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Рис. 3. Фрагмент программы на языке ST 

Алгоритм работы шкафа управления сле-
дующий: после выбора автоматического режима 
нажимается кнопка пуска системы, срабатывает 
сигнализирующий звонок о начале работы, со-
леноидные клапаны начинают подъем кабинок 
на рабочую высоту. При достижении рабочей 
высоты срабатывают концевые выключатели 
соленоидных клапанов, сигнал с выключателей 
отправляется в контроллер. При получении сиг-
нала стойки начинают вращаться. Вращение 
стоек возможно в двух режимах: детском с час-
тотой 25 Гц и взрослом с частотой 35 Гц. В слу-
чае возникновения аварийной ситуации нажима-
ется кнопка аварийного останова системы, после 
чего стойки экстренно останавливаются, а соле-
ноидные клапаны опускают стойки, чтобы пас-
сажиры смогли покинуть кабины. Спроектиро-
ванная система обладает высокой надежностью 
и отвечает требованиям безопасности. 
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В связи с ростом масштабов работ компью-

теризации и комплексной автоматизации про-
изводства автоматизация управления техноло-
гическими процессами на промышленных 
предприятиях становится все более актуальной. 
Это привело к возможности появления систем, 
способных решать задачи автоматизации в раз-
личных областях промышленности. Примене-
ние таких систем позволяет устранить боль-
шинство проблем существующих решений [1].  

В частности, использование системы авто-
матического позиционирования заготовки в ме-
таллопрокатном производстве позволяет уве-
личить качество продукции и снизить брак. 
Рассмотрим технологический процесс в цеху 
горячей прокатки. На производственной линии 
исходным продуктом для листового проката 
служат слябы. Затем из сталеплавильного цеха 
слитки поступают в обжимный цех, где их за-
гружают в печи для нагрева до требуемой тем-
пературы и выравнивания температуры заго-
товки. Затем нагретые слитки помещают на ра-
бочие ролики рольганга прокатного стана, где 
оператор ориентирует заготовку манипулятора 
или другого устройства перед прокатным ста-
ном. Далее подвергают прокатке в несколько 
проходов в рабочей клети стана. После прокат-
ки заготовки подают в машину огневой зачист-
ки, в которой с помощью газовых горелок сжи-
гается поверхностный слой на заготовке вместе 
с поверхностными трещинами. Следующей 
операцией является резка проката на пресс-
ножницах, при которой от слитка отрезаются 
головная и донная части, затем оставшаяся 
часть (тело слитка) передают на приемные 
стеллажи и далее направляют на охлаждение, 
режим которого зависит от марки стали [4; 6]. 

Для решения задачи автоматического пози-
ционирования применяются искусственные 
нейронные сети в совокупности с компьютер-
ным зрением. Система может сама определять 
местоположение заготовки и просчитывать ре-
гулирующие воздействие на заготовку. В на-

стоящее время наблюдается растущий интерес 
к технологиям и системам автоматической иден-
тификации на основе технического зрения. При-
менение систем автоматизации на производстве 
позволяет исключить человеческую ошибку  
и повысить эффективность производства при 
этом снизить затраты, заменить человека в опас-
ных, и вредных зонах производства. Внедрение 
системы автоматического позиционирования за-
готовки в цех горячей прокатки поможет увели-
чить производительность и качество продукции. 

Наиболее распространенный тип транспор-
тировки заготовки проката до прокатного стана 
на производстве – это рольганг. При всех его 
преимуществах он имеет один существенный 
недостаток, в процессе транспортировки про-
исходит смещение заготовки от центра роль-
ганга. Использование автоматической системы 
позиционирования позволяет добиться высоко-
го качества и точности базирования заготовки, 
что в свою очередь положительно влияет на ка-
чество исходного продукта [5].  

Отслеживание и контроль над заготовкой 
осуществляется камерой машинного зрения, 
камеры машинного зрения снимают изображе-
ния с высокими разрешением и числом бит на 
пиксель, и передают снятые кадры в цифровом 
виде без какого-либо сжатия данных, что по-
ложительно сказывается на быстродействии 
системы. Управление всеми параметрами съем-
ки в таких камерах доступно по стандартному 
протоколу, обеспечение синхронизации съемки 
с внешними процессами и оборудованием, по-
зволяет распознавать положение объекта в ре-
альном времени и передать данные на сервер. 
Главная задача сервера – это инференс, непре-
рывный процесс исполнения предобученых 
нейронных сетей. Далее сервер передает дан-
ные на промышленный контролер, который  
в свою очередь управляет роликовым конвейе-
ром и манипулятором. Схема автоматизиро-
ванной системы позиционирования представ-
лена на рисунке. 
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Измерение геометрических координат сля-
ба, основано на использовании электронно-
оптических методов контроля. Измерительная 
аппаратура и охлаждающая система размеща-
ются на п-образной опоре над подающим роль-
гангом, в термокожухе. Видео аппаратура свя-
зывается с вычислительным комплексом по ин-
терфейсу GigE [2; 7]. 

Определение положение объекта происхо-

дит с помощью камеры машинного зрения вы-
сокого разрешения с соответствующими свето-
фильтрами. Система видеофиксации устанав-
ливается с учетом получения максимального 
поля зрения на рольганге без потери качества 
съемки, что позволяет получать данные о по-
ложении без искажения. Данные от камеры пе-
редается в вычислительный комплекс по ин-
терфейсу RS-485. 

 

 
 

Схема системы АСУТП 
 
Для поддержания оптимальной температу-

ры, устройство установлено в термокожухе. 
Система терморегуляции использует жидкост-
ное охлаждение, поэтому требуется периодиче-
ское обслуживание системы охлаждения. Вы-
числительный комплекс построен на основе 
промышленного компьютера производства. 
Сервер получает данные от измерительной ап-
паратуры, производит расчет параметров в ре-
альном времени и передает результат расчета 
на промышленный контроллер, установленный 
в шкафу автоматизации. Шкаф автоматизации 
конструктивно представляет пыле влагозащи-
щенный металлический ящик. В состав шкафа 
автоматизации входит такое оборудование, как: 
промышленный контроллер обеспечивающий 
выполнение команд вычислительного комплек-
са механической частью, система бесперебой-
ного питания, клеммники для подключения 
внешних устройств, реле для управления элек-
тродвигателями и другое оборудование, тепло-
вое реле, коммутатор для расширения входов-
выходов ПЛК и коммутатор [3]. 

В дальнейшем планируется автоматизиро-
вать линию проката полностью. Внедрение ав-
томатической системы управления прокатным 

станом и системы управления рольгангами холо-
дильника позволят существенно повысить каче-
ство продукции и экономичность предприятия, за 
счет рационального управления приводами роль-
гангов и уменьшения количества брака. 
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