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В статье описаны построение и  функциональность автоматизированной 
системы управления, созданной с применением новых программных про-
дуктов Wonderware. Показано, что данная система обеспечивает предпри-
ятию несомненные технические и коммерческие преимущества.

АО «Клинкманн СПб», г. Санкт-Петербург

Автоматизированная система управления 
производством прокатного стана 
ТОО «ЕВРАЗ Каспиан Сталь»

Конкуренция, которая царит 
в  сегодняшнем бизнесе, настолько 
сильна, что без постоянных нова­
торских идей и  самых прогрессив­
ных решений выжить в  этой среде, 
а тем более получать прибыль просто 
невозможно. Это касается абсолют­
но всех отраслей. А  если речь идет 
о большом бизнесе с крупными про­
ектами и  громадными инвестици­
онными вложениями, то иннова­
ции, наилучшие решения в  управ­
лении и автоматизации производства 
изначально закладываются в  смету 
и реализуются на этапе строительства 
промышленных объектов. Благодаря 
этому удается выдерживать серьез­
ную конкуренцию и развивать бизнес 
в дальнейшем. Именно с таким ре­
шением – автоматизированной си­
стемой управления производством 
прокатного стана (АСУППС) ТОО 
«ЕВРАЗ Каспиан Сталь» – мы по­
знакомимся в настоящей статье.

Предприятие ТОО «ЕВРАЗ Кас­
пиан Сталь» было создано в г. Коста­
най (Республика Казахстан) относи­
тельно недавно. Этот завод по произ­
водству мелкосортного проката был 
введен в эксплуатацию в IV квартале 
2013  года и  стал первым на  терри­
тории Казахстана производителем 
арматуры из первичного сырья. Про­
ектная мощность прокатного стана 
составляет 450 000  тонн продукции 
в год. Сортамент включает арматуру 

различной длины диаметром от 10 до 
40 мм, в том числе уникальную арма­
туру «ЕВРАЗа» марки А500СП. Про­
дукция завода предназначена для 
рынка Казахстана и  других стран 
Средней Азии.

АСУППС реализовывалась в рам­
ках строительства завода и  была 
предназначена для создания едино­
го информационного пространства, 
охватывающего системы управления 
технологическими процессами и сис­
тему управления предприятием.

Продукция Wonderware
При работе над построением 

АСУППС системные интеграторы, 
специалисты ЗАО «ИНТМА-Авто­
матика» (Москва, Зеленоград), пред­
ложили руководству предприятия 
выбрать популярное решение для 
промышленной автоматизации  – 
программные продукты Wonderware.

Почему выбор был сделан в поль­
зу именно этого решения? Во‑пер­
вых, оно обеспечивает масштабиру­
емую архитектуру и  модульное по­
строение системы управления, что 
позволяет последовательно наращи­
вать ее функциональность путем по­
степенного конфигурирования и вне­
дрения программных модулей.

Во‑вторых, программные продук­
ты Wonderware предоставляют разра­
ботчикам развитые инструменты, по­
зволяющие реализовать сбор данных 

с различных смежных систем автома­
тизации, входящих в  состав систем­
ной платформы.

Отдельно следует отметить, что 
выбранный пакет программ включа­
ет Wonderware Historian – высокоэф­
фективный сервер архивных данных, 
позволяющий хранить большой объ­
ем информации.

Кроме того, указанные продукты 
позволили создать на  предприятии 
включенный в системную платфор­
му производственный веб-портал 
и  в  целом обеспечили широкие воз­
можности по  расширению отчетной 
системы.

Наконец, программные реше­
ния Wonderware дают возможность 
создать отказоустойчивую систему 
управления (то есть выполняю­
щую свои функции во  время сбоев 
и отказов), обеспечить автоматиче­
ский контроль ее работоспособности 
и удаленное конфигурирование.

В итоге при создании системы 
управления производством прокат­
ного стана был использован следу­
ющий пакет программ Wonderware:

`` ArchestrA System Platform;
`` Wonderware Historian;
`` Wonderware Information Server;
`` Wonderware Device  Integration 

Server;
`` Wonderware MES Operations;
`` Wonderware MES Performance;
`` Wonderware Historian Client;
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`` Wonderware InTouch for SP;
`` Wonderware Development Studio.

Задачи АСУППС
Автоматизированная система 

управления производством прокат­
ного стана, созданная на основе прог­
раммного обеспечения Wonderware, 
должна была обеспечить контроль 
над выполнением процесса от начала 
и до конца, включая отслеживание 
прохождения металла через техноло­
гические переделы, учет производства 
и контроль за отгрузкой готовой про­
дукции. Перечислим основные функ­
ции, выполняемые новой системой 
на предприятии:

`` управление складом заготовок;
`` управление производственны­

ми заказами;
`` управление складом готовой 

продукции;
`` учет отходов производства;
`` контроль качества продукции;
`` контроль работы оборудования 

(печь, стан);
`` мониторинг и учет производства;
`` контроль и  учет потребления 

энергоресурсов на единицу продук­
ции;

`` учет использования валков.
Для осуществления этой мас­

штабной задачи необходимо было 
интегрировать различные смежные 
промышленные и  информационные 
системы в  централизованную систе­
му управления производством, обес­
печив сбор, хранение и анализ тех­
нологических и  производственных 
данных, создание отчетов и передачу 
обработанной информации на уро­
вень управления предприятием.

Построение и функционирование 
системы

АСУППС построена на базе кли­
ент-серверной архитектуры и  имеет 
распределенную многоуровневую 
структуру (рис. 1). Включает 4 вир­
туальных сервера:

`` сервер приложений Wonderware 
System Platform 2014, IDE, Galaxy Re­
pository;

`` сервер базы данных реального 
времени Wonderware Historian Server 
и базы данных MES;

`` сервер приложений Wonderware 
MES 2012 (модули Operations и  Per­
formance);

`` производственный веб-портал 
Wonderware Information Server.

Сбор данных со  смежных сис­
тем автоматизации осуществляется 
двумя способами: либо с использо­
ванием Wonderware Device Integration 
Server, входящего в состав системной 
платформы, либо данные из реляци­
онных источников собираются в базу 
данных MES с использованием свя­
занных серверов (linked servers).

Интегрированные системы, с ко­
торых осуществляется сбор данных:

`` системы управления производ­
ством металлургических предприя­
тий «ЕВРАЗа», предоставляющие 
данные по  заготовкам (реализовано 
три точки входа информации, полу­
чение файлов данных определенной 
структуры, разбор файла и сохране­
ние данных в БД);

`` Siemens VAI 1‑го уровня (интег­
рация с двумя OPC-серверами, техно­
логические параметры печи и стана);

`` Siemens  VAI 2‑го уровня (ин­
теграция через WCF-службу для по­
лучения производственных данных 
по прокату);

`` система учета энергоресурсов 
(интеграция по OPC-протоколу, по­

лучение данных расхода различных 
энергоресурсов);

`` АСКУЭ (передача данных о по­
треблении электроэнергии через лин­
кованный сервер в БД);

`` 4  весовые системы (железно­
дорожные и автомобильные);

`` «1 С: Предприятие» (двунаправ­
ленный обмен данными, получение 
производственных заказов, передача 
данных по  производству и  отгрузке 
продукции, а также расход всех учи­
тываемых ресурсов).

Система охватывает такие произ­
водственные процессы, как плани­
рование выпуска продукции, управ­
ление складированием заготовок, 
производство проката (отслеживание 
выполнения производственных зада­
ний) и  управление складированием 
и отгрузкой готовой продукции.

Сбытовые заказы поступают 
в  систему в  автоматическом режиме. 
При необходимости возможен руч­
ной ввод. На основе сбытовых заказов 
в  системе формируются производст­
венные заказы, которые разбиваются 
на производственные задания.

Рис. 1. Архитектура АСУППС
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Управление складом заготовок 
заключается в  автоматическом экс­
порте данных из сертификатов за­
готовок от  предприятий-партнеров 
группы «ЕВРАЗ». Данные о взвеши­
вании заготовок в  автоматическом 
режиме поступают в систему, где 
ведется карта склада, реализован­
ная с  использованием Wonderware 
InTouch for SP. Функции управления 
складов включают: осмотр заготовки 
и регистрацию дефектов, корректи­
ровку остатков, отгрузку брака и от­
ходов, возврат бракованной заготовки 
поставщику заготовки и  автоматиче­
ское списание заготовок в производ­
ство.

Выполнение производственных 
заданий отражает основной про­
цесс – производство проката. В соот­
ветствии с выданным в производство 
заданием посадчик металла опреде­
ляет, из  какого штабеля разгружать 
заготовки на  входной стол для по­
следующего нагрева в печи и подачи 
на  прокатный стан. Посадчик ме­
талла отслеживает объем выполнен­
ных заданий и в случае выполнения 
одной позиции задания переходит 
к  следующей позиции. В  системе 
по информации о смене сортамента 
определяется, что позиция задания 
выполнена и  производство перешло 
на выполнение следующего заказа.

По данным, автоматически по­
лучаемым от  системы Siemens VAI 
Уровень‑2, в  системе прослежива­
ется прохождение металла по марш­
руту: склад заготовок – нагреватель­
ная печь – стан – линия упаковки – 
склад готовой продукции (рис. 2).

Управление складированием вклю­
чает складирование пачек проката на 
основе вагонных норм, формирова­
ние сертификата качества и последу­
ющую отгрузку готовой продукции.

Данные по пачкам проката авто­
матически поступают на  АРМ бри­
гадира склада, где осуществляется 
распределение пачек в соответствии 
с вагонными нормами загрузки и те­
кущим состоянием штабелей склада 
готовой продукции.

Отгрузка происходит в соответ­
ствии с данными сбытовых заказов, 
при этом в системе формируется сер­
тификат качества и  осуществляется 
списание пачек готовой продукции 
со  склада на  соответствующий сбы­
товой заказ. Состояние склада гото­
вой продукции отображается на мне­

мосхеме склада в  режиме реального 
времени (рис. 3).

Для визуализации собранной 
и обработанной информации исполь­
зуется Wonderware Information Server, 
с помощью которого отображаются:

`` мнемосхемы производства и скла­
дов;

`` производственные отчеты по 
выпуску и отгрузке продукции, состо­
янию складов, качеству продукции 
и состоянию оборудования в таблич­
ном и графическом виде;

`` расходы энергоресурсов на про­
изводство продукции (рис. 4);

`` простои оборудования и пока­
затели эффективности работы стана 
(рис. 5);

`` тренды технологических про­
цессов.

Преимущества решения
Применение новых продуктов 

Wonderware дало как разработчикам, 
так и пользователям системы управ­
ления важные технические преиму­
щества:

`` использование шаблонов, реа­
лизуемых в ArchestrA System Platform, 
позволяет сократить затраты на раз­
работку и  сопровождение системы, 
кроме того, эти шаблоны можно ис­
пользовать для последующего рас­
ширения и модернизации системы;

`` применение открытых промыш­
ленных стандартов обеспечивает ин­
теграцию с продуктами и решениями 
третьих сторон, есть возможность 
расширения с помощью пакетов раз­
работчика с использованием техноло­
гии .NET;

`` производительность Wonderware 
Historian обеспечивает высокую ско­
рость работы с  большими объемами 
данных в режиме реального времени;

`` встроенная система безопас­
ности Wonderware System Platform 
защищает от несанкционированно­
го доступа, разрушения программ 
и данных;

`` InTouch for SP, Historian Client 
предоставляют широкие возможнос­
ти по визуализации технологических 
и  производственных процессов для 

Рис. 3. Мнемосхема склада готовой продукции

Рис. 2. Мнемосхема производства



99

Ж
ур

на
л 

“И
СУ

П”
 №

 4
(7

0)
_2

01
7 

   
   

   
   

  

проведения анализа и принятия про­
изводственных решений;

`` Wonderware  Information Server 
обеспечивает публикацию мнемо­
схем с  данными реального времени, 
трендов изменения текущих и  исто­
рических данных технологических 
процессов на производственном веб-
портале.

Помимо этого, внедрив систему 
управления, построенную на  новых 

продуктах Wonderware, предприятие-
заказчик выиграло для себя серьез­
ные коммерческие преимущества.

Система управления производст­
вом стана, реализованная компанией 
«ИНТМА-Автоматика», стала связую­
щим звеном между системами нижне­
го уровня автоматизации и  смежных 
автоматизированных систем c систе­
мой управления предприятием «1С: 
Предприятие». Исторические данные 

технологического процесса после об­
работки и  углубленного анализа поз­
воляют принимать решения, касаю­
щиеся более эффективного планиро­
вания выпуска продукции, улучшения 
качества и уменьшения расхода энер­
горесурсов и отходов производства, 
организации эффективного хране­
ния заготовок и готовой продукции 
на складах.

После внедрения системы опе­
ративный и  управленческий персо­
нал в  любой момент имеет четкую 
и ясную картину о состоянии обору­
дования, о ресурсах валков прокат­
ного стана, о загруженности склада 
заготовок, качественных и  количе­
ственных показателях готовой про­
дукции. Появилась возможность 
отслеживать материальные потоки 
в реальном времени, контролировать 
последовательность технологичес­
ких операций и действия персонала, 
предпринимать меры организацион­
ного характера в целях своевремен­
ного улучшения качества выпуска­
емой продукции и, как следствие, 
уменьшения затрат.

Реализованная в  рамках проекта 
производственная отчетность позво­
ляет анализировать данные на пред­
приятии в  различных разрезах: по 
сменам, по партиям сырья и  про­
дукции, по производственным зака­
зам и т. д. Достигнута основная зада­
ча внедрения системы – сбор досто­
верных производственных данных, 
формирование отчетов для управлен­
ческого персонала. Благодаря тому 
что данные по количеству и качеству 
заготовок, полуфабрикатов и  гото­
вой продукции попадают в систему 
автоматически, производственные 
показатели рассчитываются с  ми­
нимальным влиянием человеческо­
го фактора.

АО «Клинкманн СПб», г. Санкт-Петербург,
официальный дистрибьютор Wonderware в России,

тел.: +7 (812) 327-3752,
e‑mail: klinkmann@klinkmann.spb.ru,

сайты: www.klinkmann.ru,
www.wonderware.ru

Рис. 4. Расход ресурсов за период

Рис. 5. Анализ простоев оборудования




