
 

УКРАЇНА 
(19) UA         (11) 17822        (13) U 

(51) МПК (2006)  
G08B 23/00 

 

МІНІСТЕРСТВО ОСВІТИ 
І НАУКИ УКРАЇНИ 

 
ДЕРЖАВНИЙ ДЕПАРТАМЕНТ 

ІНТЕЛЕКТУАЛЬНОЇ  
ВЛАСНОСТІ 

ОПИС 
ДО ПАТЕНТУ 

НА КОРИСНУ МОДЕЛЬ 

 

видається під 
відповідальність 
власника 
патенту 

 
 

 

(1
9
) 
U

A
  

  
  
  

  
(1

1
) 
1

7
8
2

2
  

  
  

(1
3
) 
U

 

 

(54) СПОСІБ КОНТРОЛЮ ТЕХНОЛОГІЧНИХ ПРОЦЕСІВ 
 

1 2 

(21) u200604066 
(22) 12.04.2006 
(24) 16.10.2006 
(46) 16.10.2006, Бюл. № 10, 2006 р. 
(72) Колодяжний Валерій Васильович, Вечерік 
Роман Леонідович, Хаєцький Юрій Броніславович, 
Ткач Олег Іванович, Виноградець Сергій Олексан-
дрович, Коток Валерій Борисович, Волчков Іван 
Іванович, Максимов Вячеслав Павлович, Косола-
пов Сергій Васильович, Бантюков Євген Микола-
йович  
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(57) Спосіб контролю технологічних процесів, що 
включає періодичне вимірювання значень параме-
трів технологічного процесу, запам'ятовування й 
індикацію обмірюваного значення кожного параме-
тра, контроль порушення обмірюваним значенням 
параметра його граничних уставок, який викону-
ється шляхом порівняння обмірюваного значення 
кожного параметра з його граничними уставками, 
видачу відповідного сигналу, якщо обмірюване 
значення параметра порушило одну з граничних 
уставок, і перехід до вимірювання наступного па-
раметра, який відрізняється тим, що до нього 
введені фіксація і запам'ятовування моменту часу 
вимірювання значення кожного параметра, періо-
дичний контроль прогнозованого часу порушення 

параметром його граничних уставок, який викону-
ють шляхом побудови функції, що апроксимує 
останні N значень параметра в часі, обчислення 
прогнозованого часу порушення параметром його 
граничних уставок, порівняння прогнозованого 
часу порушення параметром його граничних уста-
вок з відповідним заданим значенням часу прогно-
зованого часу порушення параметром його грани-
чних уставок і видача сигналу, якщо задане 
значення прогнозованого часу не менше обчисле-
ного прогнозованого часу порушення параметром 
його граничних уставок, при цьому контроль про-
гнозованого часу порушення параметром його 
граничних уставок виконують після порівняння 
обмірюваного значення параметра з граничними 
уставками, якщо вони не порушені і якщо період 
контролю прогнозованого часу порушення пара-
метром його граничних уставок закінчився, а якщо 
період контролю прогнозованого часу не закінчив-
ся, то переходять до вимірювання наступного па-
раметра, після закінчення контролю прогнозовано-
го часу порушення параметром його граничних 
уставок переходять до вимірювання наступного 
параметра і запускають відлік наступного періоду 
контролю прогнозованого часу порушення пара-
метром його граничних уставок. 

 
 

 
 

Корисна модель відноситься до автоматизо-
ваних систем керування технологічними процеса-
ми і може бути використана для контролю ходу 
технологічних процесів і технологічної та аварійної 
сигналізації в складних технологічних комплексах, 
зокрема в газовій, нафтовій і хімічній промислово-
сті. 

Відомий спосіб ведення та обробки результа-
тів вимірів [заявка Японії №5272000, кл. 
G08C13/00, ИСМ, вип. 095, №4, 1996], що включає 
циклічний вимір значень параметрів, запам'ятову-
вання кожного поточного обмірюваного значення 
параметра в першому регістрі пам'яті, визначення 
збільшення поточного значення параметра стосо-
вно попереднього значення параметра і, якщо збі-
льшення не перевершує заданого значення, то 

обчислення середнього значення поточного і по-
переднього значень параметрів, яке виводять як 
результат виміру і запам'ятовують у якості попе-
реднього для наступного виміру, а, якщо збіль-
шення перевершує задане значення, то виведення 
поточного обмірюваного значення параметра як 
результату виміру і запам'ятовування його в якості 
попереднього значення параметра для наступного 
виміру. 

Даний спосіб введення й обробки результатів 
вимірів так само, як і спосіб контролю технологіч-
них процесів, що заявляється, включає циклічне 
(періодичне) вимірювання значень параметрів і 
запам'ятовування значення параметра. Однак від-
сутність індикації значень параметрів, контролю 
порушення обмірюваним значенням параметра 
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його граничних уставок, фіксації і запам'ятовуван-
ня моменту часу виміру значення кожного параме-
тра, періодичного контролю прогнозованого часу 
порушення параметром його граничних уставок 
знижує інформативність і ефективність відомого 
способу, тому що оператор не одержує інформації 
про прогнозований вихід технологічного процесу 
на граничні режими. 

Відомий спосіб керування індикаторними еле-
ментами робочих місць [а.с. СРСР, №1539814, кл. 
G08B23/00, БИ №4, 1990], що включає формуван-
ня поточних значень контрольованих сигналів і 
їхніх граничних значень, порівняння поточних зна-
чень контрольованих сигналів з їхніми граничними 
значеннями, формування сигналів постійного рівня 
при перевищенні поточними значеннями контро-
льованих сигналів їхніх граничних значень і подачу 
їх на входи відповідних індикаторних елементів 
кожного робочого місця, визначення кількості сиг-
налів постійного рівня, що надійшли на індикаторні 
елементи кожного робочого місця, порівняння кі-
лькості сигналів постійного рівня, що надійшли, на 
індикаторні елементи кожного робочого місця з 
заданим припустимим числом одночасно включе-
них індикаторних елементів на цьому робочому 
місці і подачу сигналів постійного рівня на відпові-
дні індикаторні елементи тих робочих місць, на 
яких кількість сигналів постійного рівня, що надій-
шли, менше заданого припустимого числа одноча-
сно включених індикаторних елементів. 

Даний спосіб керування індикаторними елеме-
нтами робочих місць також, як і спосіб контролю 
технологічних процесів, що заявляється, включає 
циклічний вимір значень параметрів (формування 
поточних значень контрольованих сигналів), їхню 
індикацію (видачу сигналу постійного рівня на ін-
дикаторні елементи робочого місця), порівняння 
поточних значень обмірюваних параметрів з їх 
граничними уставками (з їх граничними значення-
ми), видачу відповідного сигналу при порушенні 
однієї з уставок. Однак відсутність фіксації і запа-
м'ятовування моменту часу виміру значення кож-
ного параметра, періодичного контролю прогнозо-
ваного часу порушення параметром його 
граничних уставок різко знижує інформативність та 
ефективність відомого способу, тому що оператор 
не одержує інформації про прогнозований вихід 
технологічного процесу на граничні режими. 

Найбільш близьким по технічній сутності є 
спосіб контролю технологічних процесів [патент 
України №42160А, кл. G08В23/00, БВ №9, 2001], 
що включає циклічний вимір значень параметрів 
технологічного процесу, запам'ятовування й інди-
кацію обмірюваного значення кожного параметра, 
контроль порушення значенням параметра його 
граничних уставок, який виконують шляхом порів-
няння обмірюваного значення кожного параметра 
з його граничними уставками і видачу відповідного 
сигналу, якщо обмірюване значення параметра 
порушило хоча б одну граничну уставку, контроль 
величини збільшення обмірюваного значення па-
раметра, який виконується після закінчення конт-
ролю порушення значенням параметра його гра-
ничних уставок незалежно від результатів цього 
контролю шляхом визначення величини збільшен-

ня обмірюваного значення параметра стосовно 
базового значення і порівняння величини цього 
збільшення з заданою величиною збільшення, при 
цьому, якщо величина збільшення обмірюваного 
значення параметра менше заданого значення, то 
переходять до виміру значення наступного пара-
метра, а при величині збільшення, рівній або бі-
льшій заданого значення, присвоюють ознаці змі-
ни параметра значення "1", видають сигнал про 
зміну параметра, і переходять до виміру значення 
наступного параметра, сигнал про зміну парамет-
ра, після сприйняття оператором, квитирують, 
присвоюють ознаці зміни параметра значення "0", 
при цьому знімають сигнал про зміну параметра і 
останнє обмірюване значення параметра запам'я-
товують як базове значення, контроль величини 
збільшення обмірюваного значення параметра 
виконують у тому випадку, якщо значення ознаки 
зміни параметра дорівнює "0", при цьому сигнал 
про задану зміну параметра формують збільшен-
ням яскравості індикації поточного значення пара-
метра. 

Даний спосіб контролю технологічних процесів 
також, як і спосіб контролю технологічних проце-
сів, що заявляється, включає періодичний вимір 
параметрів технологічного процесу, запам'ятову-
вання й індикацію обмірюваного значення кожного 
параметра, контроль порушення значенням пара-
метра його граничних уставок, який виконується 
шляхом порівняння обмірюваного значення кожно-
го параметра з його граничними уставками, видачу 
відповідного сигналу при порушенні хоча б однієї з 
граничних уставок і перехід до виміру наступного 
параметра. Однак, відсутність фіксації і запам'ято-
вування моменту часу виміру параметрів і періо-
дичного контролю прогнозованого часу порушення 
параметром його граничних уставок зменшує ін-
формативність та ефективність контролю техноло-
гічного процесу. 

В основу корисної моделі поставлена задача 
удосконалення способу контролю технологічних 
процесів шляхом підвищення інформативності й 
ефективності контролю технологічного процесу. 

Поставлена задача вирішується тим, що у ві-
домому способі контролю технологічних процесів, 
що включає періодичне вимірювання значень па-
раметрів технологічного процесу, запам'ятовуван-
ня й індикацію обмірюваного значення кожного 
параметра, контроль порушення обмірюваним 
значенням параметра його граничних уставок, 
який виконується шляхом порівняння обмірювано-
го значення кожного параметра з його граничними 
уставками, видачу відповідного сигналу, якщо об-
мірюване значення параметра порушило одну з 
граничних уставок, і перехід до вимірювання на-
ступного параметра, згідно з корисною моделлю 
введені фіксація і запам'ятовування моменту часу 
виміру значення кожного параметра, періодичний 
контроль прогнозованого часу порушення параме-
тром його граничних уставок, що виконують шля-
хом побудови функції, що апроксимує останні N 
значень параметра в часі, обчислення прогнозо-
ваного часу порушення параметром його гранич-
них уставок, порівняння прогнозованого часу по-
рушення параметром його граничних уставок з 
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відповідним заданим значенням прогнозованого 
часу порушення параметром його граничних уста-
вок і видача сигналу, якщо задане значення про-
гнозованого часу не менше обчисленого прогнозо-
ваного часу порушення параметром його 
граничних уставок, при цьому, контроль прогнозо-
ваного часу порушення параметром його гранич-
них уставок виконують після порівняння обмірюва-
ного значення параметра з граничними уставками, 
якщо вони не порушені і якщо період контролю 
прогнозованого часу порушення параметром його 
граничних уставок закінчився, а, якщо період конт-
ролю прогнозованого часу не закінчився, то пере-
ходять до вимірювання наступного параметра, 
після закінчення контролю прогнозованого часу 
порушення параметром його граничних уставок 
переходять до вимірювання наступного параметра 
і запускають відлік наступного періоду контролю 
прогнозованого часу порушення параметром його 
граничних уставок. 

Уведення фіксації і запам'ятовування моменту 
часу виміру значення кожного параметра, періоди-
чного контролю прогнозованого часу порушення 
параметром його граничних уставок, що виконують 
шляхом побудови функції, що апроксимує останні 
N значень параметра в часі, обчислення прогнозо-
ваного часу порушення параметром його гранич-
них уставок, порівняння прогнозованого часу по-
рушення параметром його граничних уставок з 
відповідним заданим значенням прогнозованого 
часу порушення параметром його граничних уста-
вок і видача сигналу, якщо задане значення часу 
не менше прогнозованого часу порушення пара-
метром його граничних уставок, дозволяє підви-
щити інформативність контролю ходу технологіч-
ного процесу за рахунок видачі операторові, не 
тільки інформації про хід технологічного процесу, 
але і прогнозної інформації, на основі якої він має 
можливість більш точно оцінити хід технологічного 
процесу, що веде до підвищення ефективності та 
якості керування технологічним процесом. 

На кресленнях наведені: 
Фіг.1 - система, що реалізує запропонований 

спосіб (приклад виконання); 
Фіг.2 - алгоритм роботи системи, що реалізує 

пропонований спосіб. Система, що реалізує про-
понований спосіб - Фіг.1, містить датчики виміру 
параметрів 1-1, 1-2, ..., 1-n, блок збору і первинної 
підготовки інформації 2, до інформаційних входів 
якого підключено датчики 1-1, 1-2,..., 1-n, пульт 
оператора 3, електронно-обчислювальну машину 
(ЕОМ) 4, першу шину 5, що з'єднує ЕОМ 4 і пульт 
оператора 3, другу шину 6, що з'єднує ЕОМ 4 і 
блок збору і первинної обробки інформації 2, блок 
виведення інформації 7, третю шину 8, що з'єднує 
блок виведення інформації 7 і ЕОМ 4. В окремому 
випадку блок виведення інформації 7 може бути 
реалізований за допомогою одного або декількох 
дисплеїв. 

На схемі алгоритму роботи системи Фіг.2 ви-
користані наступні позначення: 

і - порядковий номер параметра; 
І - максимальний номер параметра; 
Рi - обмірюване значення і-го параметра; 
ti - момент часу виміру і-го параметра; 

Aі - ознака закінчення періоду контролю про-
гнозованого часу порушення f-м параметром його 
граничних уставок; 

ti
n
 - прогнозований час порушення і-м параме-

тром його граничних уставок; 
Ті зад - задане значення прогнозованого часу 

порушення і-м параметром його граничних уста-
вок. 

Період контролю прогнозованого часу пору-
шення параметром його граничних уставок виби-
рається виходячи з характеру технологічного про-
цесу на підставі статистичних характеристик зміни 
параметрів, так наприклад, для інерційних проце-
сів з параметрами, що змінюються з невеликою 
швидкістю, період контролю прогнозованого часу 
порушення параметром його граничних уставок 
вибирається рівним десяти і більш періодам вимі-
ру параметрам, а для швидко змінюваних процесів 
- близьким до двох-трьох періодів виміру парамет-
рів. 

Задане значення прогнозованого часу пору-
шення параметром його граничних уставок, число 
N значень параметра, по яких будується апрокси-
муюча функція, також вибираються виходячи з 
характеру технологічного процесу на підставі ста-
тистичних характеристик зміни параметрів. 

Пропонований спосіб контролю технологічного 
процесу реалізується в такий спосіб. 

Як приклад реалізації пропонованого способу 
контролю розглянемо технологічний процес, для 
параметрів якого встановлені дві граничні уставки 
- верхня і нижня. 

Значення уставок усіх контрольованих пара-
метрів вибираються виходячи з вимог регламенту 
технологічного процесу. 

При використанні системи - Фіг.1, що реалізує 
спосіб, попередньо в пам'яті ЕОМ 4 виділяють 
блоки пам'яті, осередки усередині яких нумеру-
ються однаково - блок збереження верхніх уставок 
параметрів, блок збереження нижніх уставок па-
раметрів, блок збереження заданих значень про-
гнозованого часу порушення параметрами їхніх 
граничних уставок, блок збереження поточної ін-
формації, блок збереження значень ознак закін-
чення періоду контролю прогнозованого часу по-
рушення параметром його граничним уставок. 
Крім того, у пам'яті ЕОМ 4 формують архівний 
блок для збереження інформації про значення 
параметрів і моментах часу їхнього вимірювання. 
Перед включенням контролю технологічного про-
цесу в блоки збереження уставок параметрів і 
збереження заданих значень часу порушення па-
раметрами їхніх граничних уставок записують їхні 
значення, а в блоки збереження поточної інфор-
мації і збереження значень ознак закінчення пері-
оду контролю прогнозованого часу порушення 
параметром його граничних уставок записують 
нульові значення, що при роботі будуть замінені 
на реальні значення. 

Запуск системи здійснюється з пульта 3. При 
запуску системи запускається відлік часу періоду 
контролю прогнозованого часу порушення пара-
метром його граничних уставок. Відразу після за-
пуску системи блок виведення інформації 7 інди-
цирує нульові значення параметрів. Адресу 
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(номер) кожного вимірюваного параметра вироб-
ляє ЕОМ 4 (відразу після запуску системи це ад-
реса першого параметра), яка його запам'ятовує і 
видає в блок збору і первинної обробки інформації 
2. 

Блок збору і первинної обробки інформації 2 
одержує значення параметра, адреса якого зада-
на, від відповідного датчика, одного з 1-1, 1-2, ..., 
1-n, перетворює, при необхідності, це значення в 
код, який виставляє на відповідні вихідні шини і 
далі на входи ЕОМ 4, і видає сигнал про закінчен-
ня підготовки інформації. ЕОМ 4 по сигналу про 
закінчення підготовки інформації від блоку 2 фік-
сує час виміру параметра, зчитує його значення і 
перевіряє правильність виміру параметра. Якщо 
значення параметра неправильне, то вимір зна-
чення параметра, наприклад, повторюється. Якщо 
значення параметра правильне, то ЕОМ 4 перепи-
сує попереднє обмірюване значення параметра і 
час його виміру з блоку збереження поточної ін-
формації в архівний блок, а поточний час виміру і 
значення параметра - поточну інформацію ЕОМ 4 
записує в блок збереження поточної інформації, 
крім того, значення параметра записується ще в 
блок виведення інформації 7, що далі буде індиці-
ювати обмірюване значення параметра. 

Далі здійснюється порівняння значення обмі-
рюваного параметра з граничними уставками. Для 
цього за адресою параметра з блоку збереження 
поточної інформації зчитується поточне значення 
параметра, а потім послідовно з блоків збережен-
ня верхніх і нижніх уставок параметрів зчитуються 
значення верхньої і нижньої уставок даного пара-
метра, кожне з яких порівнюється з поточним зна-
ченням параметра. При виявленні порушення якої-
небудь уставки обмірюваним значенням парамет-
ра ЕОМ 4 видає відповідний сигнал у блок виве-
дення інформації 7, що індицирує сигнал про по-
дію, що відбулася, - "Порушення" із указівкою того, 

яка верхня або нижня уставка порушена. Якщо 
жодна з уставок не порушена, то перевіряють за-
кінчився чи ні період контролю прогнозованого 
часу і якщо не закінчився, то переходять до виміру 
наступного параметра, а, якщо закінчився, те пе-
реходять до контролю прогнозованого часу. 

Контроль прогнозованого часу виконують у та-
кий спосіб. 

По N останніх значеннях параметра і по моме-
нтах часу кожного виміру - ti будують апроксимую-
чу функцію, яка описує зміну параметра в часі - 
уi=f(t) Щоб визначити прогнозований час порушен-
ня параметром його граничної уставки - ti

n
 апрок-

симуючу функцію прирівнюють спочатку одній з 
граничних уставок і вирішують отримане рівняння 
f(t)=Ргр1, а потім другій граничній уставці і вирішу-
ють рівняння f(t)=Ргр2 У залежності від виду функції 
f(t) одержують одне або більше рішень - значень 
часу порушення параметром граничних уставок, з 
яких вибирається менше, яке вважається прогно-
зованим часом порушення параметром його гра-
ничних уставок - ti

n
. Прогнозований час порушення 

параметром його граничних уставок порівнюють із 
заданим значенням прогнозованого часу пору-
шення даним параметром його граничних уставок. 
Якщо задане значення часу не менше отриманого 
прогнозованого часу порушення, то видається сиг-
нал про прогнозоване порушення режимної устав-
ки і висвічується прогнозований час порушення і 
після цього або в тому випадку, якщо задане зна-
чення часу менше отриманого часу порушення, 
ознаці закінчення періоду контролю прогнозовано-
го часу присвоюють нульове значення, запускають 
відлік наступного періоду контролю прогнозовано-
го часу порушення і переходять до виміру наступ-
ного параметра. Після закінчення періоду контро-
лю прогнозованого часу порушення параметром 
його граничних уставок його ознаці закінчення 
присвоюється значення "1". 
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