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Данная программа может быть использова-
на в автоматизированной системе технологиче-
ской подготовки производства для уменьшения 
подготовительно-заключительного времени на 
обработку изделий многолезвийным инстру-
ментом и ведения базы данных по инструмен-

тальным пластинам. 
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Целью работы является повышение эффек-

тивности производства металлопроката путем 

разработки автоматизированной системы мони-

торинга местоположения заготовки на рольган-

гах листопрокатного стана 2000 АО «Корпора-

ция «Красный октябрь». Сейчас на этом произ-

водстве практически отсутствует комплексная 

система информационного сопровождения ме-

талла. Учитывая жесткие требования к обеспе-

чению режимов работы в прокатных станах, 

имеющих высокие скорости прокатки, жесткие 

технические требования и требования к качест-

ву готовой продукции, требуется обеспе- 

чить контроль промышленных изделий в про-

цессе транспортировки по территории пред-

приятия [1]. 

Проведен анализ наиболее популярных ти-

пов штрих-кодов: EAN / UPC, Interleaved 2 of 5 

(ITF), Codabar, Code 39, 2d-код PDF417. Изучено 

наличие следующих характеристик у каждого 

типа штрих-кодов: высокая информационная 

плотность, оптимальное расположение данных, 

легкость дешифровки, большой объем шифруе-

мой информации, низкая стоимость технологии 

нанесения, проверка целостности данных, изме-

няемая длина, компактность. Значимость каж-

дой характеристики была оценена по пятибалль-

ной шкале исходя из особенностей рассматри-

ваемого производства. Сумма баллов для каждо-

го типа штрих-кодов отражает его примени-

мость для данного производства. В результате 

максимальное количество баллов набрал штрих- 
_________________________ 
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код EAN / UPC. Этот код считается универсаль-

ным и распознается всеми видами сканеров. 

Для предлагаемой автоматизированной сис-

темы мониторинга выбран промышленный 

сканер штрих-кодов Cognex DataMan 150/260, 

микроволновый датчик положения горячего 

металла MWS-ST/SR-2 WG-R и оптический 

датчик положения заготовки на транспортных 

рольгангах стана PXO200 K80 [2]. На рис. 1 

приведена схема расположения оборудования 

на участке посадки и нагрева сляба. 

В зоне приемки и идентификации загото-

вок производится ручная идентификация сля-

бов, нанесение и корректировка маркировки. 

После получения сигнала о поступлении сля-

бов в зону хранения оператор склада с помо-

щью мостового крана помещает их на транс-

портные рольганги. Во время переноса сляба 

его штрих-код считывается с помощью про-

мышленного сканера и отправляется на авто-

матизированное рабочее место (АРМ) опера-

тора склада (рис. 2). 

 

 

 
 

Рис. 1. Участок посадки и нагрева сляба: 
1 – микроволновые датчики положения горячего металла;  

2 – промышленные сканеры штрих-кодов; 3 – мостовые краны 
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Рис. 2. Структурная схема автоматизированной системы мониторинга местоположения заготовки  

при производстве металлопроката 

 

Далее слябы попадают на загрузочные 

рольганги (на рисунке не показаны) и поступа-

ют в нагревательную печь. В каждой зоне печи 

установлен датчик положения горячего метал-

ла, который при приближении сляба подает 

сигнал через модульную станцию распределен-

ного ввода-вывода на программируемый логи-

ческий контроллер, который, в свою очередь, 

передает сигнал на АРМ инженера АСУТП. 

На рис. 3 приведена схема расположения 

оборудования на участке прокатки и отделки 

заготовки. 

 

 
 

Рис. 3. Участок прокатки и отделки заготовки: 
1 – ножницы продольные; 2 – ножницы поперечные; 3 – правильная машина; 4 – клеть «кватро»; 5 – вертикальная клеть;  

6 – горизонтальный окалиноломатель; 7 – оптические датчики положения заготовки; 8 – промышленные сканеры штрих-кодов 

 

После печи слябы попадают на приемные 

рольганги (на рис. не показаны), а с них – на 

транспортные рольганги между печью и про-

катным станом. Вдоль транспортных рольган-

гов расставлены оптические датчики положе-

ния, срабатывающие при прохождении через 

них заготовок и подающие сигналы через мо-

дульную станцию распределенного ввода-

вывода на контроллер, который отслеживает 

местоположение заготовок и отправляет сигнал 

на АРМ инженера АСУТП. После операций 

прокатки и отделки порезанные листы посту-

пают в зону склада готовой продукции. Про-

мышленные сканеры считывают информацию  

с нового штрих-кода, нанесенного после порез-

ки на верхний лист из пачки. 

Предложенная автоматизированная система 

мониторинга местоположения заготовки делает 

возможной интеграцию АСУТП нагрева метал-

ла в методической печи, АСУТП склада слябов 

и программы рационального комплектования 

садки слябов печи [3]. Внедрение разработан-

ной системы мониторинга позволит согласо-

вать работу склада слябов, печного участка  

и прокатного стана с целью предотвращения 

простоев оборудования. 
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Технологические процессы химико-терми-
ческой обработки характеризуются высокой 
энергоемкостью и чувствительностью к откло-
нениям от оптимальных параметров процесса. 
Поэтому для их реализации специализирован-
ное термическое оборудование должно быть 
оснащено автоматизированной системой управ-
ления технологическим процессом [1]. Управ-
ление работой камерной печи заключается  
в поддержании постоянной температуры в на-
гревательной камере с целью достижения мак-
симальной стабильности качества термической 
обработки [2, 3]. 

Целью работы является повышение эффек-
тивности работы камерной электрической печи 
путем разработки алгоритма и программы 
управления ее функционированием для про-
граммируемого логического контроллера. Ка-
мерная электрическая печь высокого отпуска 
типа BREW-243648ES входит в состав техноло-
гической линии для химико-термической обра-
ботки изделий из стали и стальных сплавов. 

Разработан алгоритм работы камерной 
электрической печи, который позволяет реали-
зовать автоматический и ручной режимы функ-
ционирования (рис. 1). 

 
 

Рис. 1. Алгоритм работы камерной электрической печи: 
0 – инициализация; 1 – сервисный режим; 2 – аварийная ситуация; 

3 – состояние приостановки цикла; 4 – готовность к запуску – дверь 
закрыта; 5 – конец цикла; 6 – открытие двери; 7 – дверь открыта; 

8 – закрытие двери; 9 – цикл нагрева 
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