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О ПРЕДПРИЯТИИ

Сталелитейный комбинат «Виткови�

це Стил» был образован в 2001 году на

базе металлургических заводов Витко�

вице в Остраве, существующих с 1828

года. Это один из ведущих восточноев�

ропейских производителей прокатной

стали. Годовой оборот – около 330 млн.

долларов. Акционерное общество «Вит�

ковице Стил» было создано 7 марта

2000 года. Компания включает в себя

неполный производственный металлур�

гический комплекс по производству

стали и стального проката (толстый

лист, стальной профиль и т.д.). 

По данным за 2005 год комбинат про�

извёл около 853 тысяч тонн продукции.

Он является одним из ведущих произво�

дителей толстолистового проката в Ев�

ропе и лидирующим производителем в

Чешской Республике. «Витковице Стил»

также выпускает шпунты, значительная

доля которых идёт на экспорт. Компания

является единственным производителем

шпунта Ларсена на внутреннем рынке, а

её доля по этому виду продукции на Ев�

ропейском рынке составляет 90%.

Шпунты Ларсена, произведённые на за�

воде компании, находят широкое при�

менение, в частности, их использовали

при реконструкции известного памятни�

ка культуры – Карлова моста в Праге. 

Доля внутренних продаж в 2005 году

составила 33%. Доля толстолистового

проката в общей объёме продаж на

внутреннем рынке – 40%. Основными

потребителями продукции «Витковице

Стил» являются крупные компании и

конечные потребители из различных

отраслей промышленности: машино�

строительной, кораблестроительной,

трубной и т.д. Комбинат «Витковице

Стил» – единственный в регионе про�

изводитель судовой стали, а поблизости

как раз планируется строительство

крупных речных верфей.

Состоявшийся в 2005 году тендер по

продаже 99% госпакета акций «Витко�

вице Стил» привлёк не только местные,

но и иностранные компании, среди ко�

торых был и «ЕвразХолдинг» – круп�

нейший в России и двенадцатый в мире

производитель стали с оборотом в

6 млрд. долларов и объёмом производ�

ства 13,7 млн. тонн стали в год. Уже вла�

дея к тому времени тремя крупнейшими

металлургическими комбинатами Рос�

сии, холдинг стал экспортировать 60%

продукции на рынок ЕС и столкнулся с

таможенными барьерами, поэтому ему

остро требовалась европейская компа�

ния, с помощью которой можно постав�

лять сталь на Запад. В результате этот

холдинг и стал победителем тендера.

Данная сделка явилась самой крупной

инвестицией российской фирмы в эко�

номику Чехии.

Вскоре после этого была проведена

широкомасштабная модернизация обо�

рудования и систем управления нижнего

и верхнего уровней предприятия. «Вит�

ковице Стил» стал лидером по выпуску

проката стали в Европе. В настоящее

время комбинат имеет собственные

мощности для производства стали кон�

вертерным, мартеновским, электроста�

леплавильным способами, разливки ста�

ли, производства стали в вакуумных пе�

чах. Основная продукция предприятия –

это листовая сталь, раскрой стальных

листов и заготовок для штамповки. Ши�

Автоматизация стального
гиганта

Дмитрий Швецов

В данной статье приведён пример эффективного внедрения современных технологий
АСУ ТП на сталелитейном предприятии. Особое внимание уделено вопросам создания
и развития конкурентоспособных интеллектуальных предприятий отрасли. Показана
необходимость применения систем, подобных описываемым, по всей вертикальной
цепочке — от переработки руды до транспортировки конечной продукции покупателям.

Сталелитейный комбинат 

«Витковице Стил»

Сталелитейный комбинат 

«Витковице Стил»
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рокий сортамент стальных листов изго�

тавливается на 3,5�метровом че�

тырёхвалковом прокатном стане. Для

раскроя листовых материалов применя�

ются новейшие технологии и материалы.

Обработка стали, газовая резка и сварка,

раскрой металла производятся только на

современном оборудовании (например,

резку и сварку металла выполняют стан�

ки с ЧПУ последнего поколения).

ОСОБЕННОСТИ ПРОКАТНОГО

СТАНА

Основной 3,5�метровый четырёхвал�

ковый прокатный стан (рис. 1) был по�

строен в 1971 году. Серьёзная модерни�

зация была проведена в 1999 году. Бла�

годаря модернизации стана были созда�

ны условия для усовершенствования

геометрии и повышения качества по�

верхности проката, тем самым был рас�

ширен ассортимент выпускаемой про�

дукции. Стан позволяет изготавливать

листовые материалы с широким диапа�

зоном размеров по толщине от 5 до

70 мм и большими размерами по шири�

не от 1000 до 3300 мм. Продукция, вы�

пускаемая предприятием, предназначе�

на для изготовления стальных конст�

рукций мостовых сооружений и судов,

деталей транспортных средств, износо�

стойких изделий, специальной продук�

ции военного назначения, а также для

штамповки посуды при нормальной и

высокой температуре. Помимо этого

выпускаются листовые материалы с по�

вышенной коррозионной стойкостью,

специального назначения с армирова�

нием и разнообразным профилем на�

катки, листы для сварных труб. Особое

место среди продукции предприятия за�

нимают фасонные детали и изделия со

сложным профилем. 

БАЗОВЫЕ СРЕДСТВА

КОМПЛЕКСНОЙ

АВТОМАТИЗАЦИИ

Предприятия по производству стали

характеризуются непрерывными техно�

логическими процессами, протекаю�

щими на различных крупных промыш�

ленных установках с получением мно�

жества видов конечных изделий. Управ�

ление непрерывным производством,

мониторинг состояния его объектов и

технологических цепочек, планирова�

ние и соблюдение графика производст�

ва и поставки готовой продукции ока�

зывается весьма сложной задачей. По�

этому руководством предприятия было

принято решение о комплексной авто�

матизации основного производства

комбината. Программное обеспечение

автоматизации управления металлурги�

ческим предприятием должно легко

адаптироваться к существующим про�

граммным комплексам, учитывать осо�

бенности бизнес�процессов и произ�

водства, обеспечить менеджмент досто�

верными и оперативными данными.

Для реализации этой задачи было вы�

брано программное обеспечение ком�

пании ICONICS (США). 

По опыту российских и зарубежных

системных интеграторов внедрение и

ввод в эксплуатацию SCADA�системы и

комплекса бизнес�приложений компа�

нии ICONICS на предприятиях метал�

лургической отрасли происходят до�

вольно быстро. И это несмотря на то,

что само по себе внедрение подобных

систем на крупном предприятии с не�

прерывным циклом производства –

процесс достаточно трудоёмкий и мно�

Рис. 1. Сердце прокатного стана — 3,5�метровый пресс для проката листов толщиной 

от 5 до 70 мм и шириной до 3,3 м

Рис. 2. Структура планирования и управления основным производственным циклом
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гоступенчатый. Не стал исключением и

описываемый проект: благодаря гибкой

архитектуре программного комплекса

GENESIS32 и BizViz удалось быстро и

эффективно автоматизировать средства

организационно�экономического

управления предприятием и основные

процессы непрерывного производства.

Поскольку суммарное количество поль�

зователей системы составляет около

150, все функции управления распреде�

лены по группам, которые отвечают за

основное производство, производство

материалов для основного производст�

ва, вспомогательное производство, об�

служивающее производство и сервис�

ные службы.

Структура планирования и управле�

ния основным производственным цик�

лом показана на рис. 2.

Система управления охватывает агло�

мератное производство, производство

чугуна, производство стали, производ�

ство проката. Каждой группе пользова�

телей предоставляется требуемая ин�

формация. Например, при производст�

ве проката группа планирования произ�

водства имеет доступ к информации об

исходных материалах, готовой продук�

ции (сортопрокатных изделиях различ�

ного профиля), отходах, объёмах зака�

зов, методах контроля качества продук�

ции и сроках выполнения. 

ДЕТАЛИЗАЦИЯ ПРОЕКТА

АВТОМАТИЗАЦИИ

Систему управления металлургиче�

ским комбинатом можно условно раз�

делить на три уровня: 

● верхний уровень, включающий в се�

бя систему планирования, прогнози�

рования и управления производст�

вом; 

● нижний уровень, объединяющий ос�

новные технологические процессы в

SCADA�систему; 

● уровень вспомогательного производ�

ства, в который входят все службы,

занятые подготовкой и обслуживани�

ем основного производства. 

Рассмотрим нижний уровень, кото�

рый представлен автоматизированной

системой прокатного стана, выполнен�

ной на базе контроллеров Siemens

S7�400 с OPC�серверами Kepware. Кон�

троллеры установлены на каждом

участке обработки продукции. Приме�

нение оборудования Siemens на нижнем

уровне АСУ ТП обусловлено двумя при�

чинами, и обе они связаны с тем, что

последняя модернизация аппаратуры

системы проводилась в 1984 году на ба�

зе ПЛК Siemens ранних выпусков. Пер�

вой причиной является преемствен�

ность поколений аппаратуры практиче�

ски всех узлов технологического про�

цесса, в результате чего переход на бо�

лее совершенные контроллеры того же

производителя прошёл в наивысшей

степени гладко. Вторая причина кроет�

ся в необходимости некого привыкания

персонала к особенностям новой систе�

мы управления и минимизации соот�

ветствующих затрат; эта причина тоже

оказалась оправданной, и существен�

ных затрат на проведение дополнитель�

ного обучения персонала, уже много лет

работающего с техникой Siemens, не

потребовалось. Все технические усовер�

шенствования, накопившиеся за годы

эксплуатации прокатного стана, были

реализованы в новой системе управле�

ния. Навыки управления процессом

производства, приобретённые персона�

лом за долгие годы, пригодились и по�

сле модернизации всей системы. Этому

способствовало то, что все мнемосхемы

технологических процессов и функцио�

нальные органы управления сохранили

прежний дизайн. С другой стороны,

в систему управления были внесены до�

полнительные функции, которые по�

зволили полностью автоматизировать

работу участков прокатного стана, сде�

лать работу персонала максимально эф�

фективной и комфортной, повысить

качество выпускаемой продукции. 

Структурная схема АСУ ТП прокат�

ного стана металлургического комби�

ната «Витковице Стил» приведена на

рис. 3.

Верхний уровень АСУ ТП прокатного

стана полностью выполнен на базе про�

граммного обеспечения ICONICS.

Далее перечислены основные харак�

теристики АСУ ТП «Витковице стил».

● Ввод�вывод более 8000 тегов в реаль�

ном масштабе времени. 

● 50 рабочих мест GraphWorX32:

● визуализация данных в реальном

времени;

● интеграция с системой планирова�

ния предприятия на базе Oracle.

● Центральная база данных Oracle:

● использование сервера Alpha с кла�

стерной топологией;28
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Внешний вид 

контроллера Siemens S7�400

Рис. 3. Структурная схема АСУ ТП прокатного стана
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● TrendWorX32�архивация данных в

Oracle;

● интенсивное применение баз дан�

ных OPC�серверов ICONICS.

● Интерфейс, адаптированный к при�

вычной системе управления.

● Отказоустойчивые ПК Stratus FT 4600.

● Операционная система Microsoft

Windows Server 2003.

● Система безопасности, интегриро�

ванная с доменом NT. 

● Более 150 пользователей.

В качестве серверов данных примене�

ны высоконадёжные отказоустойчивые

ПК Stratus FT 4600. Серверы серии FT

обеспечивают постоянную готовность

в системах базовой инфраструктуры.

Созданные на базе процессоров Intel и

поддерживающие операционную систе�

му Microsoft Windows 2003 серверы се�

рии FT имеют максимальную отказо�

устойчивость. Это достигается примене�

нием двойной избыточности модулей,

в о з м о ж н о с т ь ю

«горячей» замены

блоков питания,

в е н т и л я т о р о в ,

процессоров и

прочих узлов ком�

пьютеров. Техно�

логия отказоустой�

чивой системы ос�

новывается на

том, что взаимодо�

полняющие ком�

поненты выполня�

ют параллельно

одни и те же инст�

рукции. Каждый

из компонентов

является активной

заменой другого.

Таким образом, ес�

ли в одном из них происходит сбой, вто�

рой продолжает работу в прежнем режи�

ме, при этом не происходит ни останов�

ки, ни потери данных. Программное

обеспечение серверной платформы

представлено двумя или более система�

ми, которые работают совместно, дуб�

лируя и дополняя друг друга; в результа�

те пользователи, обращаясь к серверу,

воспринимают их как единую систему.

Целью создания таких систем является

повышение отказоустойчивости, управ�

ляемости, масштабируемости, произво�

дительности или обеспечение комбина�

ции этих качеств. Важное дополнитель�

ное достоинство подобных решений

проявляется в поддержке службы балан�

сировки нагрузки сети (NLB), которая

распределяет входящий трафик прото�

кола IP между узлами сети. 

Ещё одним элементом надёжного и

эффективного функционирования сис�

темы является применение технологии

WebHMI Web�сер�

вера ICONICS.

Данная технология

позволяет пользо�

вателям системы

совместно рабо�

тать с данными во

внутренних и

внешних сетях,

а также через Интернет. Кроме того, она

обеспечивает безопасность Web�сервера

и предоставляет возможность использо�

вания экранных форм, мнемосхем и дру�

гих интегрированных решений. 

Примечательно, что компания

ICONICS поставляет стандартное про�

граммное обеспечение GENESIS32�FT

и BizViz�FT для подобных серверных

платформ. Использование программ�

ного обеспечения Microsoft и ICONICS

позволило максимально быстро развер�

нуть АСУ ТП предприятия, поддержи�

вающую индексацию и поиск информа�

ции в разнородных ресурсах (файловые

хранилища, ОРС�данные, тревоги и со�

бытия, исторические данные, Интер�

нет� и интранет�ресурсы). 

К основным функциональным осо�

бенностям проекта можно отнести: 

● интеграцию информационных ресур�

сов и корпоративных приложений

как единой бизнес�среды; 

● наличие поискового механизма (по�

иск информации по ключевым сло�

вам, содержащимся как внутри само�

го документа, так и в его атрибутах); 

● управление данными (отслеживание

версий, подтверждение возможности

редактирования и публикации, под�

писка на обновлённые ресурсы, соз�

дание профилей документов); 

● обеспечение безопасности и разгра�

ничение прав доступа к ОРС�дан�

ным, отчётам и прочим документам;

● обеспечение совместной работы как

отдельных узлов, так и всего предпри�

ятия в целом (пользователи получают

доступ ко всем этим возможностям че�

рез привычный интерфейс обозрева�

теля Internet Explorer, а также из офис�

ных приложений Microsoft Office). 

Применение новой технологии

DataWorX32 V9 туннелинга OPC с уда�

лёнными OPC�серверами и локальны�

ми клиентами обеспечило высокоэф�

фективную и устойчивую связь. Надёж�

ная передача данных реализована на

базе технологии GenBroker™, которая

заменяет протокол DCOM (Microsoft).

Туннелинг OPC в DataWorX32 V9 пол�

ностью поддерживает открытые про�

мышленные стандарты и протоколы

типа:

● OPC доступа к данным (DA 3.0);

● OPC тревог и событий;

● OPC доступа к историческим дан�

ным;

● OPC единой архитектуры (UA);

● протоколы связи TCP/IP и XML.

На основе новых технологий можно

группировать OPC�теги и осуществлять
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Рис. 4. Экранная форма системы управления прокатным станом (схема

проката листовых материалов)

Рис. 5. Мнемосхема работы прокатного стана
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построение мостов данных. При этом

реализован механизм «горячего» резер�

вирования и синхронизации данных от�

крытых промышленных стандартов.

Интегрированная платформа для со�

вместной работы и обмена информаци�

ей позволила повысить производитель�

ность работы сотрудников и сократить

затраты на информационные техноло�

гии. 

Компоновка системы диспетчериза�

ции производства комбината отчасти

обусловлена технологической схемой

отдельных участков прокатного стана.

На экранной форме рис. 4 приведена

схема проката листовых материалов.

Она по�прежнему разбита на пятнад�

цать подсистем контроля объектов тех�

нологического процесса. Данные от

всех подсистем объединяются на верх�

нем уровне, в системе помимо резерви�

рования информационных потоков

предусмотрено «горячее» резервирова�

ние оборудования нижнего и верхнего

уровней автоматизированной системы.

Подобная технология обеспечивает вы�

сокую надёжность и производитель�

ность информационной системы боль�

шой распределённой сети металлурги�

ческого предприятия.

Особенностью предложенной струк�

туры построения системы является со�

хранение её рабо�

т о с п о с о б н о с т и

при полном отказе

или плановой ос�

тановке работы

верхнего уровня

системы. В этом

случае оператив�

ная информация о

состоянии систе�

мы отображается

на автоматизиро�

ванных рабочих

местах прокатного

стана, а оператив�

ное управление

осуществляется

при помощи пане�

лей оператора. Эк�

ранная форма па�

нели оператора прокатного стана при�

ведена на рис. 5.

ПРИМЕРЫ ЭКРАННЫХ ФОРМ

В качестве примера создаваемых сис�

темой экранных форм рассмотрим мне�

мосхемы работы прокатного стана и

участка раскроя и складирования, пред�

ставленные на рис. 5 и 6 соответствен�

но.

В правом углу мнемосхемы на рис. 5

голубыми цифрами обозначен план

раскроя поступающего листа. Зелёным

прямоугольником отображается теку�

щий лист после проката, поступающий

на обрезку. Под ним приведена рецеп�

тура раскроя текущего листа. В центре

отрезная машина обозначена зелёным

треугольником с индикацией текущего

состояния оборудования (например,

при резке листа треугольник меняет

цвет на красный). Также на экране ото�

бражается процесс складирования об�

работанной продукции и характери�

стики переработанных и складирован�

ных материалов (таблица в левом верх�

нем углу). 

В верхней части мнемосхемы на

рис. 6 в окне приведена оперативная

информация для оператора о времени

простоя, тревогах, предупреждениях и

т.п. Цветовая гамма экранных форм по�

добрана, исходя из следующих сообра�

жений: относительно тёмный фоновый

режим удобен для восприятия операто�

ром нормальной текущей ситуации

процесса производства, а яркие кон�

трастные цвета привлекают внимание

при идентификации нештатных режи�

мов. Предусмотрен режим тестирова�

ния узлов и агрегатов. В нижней части

экранной формы показаны органы

управления и высвечиваются характе�

ристики тестируемых узлов. Например,

кнопка SSL позволяет проверить рабо�

ту отрезной машины для деталей, вес

которых не превышает 500 кг. В отдель�

ных окнах доступны функции управле�

ния манипуляторами с магнитными за�

хватами. 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ

Реализованный проект АСУ ТП про�

демонстрировал, что возможны и еди�

ный дружественный интерфейс для

систем нижнего и верхнего уровней, и

связь с ИТ�системами и различными

базами данных. Это было действитель�

но легко сделать с помощью программ�

ного обеспечения компании ICONICS.

Благодаря внедрённой АСУ ТП не

только увеличился годовой выпуск про�

дукции на предприятии «Витковице

Стил» (табл. 1), но и удалось повысить

конкурентное преимущество предпри�

ятия в целом.

В настоящий момент существует не�

обходимость увеличения производст�

венных мощностей по выпуску горяче�

катаного рулонного проката, модерни�

зации системы подготовки воды и дру�

гих вспомогательных систем. В связи

с этим, используя преимущества про�

граммных технологий ICONICS, пла�

нируется дальнейшая автоматизация

вспомогательного производства стана

горячей прокатки. Интеграция систе�

мы управления предприятием и

SCADA�системы стана горячей прокат�

ки позволила увеличить производи�

тельность предприятия. Появилась до�

полнительная возможность организа�

ции высокоэффективного производст�

ва рулонного и листового проката для

котло�, судо� и мостостроения. Кроме

того, применение универсальных тех�

нологий управления на базе GENE�

SIS32 и BizViz позволило эффективно

реализовать расширение размерного и

марочного сортамента стана, обеспе�

чить производство высококачественно�

го рулонного проката для производства

холоднокатаного листа и листа с по�

крытиями, а также объединить в еди�

ную систему управления контрольно�

измерительное оборудование различ�

ных производителей и реализовать со�

временные технологии управления

предприятием. ●

Автор — сотрудник
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Рис. 6. Мнемосхема работы участка раскроя и складирования

прокатного стана

Таблица 1

Показатели годового выпуска продукции

на предприятии «Витковице стил»,

достигнутые благодаря внедрённой АСУ ТП

Производство стали До 950 тысяч тонн

Прокат толстого листа До 755 тысяч тонн

Сортовой прокат До 140 тысяч тонн

Резка и штамповка До 30 тысяч тонн
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