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В данной работе проводится анализ результатов внедрения современных автоматизированных систем
управления технологическими процессами на химическом производстве, рассматриваются основные про-
блемы применения современных систем в условиях производства в Беларуси, даются оценки эффектив-
ности внедрения таких систем.

Введение

На сегодняшний день в Республике Бела-
русь на крупных промышленных предприятиях
возникает тенденция к модернизации и замене
уже существующих систем управления техноло-
гическими процессами. Зачастую, до сих пор ра-
ботают системы, построенные на базе примитив-
ных схем релейной логики. Такие решения уже
давно устарели, так как не отвечают современ-
ным требованиям касательно надежности, без-
опасности, экономической эффективности. Но
возникает вопрос об эффективности внедрения
современных систем упраления.

I. Принципы построения АСУ ТП

На рисунке 1 приведена типовая схема со-
временной АСУ ТП. В большей или меньшей
степени все подобные системы на сегодняшний
день делают именно таким образом. В первую
очередь имеется объект управления. Это мо-
жет аппарат, совокупность аппаратов, реакто-
ров, трубопроводов, колонн и т.д. В нашем слу-
чае под объектом управления будем понимать
конкретный технологический процесс. В каче-
стве средств получения информации на химиче-
ском производстве используется различного рода
измерительная техника. Это различные преобра-
зователи давления, температуры, расхода, плот-
ности и т.д. Они стоят непосредственно на тех-
нологических позициях и измеряют необходимые
параметры ТП. Так же непосредственно на объ-
екте управления стоят различные исполнитель-
ные механизмы, оказывающие непосредственное
влияние на протекание процесса. Это могут быть
пневмопозиционеры, клапаны, задвижки, насо-
сы, вентиляторы и т.д. В совокупности датчики
и исполнительные механизмы являются нижним
(первым уровнем) АСУ ТП. В более ранних си-
стемах данные с датчиков выводились на цен-
тральный пульт управления, где персонал визу-
ально отслеживал показания и принимал исходя
из них решение. Так же такие сигналы (как пра-
вило дискретные) могли идти на системы при-
митивной логики, где и принималось решение об

изменении воздействий на объект. Далее сигна-
лы с датчиков поступают на систему локального
управления и систему логического управления.
Это уже третий уровень АСУ ТП, он же кон-
троллерный. На данном уровне стоят програм-
мируемые логические контроллеры. Как видно
из рисунка 1, в современных системах оператор
так же может оперативно вмешиваться в техпро-
цесс, но роль человека в последние годы значи-
тельно снижается[1].

II. Оценка эффективности внедрения

В целом трудно говорить об общей оценке
эффективности внедрения современной АСУ ТП
на производстве. В каждом конкретном случае
показатели значительно разнятся. Но, как пра-
вило, внедрение современных систем позволяет
экономить некоторое количесво ресурсов, будь
то энергоносители или вещества, участвующие
в технологических процессах[2]. Экономия мо-
жет составлять как десятые доли, так и десятки
процента. В нашем случае куда более интерес-
на оценка других параметров. В превую очередь
это касается безопасности. На данный момент
АСУ ТП проектируются исходя из современных
требований безопасности, прописанных в стан-
дартах IEC 61508. Таким образом значитель-
но повышается промышленная безопасность. Так
же внедрение современных систем уменьшает
влияние человека на работу установки, что прак-
тически полностью исключает вероятность ава-
рии по причине человеческого фактора.

III. Проблемы АСУ ТП в РБ

В Республике Беларусь, как и в любом дру-
гом государстве, есть своя специфика внедрения
современных систем управления на химическом
производстве. Во-первых, немаловажную роль
здесь играют особенности белорусского законо-
дательства. Например, ввиду антикоррупцион-
ного законодательства на данный момент на всех
государственных предприятиях действует тен-
дерная система закупок. Из-за этого предприя-
тие не способно закупить однотипное оборудова-
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ние у одного поставщика, что вызывает ряд про-
блем с унификацией и совместимостью оборудо-
вания[3]. Так же резко увеличивается стоимость
владения такой системой и возрастают сроки ре-
монтов, так как становится невозможным дер-
жать на месте запасные части и модули, а так
же иметь достаточное количество резерва. В ре-
зультате возникает "зоопарк"приборов, который
становится крайне трудно обслуживать. Второй
немаловажной проблемой является некомпетент-
ность проектных организаций, разрабатываю-
щих АСУ ТП. К сожалению, часто приходиться
сталкиваться с некомпетентными проектировщи-
ками, которые не способны самостоятельно раз-
работать рабочую систему управления. Третья
проблема – отсутсвие в достаточной мере хоро-
ших специалистов, одновременно хорошо разби-
рающихся в технологии производства и проекти-
ровании АСУ ТП.

IV. Заключение

Таким образом очевидно, что все же внедре-
ние современных АСУ ТП на химических пред-
приятиях в нашей стране дает некоторые резуль-
таты, но еще предстоит решать множество про-
блем для того, чтобы повысить эффективность
работы данных систем и улучшить экономиче-
ские показатели.
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Рис. 1 – Структурная схема АСУ ТП
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