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Кваліфікаційна робота магістра:  117 сторінок, 41 рисунок, 15 

таблиць, 4 додаток. Графічна частина –  7 аркушів формату А1. 

 

Кваліфікаційна робота магістра присвячена питанням пов'язаних з 

побудовою систем діагностики автоматизованих систем керування 

технологічними процесами, побудованих на основі на основі 

програмувальних контролерів. 

У роботі розглянуто методику використання вбудованих засобів 

діагностики,  тестування й налагодження програм керування технологічними 

процесами, побудованих на основі програмувальних контролерів Simatic S7.  

Впровадження методів діагностування АСУ ТП, побудованих на 

основі програмувальних контролерів Simatic S7, дозволить експлуатуючому 

персоналу, не залучаючи фахівців сервісних служб, суттєво скоротити час 

простою встаткування в результаті порушень у  його роботі й тим самим 

підвищити ефективність використання встаткування в цілому. 

Виконано економічний аналіз, розглянуто комплекс питань з охорони 

праці. 
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THE ABSTRACT 

 

Qualification master's work: 117 pages, 41 figures, 15 tables, 1 appendix. A 

graphic part – 7 sheets of a format А1. 

 

The master's thesis is devoted to issues related to the construction of 

diagnostic systems for automated control systems of technological process, built 

on the basis of programmable controllers.  

The method of using the built - in means of diagnostics, testing and 

debugging of process control programs, built on the basis of Simatic S7 

programmable controllers, is considered in the work.  

The implementation of for automated control systems of technological 

process diagnostics methods based on Simatic S7 programmable controllers will 

allow operating personnel, without involving service specialists, to significantly 

reduce equipment downtime as a result of malfunctions and thus increase the 

efficiency of equipment use in general.  

The economic analysis is executed, the complex of questions on labor 

protection is considered. 

 

DIAGNOSTICS; PROGRAMMED LOGICAL CONTROLLER; AUTOMATED 

TECHNOLOGICAL PROCESS CONTROL SYSTEM; OPERATION 
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Квалификационная работа магистра посвящена вопросам, связанным с 

построением систем диагностики автоматизированных систем управления 

технологическими процессами, построенных на основе программирующих 

контроллеров. 

В работе рассмотрена методика использования встроенных средств 

диагностики, тестирования и отладки программ управления 

технологическими процессами, построенных на основе программирующих 

контроллеров Simatic S7. 

Внедрение методов диагностирования АСУ ТП, построенных на основе 

программирующих контроллеров Simatic S7, позволит эксплуатирующему 

персоналу, не привлекая специалистов сервисных служб, существенно 

сократить время простоя оборудования в результате нарушений в его работе 

и тем самым повысить эффективность использования оборудования в целом. 

Выполнен экономический анализ, рассмотрен комплекс вопросов по 

охране труда. 
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CPU  – сentral processing unit (центральный процессор); 

FBD  – function block diagram (функціональні блокові діаграми); 

LAD  – ladder diagram (мова релейної логіки); 

PLC  – programmable logic controller (програмований логічний контролер); 

SCADA  – supervisory control and data acquisition (диспетчерське управління і 

збір даних); 

STL  – standard template library (стандартна біблиотека шаблонів); 

АСУ ТП  – автоматизована система управлыння технологічним процесом; 

Д  – діагностика; 

ЕОМ  – електронна обчислювальна машина; 

КВ  – контрольована властивість; 

ОБ  – організаційний блок; 

ОД  – об’єкт діагностики; 

ПЛК  – програмований логічний контролер; 

СД  – система діагностики; 

ТД  – технічна діагностика; 

ТН  – таблиця несправностей; 

ТСТД  –технічна система тестової діагностики; 

ТФН  – таблиця функцій несправностей. 
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ВСТУП 

 

Прискорення науково-технічного прогресу й інтенсифікація 

виробництва неможливі без застосування засобів автоматизації. Характерною 

рисою сучасного етапу автоматизації полягає в тому, що вона опирається на 

революцію в обчислювальній техніці, на саме широке використання 

мікропроцесорних контролерів, а також на швидкий розвиток робототехніки, 

гнучких виробничих систем, інтегрованих систем проектування й керування, 

SCADA-Систем. 

Застосування сучасних засобів і систем автоматизації дозволяє 

вирішувати наступні завдання: 

- вести процес із продуктивністю, максимально досяжної для 

даних продуктивних сил, автоматично враховуючи безперервні зміни 

технологічних параметрів, властивостей вихідних матеріалів, змін у 

навколишньому середовищі, помилки операторів; 

- управляти процесом, постійно враховуючи динаміку виробничого 

плану для номенклатури, що випускається продукції шляхом оперативної 

перебудови режимів технологічного встаткування, перерозподілу робіт на 

однотипному встаткуванні й т.п.; 

- автоматично управляти процесами в умовах шкідливих або 

небезпечних для людини. 

Широке застосування систем автоматизації привело з однієї сторони до 

істотного скорочення кількості працівників зайнятих у виробництві, а з 

іншого сторони підвищила роль персоналу зайнятого обслуговуванням і 

супроводом систем автоматизації, тому що у виді дуже високої 

продуктивності автоматизованих систем навіть не великий за часом простої 

системи приводить до істотних економічних втрат. 
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Розв'язок даної проблеми передбачає цілий комплекс питань по 

супроводу, діагностуванні й технічному обслуговуванню систем 

автоматизації технологічних процесів. 

У даній кваліфікаційній роботі розглядаються вбудовані засобів 

налагодження й діагностування АСУ ТП побудованих на основі 

програмувальних контролерів Simatic S7 і представлена методика й алгоритм 

їх застосування. 

 


