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Аннотация. Изложены результаты выполненных авторами ис-

следований по очистке стоков постов мойки и даны практические 

предложения по автоматизации, сделанные по их результатам. 
Приведены информационная и функциональные схемы управления 

процессом очистки. 

 

Стоки постов мойки автотракторной техники и сельскохозяй-
ственных машин,  содержащие нефтепродукты, поверхностно-

активные вещества и другие загрязнители относятся к числу 

наиболее опасных для окружающей среды. Исследованиями, про-
веденными на кафедре электротехники ранее, а также по другим 

источникам  установлено, что на очистку сточных вод от нефте-

продуктов и ПАВ электрохимическим воздействием влияет ряд 

факторов: физико-химических, электрических и гидродинамиче-
ских. При автоматизации процессов очистки сточных в качестве 

основного выбран принцип управления по отклонению. С помо-

щью кондуктометрического  датчика измеряется текущее значения 
концентрации загрязнений на входе и выходе установки.  

Принцип действия установки основан на электролизе с приме-

нением растворимых электродов. В результате электролиза проис-
ходит процесс восстановления и окисления компонентов, содер-

жащихся в очищаемых стоках. В воду переходят ионы 

двухвалентного железа, которые, соединяясь с гидроксильными 

группами, являются хорошим коагулянтом, сорбирующим вредные 
примеси с образованием хлопьев [1, 2]. Одновременно с электро-

клагуляцией в установке имеет место и процесс электрофлотации. 

Выделяющиеся на электродах пузырьки кислорода и водорода 
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уносят образовавшиеся хлопья на поверхность, где они под воз-

действием неоднородного электромагнитного поля концентриру-
ются и отводятся в виде пены на утилизацию. 

Для математической модели процесса использованы результаты 

экспериментальных исследований. По ним определена информа-
ционная схема объекта управления, приведенная на рис 1.  
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Рисунок 1 – Информационная схема управления  

X(t) –входные параметры ; U(t) – параметры управления; Y(t) – выходные па-
раметры  

 

При разработке схемы автоматизации процесса очистки поло-
жены следующие требования к системе управления: 

1.Обеспечение надежности и адекватности работы очистного 

оборудования в соответствии с технологическим процессом. 
2. Исключение  одновременного  автоматического и ручного 

управления. Перевод с ручного на автоматическое управление  и 

наоборот, не должен  влиять на работу устройства очистки, приво-
дить к его остановке. 

3. Отключение оборудования при нарушении технологического 

процесса очистки и включение при этом аварийной сигнализации. 

Блокировка автоматического или дистанционного пуска техноло-
гического процесса после аварийного отключения  до снятия за-

прета.  

4.После завершения технологического процесса очистки  или 
его приостановки система управления должна быть готова к по-

следующему  пуску.  

Функциональная схема автоматизированной системы (рис.2) 

дает возможность полного контроля основных параметров процес-
са очистки. Для этого оператор вводит в компьютер данные об ис-

ходной загрязненности нефтепродуктами отстоявшихся стоков и 

дает команду на начало очистки. На основании введенных сведе-
ний о степени загрязнения стоков, программный модуль выбирает 
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из базы данных соответствующие параметры напряженности элек-

трического поля в электрофлотокоагуляторе, напряженности маг-
нитного поля в гидроциклоне и передает эти значения на блок 

управления. 
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Рисунок 2. Функциональная схема автоматизированной системы электромагнит-

ной обработки стоков автомоек: 
ИКЗ – исходная концентрация загрязнений, МК - устройство управления (про-
граммируемый контроллер), ПК – программное обеспечение компьютера; БУ – 

блок управления; БЭО – блок  электромагнитной обработки; ОВ – обработанная 
вода; ДП – датчик проводимости обработанной воды; ДУ – датчик уровня; ДТ – 
датчик температуры; ДВП – датчик определения водородного показателя; ЭКвх, 
ЭКвых – электромагнитные клапаны входа и выхода. 

 

Серверная часть автоматизированной системы представлена ба-

зой данных, хранящей оптимальные значения параметров электро-

обработки в электрофлотокоагуляторе и в секции отделения скоа-
гулировавшихся загрязнений в электромагнитном гидроциклоне. 
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