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Анотація 
 

У даному кваліфікаційному проекті описується створення системи 

автоматизованого пакування ліків, а саме розлив лікарських рідин в різні 

ємності такі як флакони, ампули і ПЕТ-пляшки. У кваліфікаційній роботі 

викладено опис технологічного процесу, завдання на систему автоматизацію, 

схему автоматизації, специфікацію технічних засобів, монтажну схему тех. 

засобу Prosonic S FDU 91, схеми підключення датчиків і виконавчих 

механізмів до ПЛК, а також розширені схеми підключення. Розроблено 

алгоритм і програму управління машиною. Програма реалізована для ПЛК 

М340, виробник - Schneider Electric. Мнемосхема процесу розливу лікарських 

рідин розроблена в в програмному середовищі Citect SCADA. 

 
Ключові терміни: M340, Citect SCADA, датчик Prosonic, розлив лікарських 

засобів, пакувальна машина. 
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system, namely the filling of medicinal liquids into various capacity such as vials, 

ampoules  and  PET  bottles.  The  qualification  work  contains  a  description  of  the 

technological process, tasks for the automation system, the automation scheme, the 

specification  of  the  technical  means,  the  assembly  diagram  of  the  technical 

equipment. tool Prosonic S FDU 91, connection diagrams of sensors and actuators 

to the PLC, as well as extended connection diagrams. An algorithm and a machine 

control program have been developed. The program is implemented for PLC M340, 

manufacturer - Schneider Electric. The mnemonic diagram of the process of bottling 

medicinal liquids was developed in the Citect SCADA software environment. 

 
This qualification project describes the creation of an automated drug packaging 
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Вступ 
 
 

Упаковка лікарських засобів, особливо лікарських рідин в ємності відіграє 

ключову роль у фармацевтичній промисловості, де кожен етап виробництва 

має вирішальне значення для забезпечення якості, ефективності та безпеки 

медикаментів. Відповідно до вимог стандартів та нормативів, правильний 

розливлікарських рідин у відповідні ємності вимагає не лише високоточного 

обладнання, але й глибокого розуміння характеристик і властивостей самого 

препарату. 

 
Розлив лікарських розчинів, емульсій та інших рідинних форм є складним 

технологічним процесом, що вимагає поєднання технічної експертизи, 

наукових знань та строгого контролю якості. Під час цього процесу важливо 

забезпечити не лише точність дозування, але й уникнути контамінації та 

зберегти стабільність медикаменту протягом усього його терміну придатності. 

 
Попри технологічну складність, процес розливу лікарських рідин має велике 

практичне значення для забезпечення належної дозованої форми 

медикаменту, що дозволяє пацієнтам з легкістю та точністю отримувати 

необхідну дозу лікувального засобу. Таким чином, вивчення цього процесу в 

контексті його впливу на якість та ефективність лікарських засобів є 

актуальним та важливим завданням для фармацевтичної індустрії. 

 
У даному дипломному проекті ми поглибимо наше розуміння процесу 

упаковки лікарських рідин в ємності, вивчаючи різні аспекти технології 

розливу та її вплив на якість та безпеку медичних засобів. Крім того, ми 

розглянемо сучасні тенденції у цій області та можливі шляхи оптимізації 

процесу з метою поліпшення результатів та задоволення потреб споживачів. 
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Розділ 1. Опис об’єкта автоматизації. 

1.1. Технологічний опис об’єкта автоматизації. 
 
 

На перший погляд, пакування ліків, а саме, розлив лікарських рідин в 

флакони, ампули та інші ємності, може здатися простим етапом у виробництві, 

проте це ключовий етап, що вимагає великої уваги до деталей. 

 
 

 

 
 

Завдяки автоматизованій сисемі виробництва можливе значне збільшення 

обсягів виробництва, але разом із цим зростають і вимоги до контролю за 

процесом. Ускладнення системи потребує  ретельного планування та 

вдосконалення систем контролю, щоб забезпечити  ефективну та 

безперебійну роботу. 

     

Кваліфікаційна робота      

Змн. Арк. № докум. Підпис Дата

Розроб. Шимотюк С. О.   Літ. Арк. Аркушів 

Керівник Проскурка Є.С.      8  

     
НУХТ АК-4-1 Зав. каф. Смітюх Я.В.   

Секр. ЕК Проскурка Є.С.   

Розробка системи 

автоматизації процесу

 пакування ліків 

Yevhen
Typewritten text
4



 
 
 

 
 

Технологічна схема машини розливу у флдакони, яка відображена на рисунку 

 
На цій схемі зображено модель машини розливу, вказаний напрямок руху 

сировини та розташування датчиків і виконавчих механізмів. Технологічна 

схема надає корисну інформацію про розміщення елементів системи та 

послідовність технологічного процесу. Автоматизована машина для розливу 

лікарських рідин у флакони, що представлена на рисунку 1.1, працює за таким 

алгоритмом. 
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надає  зрозумілий  вигляд  на  розташування  всіх  необхідних  елементів, 

включаючи  датчики  та  вузли  управління.  Це  дозволяє  операторам  та 

технічному  персоналу  краще  розуміти  процес  роботи  машини  та  вчасно 

втручатися у випадку будь-яких неполадок або несправностей. 



 

 
Спочатку перевіряється наявність лікарської рідини у ємності для розливу. 

Якщо рівень цієї рідини вище мінімального, машина починає роботу, в 

іншому випадку, відкривається клапан для наповнення ємності до 

максимального рівня. Моніторинг рівня витрати рідини здійснюється за 

допомогою спеціального приладу - витратоміра. Порожні пляшки подаються 

на вхід машини по конвеєру. Коли пляшки досягають місця для розливу, 

спрацьовує безконтактний датчик наявності. При першому спрацьовуванні 

датчика, сигнал подається на пневмоциліндр, що блокує вихід з апарату, тим 

самим розміщуючи пляшки в потрібному місці. 

 
Коли тричі спрацьовує датчик на вході апарату, конвеєр зупиняється, і трубки 

для наповнення опускаються у середину пляшок за допомогою 

пневмоциліндра. Після цього, при спрацюванні датчика кінцевого рівня 

відкриваються клапани для наповнення пляшок, і коли рівень рідини досягає 

необхідного рівня, спрацьовують сигналізатори рівня і клапани закриваються. 

Після цього подається сигнал на пневмоциліндр для вилучення трубок з 

пляшок, і коли датчик кінцевого положення дає сигнал, що трубки вже 

вийняті, пневмоциліндр розблоковує вихід і запускає конвеєр, щоб наповнені 

пляшки вийшли з машини. 

 
На кожному етапі проходження процесу ведеться контроль за виникненням 

аварійних ситуацій. Для цього на клапанах і пневмоциліндрах встановлені 

датчикикінцевого положення, а на конвеєрі — датчик обертів, для 

контролю швидкості обертання конвеєру. 
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1.2. Розробка завдання на систему автоматизації 
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№ Машина  
Параметр, 

місце 
відбор у 
сигналу 

 

Припустиме 
значення 

параметра 

 

Вид 
автоматизації 

 

Характер 
контролючи 
управління 

Засоби 
управління 
та контролю 
реалізації 

 

Додаткові 
умови 

1 Конвеєр Швидкість 
подачі 

 
6000 од/год 

 
Регулюваня 

 

Стабілізація 

Вплив на 
двигун 

конвеєра 

 

Контроль 
наявності 
пляшки 

 

Є/нема 

 
 

Контроль 

 

Відображення 
реєстрація 

АРМ 
оператора Щит 

управління 

 
На виході з 

апарату 

2 Блок 
розливу 

Контроль 
наявності 
пляшки 

 
Є/нема 

 
Контроль 

 

Відображен ня 
реєстрація 

АРМ 
оператора Щит 

управління 

 
На вході 
апарату 

Вирівнюва 
ння пляшок 

 
Вімк/Вимк 

 
Управління 

 
Стан 

Вплив на 
пневмоцилін 

др 

 

Контроль 
трубок 

наповнення 

Опущені / 
Підняті 

 
Управління 

 
Стан 

Вплив на 
пневмоцилін 

др 

 

Наповненн я 
пляшок 

 
Вімк/Вимк 

 
Управління 

 
Стан 

Вплив на 
клапани 
наповнення 

 

 
Контроль 
рівня в 
пляшках 

 
 

100% 

 
 

Контроль 

 

Відображення 
реєстрація 

АРМ 
операто 

ра 
Щитупра 
влі ння 

 
За допомогою 
сигналізаторів 

рівня 

3 Ємність з 
рідиною 

 

Рівень в 
ємності 

 
 

10-100% 

 
 

Контроль 

 

Відображен 
ння Реєстрація 

АРМ 
оператора 
Щитуправлі 

ння 

За 
допомогою 
сигналізато 

рів рівня 

Подача 

продукту в 

ємність 

 
 

10-100% 

 
 

Регулування 

 
 

Стабілізація 

 
Вплив на 

клапан набору 
в ємність 

 

 
 

Витрата 

продукту 

 
 
 

4000 л/год. 

 
 
 

Контроль 

 

 
Відображення 

Реєстрація 

АРМ 
оператора 

Щит 
управління 

АРМ 
оператора 

 



 
 

Розділ 2. Система автоматизації 

2.1. Обґрунтування вибору технічних засобів для вимірювання, 

виконавчих механізмів (ВМ) та регулюючих органів (РО) 

 
Для того щоб визначити швидкість обертання двигуна конвеєра 

використано інкрементальний оптичний енкодер ARC B 50 (Рис. 1). 

 
 
 

 
 

Рис. 1 – Вигляд енкодера ARC B 50 
 
 
 

Характеристики: 
 

- Тип вихідного сигналу: Push-Pull, TTL, HTL, HPL, OCL. 

- Діаметр корпусу 50 

- Роздільна здатність від 60 до 5000 імпульсів 

- Діаметр вала 6 мм, 8 мм або 10 мм 

– Ступінь захиту ІР: 54; 
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Для частотного регулювання швидкості обертання двигуна конвеєра 

використано частотний перетворювач LENZE ESMD371X2SF A (Рис. 2). 

 
 

 

Рис. 2 – Частотний перетворювач LENZE ESMD371X2SF A 
 
 
 

Характеристики: 
 
 

- Номінальна потужність: 0,37 кВт. 

- Струм перетворювача: Вхідний 5,0А / Вихідний 2,4А 

- Напруга живлення: Однофазна 220В 

- Програмний модуль EPM здатний забезпечувати оперативне 

програмування, і навіть надійну роботу устаткування. Є й убудований 

регулятор ПІД. 
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Рис. 3 – датчик наближення LJ12A3-4-Z/BX 
 
 
 

Характеристики: 
 
 

- Робоча напруга - 6...36 В 

- Максимальний вихідний струм - 200 мА 

- Відстань виробництва - 4 мм 

- Розміри - 65х12 мм 

- Довжина дротів - 1 м 
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використано  індуктивний  безконтактний  датчик  кінцевого  положення 

LJ12A3-4-Z/BX NP (Рис. 3) що реагує на наближення металевих предметів до 

його чутливого елемента. 

 
Для контролю занурення трубок наповнення в пляшки було 



 
 

Для перетворення електричного сигналу в пневматичний для керування 

 
 
 
 
 

 

 

 
 

Рис. 4 – пневмо-розподілювач 4V210-08B 24В 
 
 
 

Характеристики: 
 
 

- Живлення - 24В(DC) 

- Робочий тиск від 0.15МПа до 0.8МПа 

- Тип розподілювача 5/2 

- Фітинг підключення повітря 1/4"; викид повітря 1/8" 

- Температура експлуатації від -5°C до +80°C 
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пневмоциліндрами використовується пневмо-розподілювач 4V210-08B 24В 

(Рис.  4).  В датчику вбудований світлодіод,  що під  час роботи загорається. 

Датчик  може  використовуватися  для  різних  завдань  таких  як  кінцевий 

вимикач, лічильник, безконтактна заміна геркона та інші. 



 
 

Електромагнітний клапан, що використовує електромеханічний 

 
 

 

 

 
Рис. 5 – Електромагнітний клапан GAMA 2W-20 Н.З. 3/4" 

 
 
 

Характеристики: 
 
 

- Вид клапана нормально закритий 

- Напруга 12VDC, 24VDC, 220VAC 

- Тип приєднання муфтове 

- Приєднувальні розміри; DN ДУ 20 

- Ступінь захисту IP65 

- Мінімальний робочий тиск 0 бар 

- Матеріал корпусу латунь 

- Температура – 10 + 80 °С 
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принцип  дії  для  регулювання  (відкриття  і  перекриття)  потоку  робочого 

середовища. Найбільш поширеним є соленоїдний електромагнітний клапан. 

В нашому випадку електромагнітний клапан GAMA 2W-20 N.C. 3/4"(Рис 5). 

використовується для наповнення пляшок рідиною 



 
 

Для наповнення пляшок та їх контролю позиційно використані 

пневмоциліндри односторонньої дії ISO 6432 IAS 20x60-S (Рис. 6) 

 
 
 
 

 

 
 

 
Рис. 5 – Електромагнітний клапан GAMA 2W-20 Н.З. 3/4" 

 
 
 

Характеристики: 
 
 

- Матеріал корпусу нержавіюча сталь AISI 304 

- Діаметр гільзи 20 

- Мінімальний робочий тиск 0.1 бар 

- Мінімальна температура навколишнього середовища -20 

- Матеріал штока нержавіюча сталь 

- Максимальний робочий тиск 15 бар 
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Для регулювання подачі рідини до машини розливу використовується 

 
 
 

 

 
 

Рис. 7 – регулюючий клапан Fisher easy-e ED Control Valve 
 
 

Характеристики: 
 
 

- Сертифікати SIL capable, Fugitive Emission, NACE 

- Характеристики потоку: Рівновідсотковий, лінійний, 

- Матеріал Вуглецева сталь, нержавіюча сталь, сплав 

- Робоча температура Висока температура 

- Клас тиску PN, ASME 
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пневмоклапан  Fisher  easy-e  ED  Control  Valve  (Рис.  7).  Цей  однопортовий 

регулюючий  клапан  має  збалансовану  конструкцію  плунжера  клапана, 

напрямну клітки та посадку «метал-метал» для всіх загальних застосувань у 

широкому діапазоні перепадів тиску та температур процесу. 



 
 

Регулюючий клапан Fisher easy-e ED Control Valve йде в комплекті з 

 
 
 
 

 

 
 

Рис. 7 – регулюючий клапан Fisher easy-e ED Control Valve 
 
 
 

Характеристики: 
 
 

- Протокол зв'язку 4-20 мА, аналоговий 

- Інтерфейс даних Wired 

- Вхідний сигнал Електричний 

- Тип монтажу навісний 
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електропневматичним  перетворювачем  Fisher  3582i  ElectroPneumatic 

Positioner (Рис 7.1), який має живлення 24В постійного струму з вихідним 

сигналом 4-20мА. 



 
 

Для контролю рівня в пляшках, контролю клапанів наповнення 

використовуються ємнісні безконтактні датчики CR18-8DN (Рис 8). 

 
 
 
 

 

 
 
 

Рис. 8 – Датчик ємнісний CR18-8DN 
 
 
 

Характеристики: 
 
 

- Напруга живлення 12-24 VDC 

- Температура навколишнього середовища -25...70 ºC 

- Тип виходу NPN 

- Відстань спрацьовування 8mm 

- Розміри давача диаметр 18мм L=71.5 
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Для контролю наявності пляшки було використано датчик для 

 
 

 

 
 

Рис. 9 – Електромагнітний клапан PRK18B.T2/4PM12 
 
 
 

Характеристики: 
 
 

- Габаритні розміри, В х Ш х Г, мм 47x32.5x15 

- Маса 60 гр. 

- Матеріал Нікельований метал 

- Тип виходуPNP 

- Нормальний стан виходу NO+NC 

- Відстань спрацьовування 4.8 м 
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виявлення  прозорих  пластикових  або  скляних  пляшок  PRK18B.T2/4PM12 

(Рис. 9). Датчик зазвичай викоритовується для визначення прозорих об'єктів - 

пластикової і скляної тари, плівок до 20 мкм. 



 
 

SITRANS F US SONOFLO - це ультразвуковий вимірювач потоку, який 

 
 

 

 
 

Рис. 10 – ультразвуковий витратомір SITRANS F US SONOFLO 
 
 
 

Характеристики: 
 
 

- Діапазон робочих температур: -40°C до +200° 

- Діапазон робочого тиску: від 0 до 40 бар 

- Діаметр трубопроводу: від 10 мм до 3 м і більше. 

- Точність вимірювання: зазвичай в межах від ±0,5% до ±1% 

- Вбудовані виходи: зазвичай має аналогові виходи (4-20 мА, 0-10 В) 
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використовується для вимірювання об'ємного потоку рідин у трубопроводах. 

Він  може  бути  використаний  в  різноманітних  промислових  застосуваннях, 

таких як нафтогазова промисловість, хімічна промисловість, водопостачання 

та водовідведення, енергетика та інші. 

В нашому випадку для моніторингу витрати рідини використовується 

ультразвуковий витратомір SITRANS F US SONOFLO. (Рис. 10) 



 
 

Для вимірювання рівня рідини в ємності під час процесу 

використовується датчик Prosonic S FDU91 (Рис. 11), датчик використовує 

принцип ультразвукової технології для вимірювання рівня рідини або маси 

твердих матеріалів у контейнерах або ємностях. Основними елементами 

цього датчика є випромінювач (передавач) та приймач, які розташовані один 

напроти одного. 

 
 

 

Рис. 11 – Рівнемір Prosonic S FDU91 
 
 
 

Характеристики: 
 
 

- Перетворювач: 4 ... 20 мА HART Profibus DP 

- Похибка +/- 2мм + 0.17% від значення виміру 

- Робоча температура -40 °C ДО 80 °C 

- Макс. значення вимірювання 10 м 

- Блокуюча дистанція 0.3 м 
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Для підключення датчика Prosonic S FDU91 до системи керування або 

зчитувача даних з використанням протоколів зв'язку HART або Profibus DP, 

вам потрібно мати перетворювач сигналу, який підтримує ці протоколи. У 

цьому випадку, перетворювач HART Profibus DP FMU90 (Рис. 12) від 

Endress+Hauser може бути використаний для цієї цілі. Він дозволяє 

інтегрувати датчик Prosonic S FDU91 в систему з використанням протоколів 

HART і Profibus DP. 

 
 

 

 
 

Рис. 12 – перетворювач HART Profibus DP FMU90 
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2.2 Схема автоматизації 
 
 

На схемі автоматизації машини для розливу лікарських рідин в 

флакони зображено всі датчики та ВМ, які використані для регулювання 

рівня, та швидкості процесу розливу. 

Рівень в ємності підтримується за допомогою ультразвукового 

рівнеміра Prosonic S FDU91 (поз. 2а) з перетворювачем HART Profibus DP 

FMU90 (поз. 2б), він має вихідний сигнал 4 – 20 мА. Вихідний сигнал із 

перетворювача поступає в ПЛК, і відображаються на екрані оператора. Від 

ПЛК йде вихідний сигнал 4 – 20 мА на пневматичний клапан який має 

вбудований електропнематичний перетворювач Fisher easy-e ED Control 

Valve. Крім цього ведеться контроль витрати рідини за допомогою 

витратоміра ( ультразвукового ) Sitrans F US SOPLO (поз. 1а) з вихідним 

сигналом 4 – 20 мА, що під’єднано до аналогового входу ПЛК. 

Для контролю наявності флаконів використовуються безконтактні 

оптичні датчики PRK18B.T2/4P-M12 (поз. 4а, 12а), вони під’єднані до 

дискретних входів ПЛК, ці датчики необхідні для того щоб контролювати 

наявність флаконів і для підрахунку кількості цих флаконів, крім цього, 

датчик за позицією 12а також встановлений для моніторингу закупорювання 

конвеєру, в тому випадку, якщо якись флакон впаде. Датчик на позиції 4а 

встановлено так, щоб при наявності флаконів подати сигнал в ПЛК для 

активації пневмоциліндру ISO 6432 IAS 20x60-S (поз. 4в), цей пневмоциліндр 

односторонньої дії, для його функціонування потрібен пневмо-розподілювач 

4V210-08B 24В (поз. 4б, 5б), коли шток циліндра виконує механічний рух 

вперед, перекривається прохід флаконів на конвеєрі, це зроблено для того, 

щоб позиціонувати флакони. 
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Коли спрацює тричі датчик наявності флаконів (поз. 4а), ПЛК подасть 

сигнал до пневмо-розподілювача 4V210-08B 24В (поз. 5б) який керує 

пневмоциліндром ISO 6432 IAS 20x60-S (поз. 5в), він призначений для 

опускання трубок наповнення в флакони. Безконтактний індуктивний датчик 

LJ12A3-4-Z/BX NPN спрацює як тільки трубки опустяться, він подасть 

сигнал до ПЛК що трубки опущенні та потрібно починати наповнення 

флаконів. 

За допомогою електричних клапанів GAMA 2W-20 N.C. 3/4" (поз. 6в, 

7в, 8в) наповнюються флакони. Інформація чи клапани відкриваються 

забезпечується за допомогою ємнісних датчиків (безконтактних) CR18-8DN 

(поз. 9а, 10а, 11а), контроль за рівнем наповнення флаконів контролюється 

також ємнісними датчиками (безконтактними) CR18-8DN (поз. 6а, 7а, 8а), 

після цього, як тільки спрацює один з сигналізаторів рівня, відповідний 

клапан наповнення закриється. Трубки наповнення біде піднято, як тільки 

всі флакони буде наповнено за допомогою пневмоциліндра (поз. 5в), після 

цього пневмоциліндр (поз. 4в) звільняє прохід флаконів по конвеєру. 

Контроль за швидкістю обертів конвеєра здійснюється за допомогою 

інкрементального енкодера ARC B 50 (поз. 3а), керування двигуном 

здійснюється за допомогою частотного перетворювача LENZE 

ESMD371X2SFA (поз. 3б). 
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2.3 Специфікація приладів та ВМ 
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Продовження таблиці 2.1 
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Розділ 3. Проєктне компонування промислового логічного контролера 

(ПЛК) та схеми підключення 

3.1. Проєктне компонування промислового логічного контролера (ПЛК) 
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3.2 Загальна схема підключення датчиків та ВМ до ПЛК 
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3.3. Розширені схеми підключення для окремого контуру  

 

Контур регулювання рівня в машині: 
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Розділ 4. Креслення встановлення технічного засобу 
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Рис 4.1 – Приклади неправильного встановлення датчика. 
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• По можливості монтуйте датчик так, щоб нижній край його знаходився 

всередині ємності. 

 
• Переконайтеся, що максимальний рівень не досягає зони блокдистанції. 

 
 

• Не монтуйте датчик у середині ємності. Рекомендується дотримуватися 

відстані між приладом та стінкою ємності рівного 1/6 діаметра ємності. 

 
• Уникайте вимірювань у місці заповнення ємності. 

 

 
• Вирівняйте датчик по вертикалі по відношенню до поверхні продукту. 

 
 

• При використанні багатоканального виконання перетворювача FMU90 в 

одній ємності може бути змонтовано кілька датчиків. 

 
• Для оцінки переданого променя та його діапазону розповсюдження 

використовуйте 3 дБ промінь випромінювання α. 
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обладнання  типу  граничних  вимикачів,  датчиків  температури  тощо.  Кути 

випромінювання для датчиків наведені у таблиці нижче. Зокрема, обладнання 

типу котушок підігріву, відбивачів тощо може впливати на вимір. 

 
• Переконайтеся, що в районі розповсюдження променя сигналу α немає 



 
 

Розділ 5. Опис спеціального програмного забезпечення для 

промислового логічного контролера (алгоритм та програма для ПЛК) 

 
Програма працює за наступним алгоритмом: 
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-  Програма складається з декількох підпрограм для кращої орієнтації і 

розподілення задач. 

 
-  В програмі були використані різного роду змінні, використовувались як 

звичайні змінні так і похідні, розроблені функціональні блоки тощо. 

 
Змінні які виорстовуються в програмі: 
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Основна програма де відбувається виконання всього процессу розливу 

лікарської рідини в флакони: 
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Для контролюванні та регулювання лікарської рідини в нашій ємності 

розреблений наступний функціонал: 

 
 

 

 
 

 
Для відсклідковування винекнення аварійних ситуацій використовується 

наступна підпрограма: 
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Для того щоб візуально відобразити роботи нашої установки, ми 

використовуємо підпрограми в яких ми візуалізуємо поцес розливу 

лікарської рідини в ємності, відбувається відозбраження наповнення ємності 

лікарською рідиною, відображення роботи датчиків тощо: 
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Розділ 6. Розробка людино-машинного інтерфейсу оператора технолога 

6.1. Переліки вхідних та вихідних сигналів та даних SCADA/HMI 
 
 

 
Мнемосхема процесу розливу в флакони створена в середовищі Citect 

SCADA 2018 R2. Опис змінних для SCADA-програми наведено в таблиці: 
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6.2. Відеокадри дисплейних мнемосхем оператора 
 
 

Мнемосхема тех. процесу призначена для моніторингу процесу з АРМ 

оператора, також для внесення ручних змін при виникненні аварійних 

ситуацій. 

 
 
 

Головне вікно мнемосхеми оператора відображено на рисунку: 
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Також для ручного заданні управляючої дії клапанів розроблене окреме 

вікно, яке зображене на рисунку: 

 

 
 

 
Усі тривоги відображаються на окремій сторінці, як зображено на рисунку: 
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Висновки 
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В кваліфікаційній роботі було розроблено систему розливу лікарської рідини 

в  флакони.  В  даній  системі  було  використано  ПЛК  M340,  та  інші  сучасні 

засоби автоматизації.  Для візуалізації  процесу було використано програмне 

забезпечення Citect SCADA R2 2018. Розроблена система автоматизованого 

керування  машини  розливу  в  флакони  надає  можливість  знизити  витрати 

собівартості  продукту,  збільшити  об’єм  виготовленої  продукції,  зменшити 

кількість аварійних ситуацій за рахунок розробки програмного забезпечення 

та зворотного зв’язку. Розроблена система також може використовуватись в 

різних  галузях  промисловості  вдосконалюючи  процес  розливу  за  рахунок 

автоматизації. 
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