічного процесу на малому 

виробничому підприємстві, розроблено програмне забезпечення. 

В економічній частині здійснено розрахунки собівартості пристрою, 

річних експлуатаційних витрат користувача, конкурентоспроможності 

розробленої системи.  
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