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П риоритетным направлением для
деятельности ОКБ «Молочные
Машины Русских» являются раз-

работка оборудования и организация
производственных процессов с авто-
матизацией систем управления.

Базовый каталог поставленного на
производство оборудования (около 170
моделей) и типовые проекты автома-
тизированных технологических моду-
лей формировались для комплектации
молокоперерабатывающих предприя-
тий мощностью от 50 до 300 т перера-
ботки молока-сырья в сутки. При этом
необходимо отметить, что стоимость
проектных работ и программного обес-
печения приемлема  для реконструк-
ции или строительства отечественных
предприятий городского и районного
значения. Именно эти предприятия ори-
ентированы на выпуск традиционных
отечественных продуктов, причем
характерных для данной местности и
получаемых из местного сырья.

Как правило, при автоматизации про-
изводства следует учитывать: быстро
меняющийся спрос потребителей,
постоянное освоение технологий новых
продуктов и прогрессивного оборудо-
вания. Для выполнения этих требова-
ний необходима гибкая, быстро пере-
страиваемая система организации

производства, способствующая при-
менению универсального технологиче-
ского оборудования.

В связи с этим постоянная задача
при разработке новой техники на пред-
приятии – создание быстроперенала-
живаемого оборудования, имеющего
свою локальную АСУТП с организа-
цией расширения возможностей,
включая автоматизацию процессов
взаимодействий.

Сформированная концепция авто-
номной системы автоматизирован-
ного управления для каждой едини-
цы технологического оборудования
позволяет не только изменять характе-
ристики получаемого продукта за счет
изменения технологических парамет-
ров в алгоритме работы программы, но
и создавать условия для оперативного
вмешательства в объем и ассортимент
планового задания при необходимости
изменения на уровне оператора.

ПРИМЕР
АВТОМАТИЗИРОВАННОГО
УПРАВЛЕНИЯ ПРИЕМНЫМ

ОТДЕЛЕНИЕМ 

Производственный процесс техно-
логического участка определяется сово-
купностью взаимодействий автомати-
зированного оборудования с помощью
транспортных потоков, распределение
которых управляется насосными систе-
мами и клапанными гребенками.

Каждое автоматизированное обору-
дование имеет автономную систему
автоматизированного управления
(САУ) с универсальным программным
обеспечением.

Панель оператора такого оборудо-
вания дает возможность изменять пара-
метры технологического процесса с
автоматизированного рабочего места
(АРМ) оператора или непосредственно
с пульта оборудования. 

Управление распределением потоков
осуществляется с персонального ком-
пьютера оператора, используя мнемос-
хему управления  участком.

Структура АРМ оператора формиру-
ется согласно технологической схеме
взаимодействия вычислительного обо-
рудования.

Персональный компьютер операто-
ра обеспечивает возможность опера-
тивно управлять универсальным авто-
матизированным оборудованием путем
изменения технологических парамет-
ров проводимых операций и распре-
делять потоки движения сырья и про-
дукции по маршрутам процесса
производства.

В результате на рабочем месте опе-
ратора появляется возможность опе-
ративного реагирования на изменения
в плановом задании или на изменения
производственных условий.

Основанием для управления про-
изводством служит наряд-заказ, выда-
ваемый линейным руководителем по
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Схема производственного процесса приема молока: скачивание – резервирование – распределение
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Мнемосхема управления
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– расходомер учета движения сырья

– насосная система

– клапанная гребенка распределения 
транспортных потоков

сетевой связи в виде временного гра-
фика распределения движения
сырья и продукции. Выполнение зада-

ния отслеживается on- line согласно
учету  движения сырья и продукции и в
виде рапорта, передаваемого на АРМ

линейного руководителя (начальника
смены, зав. производством).

Порядок оформления наряд-заказа
и график движения сырья и продукции
организуются на рабочем месте линей-
ного руководителя. Интерфейс персо-
нального компьютера руководителя ото-
бражает мнемосхему производства и
временной график работы оборудова-
ния (диаграмма Ганта).

На основании согласованной заявки
будущего периода и анализа рапорта
строится временной график движения
сырья и продукции по участкам в виде
плана производства. Распределение
планового задания отправляется на
АРМ операторов подразделений в виде
наряд-заказа. 

Схема вычислительного оборудования АРМ оператора
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Структурная схема автоматизированного управления

Таким образом, оператор получает
возможность изменять плановое зада-
ние по движению сырья и выпускаемой
продукции на обслуживаемом оборудо-
вании, выполняя это достаточно опера-

тивно и качественно. Разработанное
программное обеспечение САУ  обору-
дования обязывает действовать опера-
тора в рамках алгоритма программы по
заданным согласно технологической

инструкции параметрам, исключая тем
самым влияние  «субъективного  фак-
тора» на качество продукции.
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