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Short description of rolling mill 850 is given.
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модерНизация системы слеЖеНия  
второго уровНя ПрокатНого стаНа 850

Краткое описание прокатного производства 
на стане 850. Прокатный стан 850 состоит из двух 
участков: стан и адъюстаж. В состав стана вхо-
дит следующее технологическое оборудование: 
подогревательная печь; термостат; нагревательная 
печь; реверсивная двухвалковая клеть 850 со вспо-
могательным оборудованием; пила горячей резки 
проката; холодильник; колодцы замедленного ох
лаждения.

Стан оснащен локальными системами автома-
тического регулирования и управления технологи-
ческими агрегатами и механизмами.

Заготовки (в дальнейшем блюмы), поступаю-
щие из сталеплавильного производства БМЗ, на-
греваются в подогревательной печи (при холодном 
посаде), затем по передающему рольгангу пода-
ются на загрузочную машину нагревательной печи 
и загружаются в печь.

При горячем посаде блюмы с газорезки пода-
ются по транспортному рольгангу под термостат, 
предназначенный для поддержания температуры 
блюмов горячего посада, где шагающими балками 
блюмы перемещаются к передающему рольгангу 
и по нему подаются на загрузочную машину. В на-
гревательной печи прокатного стана температура 
блюмов доводится до температуры прокатки в за-
висимости от марки стали и находится в пределах 
1200–1300 °С. 

По печи блюмы транспортируются шагающи-
ми балками к окну выгрузки, где металл снимает-
ся с шагающих балок машиной выгрузки и укла-
дывается на транспортный рольганг, по которому 
блюмы через установку гидросбива транспортиру-
ются к рабочему рольгангу прокатной клети, где 
за счет определенного количества проходов обе-
спечивается требуемое сечение прокатной заготов-
ки. После получения требуемого сечения раскат 
по транспортному рольгангу передается на пилу 

горячей резки, где производится обрезка передне-
го и заднего концов, отбор проб для физико
механических испытаний, контроля геометриче-
ских размеров проката, а также порезка раската на 
требуемые мерные длины.

После порезки металл передается на реечный 
холодильник, где производится горячая маркиров-
ка каждой мерной заготовки, после маркировки 
металл передается перекладывающими тележками 
на реечный холодильник, где происходит его 
охлаждение. После прохождения металла по холо-
дильнику происходит его охлаждение до темпера-
туры 200–250 °С. Затем магнитным краном металл 
складируется на промежуточном складе либо пе-
редается на загрузочноразгрузочное устройство  
в мульды и дальнейшую загрузку в колодцы за-
медленного охлаждения, по выходу металла из ко-
лодцев он выгружается из мульд и цепными шле-
перами подается под магнитный кран, который 
складирует металл на промежуточном складе.  
С промежуточного склада металл поступает в ли-
нию отделки и упаковки, которая включает в себя 
загрузочную решетку, транспортный рольганг, по 
которому заготовки транспортируются к дробе-
метной установке, далее металл проходит через 
установку «МЕКАНА», в которой за счет электро-
магнитного поля происходит проникновение спе-
циального порошка в трещины на глубину напря-
женности магнитного поля, затем излишки порош-
ка смываются хлористым метиленом и заготовки 
передаются передаточными тележками на ультра-
фиолетовый контроль. После визуального контро-
ля металл по рольгангу проходит через установку 
ультразвукового контроля, при выявлении дефек-
тов на заготовки краскопультом наносится метка  
в месте дефекта. После обнаружения дефектов за-
готовки по рольгангу поступают к абразивноза
чистным станкам, где магнитными траверсами 
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укладываются на рабочие тележки и происходит 
зачистка дефектов. После устранения дефектов 
металл магнитными траверсами укладывается на 
отводящий рольганг и транспортируется к пиле, 
где в зависимости от заказной длины происходит 
порезка заготовок на мерные длины. После порез-
ки на мерные длины металл поступает на участок 
взвешивания и упаковки, затем упакованный ме-
талл манипуляторами укладывается на разгрузоч-
ную тележку и выводится под крюковой кран, ко-
торый транспортирует пакеты за транспортные 
хомуты на склад готовой продукции, где происхо-
дит отгрузка потребителю либо на передачу в дру-
гие цеха для дальнейшего передела. 

Система слежения до модернизации, ее не-
достатки (рис. 1, 2). Старая система слежения ра-
ботает с 1987 г. и реализована на базе французской 
ЭВМ Solar16–70 и языке программирования PL16.

Недостатки старой системы слежения: низкая 
производительность; устаревшее программное обе-
спечение и оборудование; ограниченный набор дан-
ных для отображения и последующих отчетов; от-
сутствие полной наглядной картины происходящих 
процессов; медленное обновление текущих данных.

Вследствие этого возникла необходимость в со
здании более совершенной системы слежения, ко-

торая бы позволила устранить все перечисленные 
выше недостатки. 

Система слежения после модернизации, ее 
описание (рис. 3, 4). В качестве программных 
средств для реализации поставленной задачи были 
выбраны.

СУБД ORACLE для хранения всей необхо-1 . .
димой информации.

Система универсального обмена данными 2 . .
USDE, состоящая из серверной части SDB и кли-
ентских модулей. Она служит для передачи ин-
формации с первого уровня в СУБД ORACLE.

Средства разработки Flash, HTML, HTMLDB 3 . .
ORACLE для модулей визуализации и отчетов.

Систему слежения предлагается разбить на до-
статочно независимые модули в соответствии с вы
полняемыми функциями.

1. Модуль приема и первичной обработки сиг-
налов первого уровня 2, 3.

Модуль принимает сигналы от Solar (в даль-
нейшем прием сигналов от модулей Adam), преоб-
разует аналоговые сигналы в инженерные величи-
ны, а также на основе входных дискретных сигна-
лов вырабатывает сигналы перемещения загото-
вок. Результаты обработки модуль сохраняет в SDB 
сервере 4.

Рис. 1. Общая схема системы слежения до модернизации
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Рис. 2. Слежение за участком стана 850 до модернизации

Рис. 3. Общая схема системы слежения после модернизации
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2. Программа USDE 4 является сервером уни-
версальной системы обмена данными. Универ-
сальная система обмена данными USDE (Universal 
System of Data Exchange) предназначена для ком-
муникации различных АСУТП и их элементов 
между собой и связи их в единое целое.

Основными элементами USDE являются некие 
серверы с запущенными на них сервисами буфера 
данных SDB (Service of Data Buffer), которые  
в определенном порядке, заданном во время их на-
стройки, взаимодействуют между собой и клиен-
тами, поддерживая актуальность и целостность 
всей распределенной базы данных. 

В качестве клиентов могут выступать практи-
чески любые программы как находящиеся на са-
мих серверах SDB, так и запускаемых на удален-
ных компьютерах, например, на рабочих станциях. 
Для простоты создания клиентских программ име-
ется готовая динамически подгружаемая библио-
тека, полностью инкапсулирующая в себе всю схе-
му взаимодействия с SDB сервером и предостав-
ляющая программисту простой и понятный интер-
фейс работы.

3. «Модули слежения» 5 для постов. Реализу-
ют алгоритм слежения прохождения заготовок для 
каждого из постов стана на основании сигналов, 
полученных из SDB 4. Результаты сохраняются 
обратно в SDB и базе данных.

4. «Модули визуализации» 8 для постов. Реа-
лизуют отображение прохождения заготовок по 
постам, а также диалоги с обслуживающим персо-
налом. Данные для отображения модулей получа-
ют из SDB и базы данных. Результаты работы диа-
логов сохраняют в базе данных.

5. «Logger» 6 осуществляет сохранение точек 
SDB сервера в базу данных в соответствии с кон-
фигурацией. 

6. В базе данных реализуется хранение дан-
ных слежения по каждой заготовке, формирова-
ние HTMLотчетов и HTMLверсии визуализа-
ции, а также хранение НормативноСправочной 
Информации (НСИ) и заданий на прокат загото-
вок.

7. «Модуль запроса заданий» предназначен для 
выгрузки из существующей системы планирова-
ния прокатного производства заданий на прокат 

Рис. 4. Общее слежение за агрегатами стана 850 после модернизации
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для стана 850, а также НормативноСправочной 
Информации (НСИ).

8. HTTP сервер (Apache) 11 реализует шлюз для 
получения отчетов и данных визуализации из базы 
данных по сети Intranet(Internet) по http протоколу 
(рис. 5).

9. «Модуль обмена телеграммами с нижним 
уровнем» предназначен для приема передачи дан-
ных с оборудованием КИПиА по RS232.

Выводы
1. Внедрение новой системы слежения за про-

катным станом 850 позволяет получать дополни-
тельный набор информации с оборудования перво-
го уровня, что существенно повышает информа-
тивность системы. 

2. Применение нового оборудования позволяет 
повысить производительность системы, т. е. мно-

гократно увеличить скорость обработки информа-
ции.

3. Использование новых технологий суще-
ственно улучшает восприятие актуальной инфор-
мации, которая представлена в удобном для поль-
зователя виде.

4. Использование WEBтехнологий позволяет 
следить за состоянием агрегатов стана 850 с любо-
го компьютера, подключенного к заводской сети, 
при этом реализован многоуровневый механизм 
разграничения прав доступа. 

5. Приложения системы не требуют индивиду-
альной инсталляции на персональном компьюте-
ре, а используют стандартное программное обе-
спечение MS Windows, что позволяет существенно 
облегчить внесение изменений и сопровождение 
программного комплекса.  

Рис. 5. Фрагмент одного из отчетов


