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Автоматизовані  системи керування, що впроваджуються на виробництвах 
різних галузей і зокрема й поліграфічної, спрямовані на те що б звільнити людину 
– працівника від безпосереднього завдання керувати виробничим процесом та пере-
кладають ці функції на пристрої і вузли, що входять до складу автоматизованих 
систем. Проведено аналіз інтернет ресурсів, електронних та друкованих джерел да-
ною тематикою. Уточнено критерії та розширено класифікацію автоматизованих 
систем керування поліграфічним обладнанням. Опрацьовано основні функції керую-
чих систем. Автоматизовані  системи керування, що впроваджуються на вироб-
ництвах різних галузей і зокрема й поліграфічної, спрямовані на те що б звільнити 
людину – працівника від безпосереднього завдання керувати виробничим процесом 
та перекладають ці функції на пристрої і вузли, що входять до складу автоматизо-
ваних систем Проаналізовано технічні вимоги до вибору ACK, що дало змогу визна-
чити особливості опрацювання робочих потоків поліграфічного підприємства.
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Аналіз останніх досліджень та публікацій.  У своїй загальній струк-
турі, керування передбачає проходження чотирьох основних етапів (рис. 1), 
які є базовими для всіх систем керування і не залежать від галузі застосу-
вання [1, 2, 3].

Рис.1 Основні операції процесу керування
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На першому етапі відбувається збір даних, шляхом опитування давачів, що 
відслідковують параметри об’єкта, його стан та динаміку. Після надходження 
такої інформації, вона, проходячи через певний аналітичний апарат, порівню-
ється із заданими параметрами системи і вже в результаті порівняння форму-
ється керуюча дія, ефективність якої також потребує перевірки перед реалі-
зацією і лише після цього може виникати реалізація керування за допомогою 
технічних засобів автоматизації [2]. 

Здійснення процесу керування передбачає підтримування на сталому, за-
даному рівні, параметрів об’єкта та забезпечення основних функцій (рис. 2). 

Рис. 2. Основні керуючі функції

Для ефективної роботи такої системи проектуються комп’ютерно-інте-
гровані комплекси, які дозволяють виконувати низку інформаційно керуючих 
функцій (рис. 3), та де всі елементи системи пов’язані таким чином, щоб досяг-
ти поставлених цілей, «мозком» такої системи є мікропроцесор, який і контро-
лює всю систему та забезпечує необхідну швидкодію [5]. 

Впровадження ACK ТП на виробництві дає ряд переваг забезпечуючи під-
вищення продуктивності роботи обладнання, що дозволяє виготовляти продук-
цію кращої якості за коротший період. Для функціонування систем керування 
зовнішні умови не є критично важливими, що дозволяє виконувати роботи в 
середовищі недоступному людині-оператору, а також здійснювати контроль не 
обмежуючись в часі [6, 7, 8].

Класифікація систем керування виробничими процесами. Керуючі систе-
ми, в залежності від галузі застосування, мають певні особливості які зале-
жать від процесу виробництва який вони охоплюють. Розробка та експлуатація
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Рис. 3. Інформаційно-обчислювальні функцій ACK

таких систем дещо відрізняються одна від одної, проте не зважаючи на певні 
нюанси роботи та побудови можна провести загальну їх класифікацію, за кри-
теріями які притаманні кожні (рис. 4) [9].

Принцип побудови системи ґрунтується на типі алгоритму який в неї закла-
дається. Керування в такому випадку може здійснюватися лише за цим алго-
ритмом (розімкнута САК), або як передбачено в інших випадках, відбувається 
корегування заданих параметрів пов’язане з використанням зворотнього зв’яз-
ку, такі системи більш стабільні і гнучкі, а відхилення вихідного значення в 
такому випадку мінімальне, або відсутнє [9, 10].

Використання в системі зворотнього зв’язку робить її складнішою для опи-
су та реалізації. Наявність певних ознак і формує ступінь складності системи в 
цілому. Тут основним показником є конструктивна складність впровадження, що 
залежить від кількості складових частин які реалізують поставлену задачу [11, 12]. 

Структура такої системи у випадку, якщо вся інформація із давачів надхо-
дить в єдину СК де вона опрацьовується, в результаті чого формуються керу-
ючі дії на об’єкт керування називається централізованою (рис. 5, а), недоліком 
такого принципу побудови є недостатня надійність та необхідність створення 
резервних копій на випадок поломок [1].

Вирішенням цієї проблеми може стати реалізація децентралізованої системи 
керування (рис. 5, б), яка розділяється на підсистеми (ПСК), що керують певними 
частинами об’єкта керування (ОБ), тому при виході однієї підсистеми з ладу, про-
цес керування продовжується і керованість об’єкта не втрачається повністю [11]. 
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Рис. 5. Структури систем керування

Таким чином створення систем керування за загальноприйнятими прави-
лами дає можливість визначити математичну модель об’єкта, тобто провести 
ідентифікацію [4].

А для класифікації систем, що знаходять на стадії розробки слід зважати на 
технічні засоби, що в них  використовуються, а також тип енергії. 

Мета статті – провести аналіз та класифікацію систем автоматичного 
управління технологічними процесами з вираженим аналітичним апаратом. 
Сформулювати критерії, які дали змогу систематизувати класифікацію авто-
матизованих систем керування технологічними процесами, впроваджених на 
поліграфічних підприємствах різного типу

Виклад осново матеріалу. Характерною особливістю сучасних САК вва-
жається можливість адаптації і швидкого переналаштування для виготовлення 
декількох замовлень впродовж короткого проміжку часу, особливо це актуаль-
но для поліграфічної галузі, зважаючи на те що значно зменшились тиражі 
друкованої продукції, але збільшилась кількість замовлень і їх варіацій. Тому 
й  оснащення поліграфічного підприємства ACK повинно відповідати вимогам 
часу (рис. 6) [13, 14, 15, 16].

Впровадження таких систем на підприємстві, може бути проведено як ок-
ремо, вони стають частинами наявної системи керування, або проводитись 
комплексно, тобто шляхом запровадження цілком нової ACK.

Для ефективної роботи підприємства в таких ринкових умовах, система ке-
рування повинна охоплювати всі процеси на виробництві і забезпечувати одно-
рідне адміністрування [17, 18].

Щоб зменшити трудомісткі етапи збору даних на етапах виготовлення за-
мовлення, в поліграфічній галузі створено і впроваджено низку систем керу-
вання які мають розширені функції [2, 19, 20]. 
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Рис. 6. Оснащення поліграфічного підприємства ACK

Аналізуючи  кілька таких автоматизованих систем, а саме Prinect, Hifl ex та 
PrintEff ect можна виокремити певні їх властивості [14]:

• робота з клієнтом - розрахунок вартості замовлення за обраними пара-
метрами;

• проведення планувальних робіт стосовно витрат матеріалів та заванта-
женості виробничого обладнання;

• підготовка макету замовлення;
• моніторинг виконання друкарських операцій;
• збереження інформації про проходження виробничих процесів в корпо-

ративній БД;
• постійний контроль за якістю продукції  (порівняння готового відбитка 

із еталоном);
• супровід замовлення до доставки клієнту.
Такі системи забезпечують контроль виробництва на кожній стадії, нала-

штування обладнання на тираж, а також включають і адміністрування всіх ви-
робничих потоків. Порівняння цих систем представлено в табл. 1. [25,26,27].

Основною метою впровадження таких ACK стало бажання пов,’язати всі 
етапи поліграфічного виробництва, з цією метою було впроваджено ко,нсорці-
ум СІР3, який ґрунтувався на інтеграції всіх виробничих операцій та процесів 
в цеху на основі PPF (Print Production Format) формату [23].

Проте разом із осучасненням обладнання та технологій в поліграфії з’явилась 
і нова концепція документообігу на підприємстві, що практично витісняє мораль-
но застарілий, але досі застосовуваний СІР3. Новим стандартом став консорціум 
СІР4, а JDF та JMF стали основними форматами цього стандарту [21, 22, 23]. 

JDF (Job Defi nition Format), основа якого формується мовою XML (додаток 
Є) дає можливість, на стадії додрукарських процесів формувати набір даних, 
що в подальшому буде використано для керування обладнанням та проведення 
контролю всього технологічного процесу виготовлення замовлення, крім цього 
даний формат, охоплює ще й адміністративну частину роботи підприємства з 
клієнтом та постачальниками (рис. 1.9) [22, 24].
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Таблиця 1
Порівняння властивостей типових систем керування в поліграфії

Рис. 7. Організація робочих потоків   поліграфічного виробництва
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Такий рівень інформаційних потоків поліграфічного забезпечує необхідну 
швидкість та оперативність опрацювання замовлень. А системи керування  що 
працюють з протоколами СІР4 забезпечують точність керування, та ефективну 
організацію робочих процесів. 

Висновки. В результаті проведеного дослідження сформульовано критерії, 
які дали змогу систематизувати класифікацію автоматизованих систем керу-
вання технологічними процесами, впроваджених на поліграфічних підпри-
ємствах різного типу. Що в свою чергу дало можливість визначити основні 
недоліки сучасних систем, та визначити основні напрямки досліджень для усу-
нення недоліків.
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Automated control systems implemented in the production of various industries, 
including printing one, are aimed at freeing a human worker from the direct task of 
managing the production process and transfer these functions to devices and units that 
are parts of automated systems. The analysis of Internet resources, electronic and printed 
sources on this topic has been carried out. The criteria have been clarifi ed and the 
classifi cation of automated control systems for printing equipment has been expanded. 
The main functions of control systems have been worked out. Automated control systems, 
implemented in the production of various industries, including printing one, are aimed at 
freeing a person – an employee from the direct task of managing the production process 
and transfer these functions to devices and units that are part of automated systems. 
Technical requirements for automated control systems have been analysed, which made 
it possible to determine the features of the workfl ow of the printing company.
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