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It is shown how information technologies influence on 
reduction of waste in manufacture of the products of RUP

С A. ПАВЛЕНКО, РУП«БМЗ»

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ТЕХНОЛОГИИ [IT) В СМК: 
ОПЫТ РУП «БМЗ»

УДК 669.

Достижения РУП «БМЗ» в области качества и 
производства конкурентоспособной продукции 
отмечены международными дипломами и серти­
фикатами, завод неоднократно становился лауре­
атом и победителем различных конкурсов: «Пре­
мия Правительства Республики Беларусь за дос­
тижения в области качества»; «Премия Министер­
ства промышленности Республики Беларусь в 
области качества»; «Лучшие товары Республики 
Беларусь на рынке Российской Федерации»; «Луч­
шие товары Республики Беларусь»; Международ­
ной Премии Знак Почета «Звезда Содружества»; 
Международный Турнир по качеству стран Цен­
тральной и Восточной Европы.

В настояш;ее время завод располагает пятью 
сертификатами соответствия на систему качества, 
подтверждаюш;ими соответствие СМК требовани­
ям стандартов СТБ ИСО 9001-2001, ISO 9001:2000, 
ISO/TS 16949:2002, NS-EN ISO 9001:2000 и BS- 
EN ISO 9001:2000 и 36 сертификатами на про­
дукцию металлургического комплекса. Металло- 
корд и проволока в соответствии с международ­
ной практикой не сертифицируется независимы­
ми организациями, поскольку требованрш к этой 
продукции специфичны у каждого заказчика. 
Производство метизной продукции, ее качество 
проверяется и оценивается непосредственно фир­
мами-потребителями. Результатами подобных ауди­
тов является одобрение завода в качестве постав­
щика такими фирмами, как «Michelin», «Goodyear», 
«Continental», «Bridgestone», «Вашт», «Eaton», «Gates», 
«Manuli», «Pirelli» и др. Это, безусловно, свидетель­
ствует о высоком качестве выпускаемой продук­
ции, а также о высоких требованиях, предъявля­
емых к данному производству.

Понятно, что без современных систем автома­
тизации добиться стабильного качества продук­
ции невозможно. Хотя, на первый взгляд, качество 
товаров и услуг не зависит от информационных 
технологий, а специалисты отделов качества и IT 
часто “географически удалены” друг от друга в

пределах предприятия. В то же время значитель­
ного эффекта можно достичь в результате объе­
динения двух этих направлений, поэтому инфор­
мационным технологиям (IT) на предприятии 
уделяется большое внимание.

Попробуем разобраться, как именно IT влияют 
на управление качеством. Качество -  совокуп­
ность признаков, характеризуюш;их свойства гото­
вого продукта, его соответствие предназначенному 
применению и основным параметрам технологи­
ческого процесса, включенным в регистрационные 
материалы. Таким образом, качество — это в 
первую очередь соответствие спецификации, т.е. 
понятие, противоположное «браку» [1]. Как же 
информационные технологии могут повлиять на 
снижение брака в производстве продуктов? Ответ 
очевиден: как один из вариантов -  использова­
ние АСУ ТП (сбор и передача данных, регистра­
ция сбоев и т. д.).

Использование АСУ ТП в основных производ­
ственных процессах РУП «БМЗ»

Все основные виды представленных на пред­
приятии производств — сталеплавильное, прокат­
ное, трубное и метизное имеют специально разра­
ботанную АСУ ТП. Автоматизированная система 
управления технологическим процессом выплавки 
стали в электродуговой сталеплавильной печи 
«ОРАКУЛ» (примеры визуализации: окно состо­
яния плавки показано на рис. 1 , окно отчета о 
плавке -  на рис. 2 ) -  одна из них.

Комплексная автоматизация оптимизирован­
ного управления — система «ОРАКУЛ», включая 
в себя регулирование электрических параметров 
дуги и перемещение электродов, расчет оптималь­
ных расходов кислорода, топлива, шлакообразую­
щих присадок, режим использования горелок, вду­
вания кислорода, водяного охлаждения, давления 
под сводом, ввода материалов в печь и др., 
направлена на сокращение потерь времени для 
принятия оперативных решений по созданию
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условий для максимальной производительности и 
минимальных энергозатрат. Кроме того, она при­
звана решать следующие задачи:

• планирование плавки;
• проектирование процесса выплавки задан­

ной марки стали;
• слежение за процессом;
• прогноз химического состава продуктов

плавки;
• оптимизация отдачи шлакообразующих

материалов;
• оптимизация легированрш металла;
• прогноз температуры;
• адаптация моделей;
• визуализация и диалоги;
• поддержка нормативно-справочной инфор­

мации;
• обмен информацией с другими системами;
• формирование и выдача отчетов.
В условиях металлургической промышлен­

ности, имеющей сравнительно небольшую чис­
ленность обслуживающего основные агрегаты 
персонала, автоматизация не приводит к суще­
ственному высвобождению рабочей силы, а за­
частую требует привлечения квалифицирован­
ного труда для обслуживания систем контроля 
и управления. Однако улучшение организации и 
работы технологических агрегатов полностью 
компенсирует возникающие при этом дополни­
тельные затраты [2 ].

Процессы приготовления расплавленных ме­
таллов и сплавов характеризуются существенной 
материало- и энергоемкостью. На долю этих 
процессов приходится до 25% себестоимости 
продукции, что делает задачу снижения затрат 
на выплавку стали приоритетной [3]. С сокра­
щением длительности плавки персоналу труднее 
адекватно реагировать на информацию о ходе 
процесса и состоянии оборудования. Внедрение 
АСУ ТП выплавки стали в электродуговой печи 
только за первый год эксплуатации позволило 
РУП «БМЗ»:

1. Улучшить и стабилизировать качество вып­
лавляемой стали по таким показателям, как:

• наличие неметаллических включений
-  количество металла с данным видом откло­
нения снизилось на 50%;

• подусадочная ликвация — количество 
металла с данным видом отклонения снизи- 1 ,2 0  

лось;
’ 1,00

• уровень основности шлака В (СаО/
8 1 0 2 ) -  основность шлака составляет 2,5 
против 2 ,6 8 , что обеспечивает хорошую де- о.ео 
фосфорирующую и десульфурирующую спо- 0 4 0

собность шлака.
За счет этого произошло снижение обще­

го уровня брака на 9%. Немаловажным явля- °°° 
ется и стабильность уровня брака, которая 
установилась, что свидетельствует о степени

управляемости технологическим процессом. Рас­
пределение общего уровня брака показано на 
рис. 3.

2. Увеличить производительность ДСП за счет 
снижения длительности плавки и полного конт­
роля процесса выплавки на 8 %.

3. Снизить затраты на выплавку 100 000 т 
стали за счет снижения расхода количества необ­
ходимых ресурсов от 4 до 46%.

Критерием оценки работы систем автомати­
ческого контроля и управления чаще всего выс­
тупает срок окупаемости производственных затрат. 
В некоторых случаях в качестве критерия исполь­
зуется прибыль, получаемая дополнительно при 
автоматизации производства. Кроме экономичес­
кого эффекта, получаемого предприятием от авто­
матизации, необходимо оценивать также общий 
народнохозяйственный эффект. Повышение про­
изводительности агрегатов эквивалентно строи­
тельству новых агрегатов. Улучшение качества 
металла увеличивает срок службы изготовленных 
из него изделий и, по сути, эквивалентно увели­
чению производства. Экономия сырых материалов 
и топлива эквивалентна увеличению добычи руды, 
угля, газа, нефти. Общехозяйственный экономичес­
кий эффект от автоматизации может значительно 
превышать эффект отдельного предприятия.

Эффективным для завода стало внедрение 
систем слежения и для других производственных 
стадий, что, в свою очередь, оказало влияние на 
повышение качества выпускаемой продукции. Так, 
одна из функций систем слежения за процессом 
волочения в метизных цехах позволила свести до 
минимума такой вид брака, как неудовлетвори­
тельный намот проволоки на катушку. Достичь 
этого удалось за счет первоначального ввода 
параметров катушки и автоматизированного рас­
чета хода укладчика проволоки (рис. 4), а ведь 
брак по намоту — это основной вид дефекта 
волочильного производства.

Не менее важной является система слежения 
за агрегатом патентирования-латунирования, дли­
на которого более 100 м. Одновременно на нем 
обрабатывается около 40 нитей проволоки, а об-

■  после внедрения А С У  ТП  В  до  внедрения А С У  ТП

Рис.З
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служивают его только 3—4 работника. И если не только исключает необходимость перемещения
необходимо провести контроль состояния при- в зону контроля, но и дает возможность исполь-
мерно 50 валов, визуализация красным цветом зовать рабочее время на выполнение других более
(рис. 5) неисправного вала на пульте управления значимых операций.
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Сохранение в исторических трендах (рис. 6 ) 
информации позволяет достоверно анализиро­
вать причины выпуска брака даже спустя оп­
ределенный период. Ведь даже незначительная 
изменчивость процесса влечет за собой пробле­
мы при переработке продукции на последую­
щих переделах, несмотря на то что контрольные

параметры при приемке находились в заданных 
условиях.

При контроле, фиксации и хранении инфор­
мации о параметрах технологического процесса 
появляется возможность сокращения штата кон­
тролирующих органов. А ведь до 60% издержек 
по качеству приходится на брак и выявление его 
в процессе контроля.
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Рис. 6

Использование информационных технологий во 
вспомогательных процессах РУП «БМЗ»

На вспомогательных операциях (контроль, 
этделка, маркировка, упаковка, учет, делопроизвод­
ство и т.д.), требующих многочисленного персона­
ла, автоматизация позволяет сократить его числен­
ность, снизать затраты на материалы, повысить 
эффективность труда и за счет этого получить 
экономический эффект. Примером тому служат 
следующие программно-технические комплексы: 
система лабораторных испытаний и аттестации 
продукции, учета брака, управления документами 
СМ К, программа контроля выполнения целевых 
приказов.

Программно-технический комплекс управле­
ния документами СМ К, реализованный на плат­
форме Lotus Notes, предназначен для управления 
документами системы менеджмента качества в 
электронном виде. Целью его создания является:

• автоматизация системы менеджмента каче­
ства на предприятии путем объединения в еди­
ную систему процедур систем качества;

• совершенствование системы менеджмента 
качества путем управления взаимосвязанными 
процессами для обеспечения эффективной работы, 
постоянного улучшения и достижения запланиро­
ванных результатов;

• обеспечение создания компьютеризирован­
ной информационной технологии работы менед­
жмента качества, динамичной в адаптации к из­
менениям условий и позволяющей соответственно 
оперативно корректировать управление процесса­
ми и производственной деятельностью предпри­
ятия;

• повышение контроля над качеством вы­
полнения работ;

• разграничение прав пользователей на рабо­
ту с различными категориями информации.

Все документы хранятся, согласовываются и 
утверждаются в электронном виде. Документы 
маршрутизируются при помощи средств элект­
ронной почты. Также создается электронный ар­
хив документов. Доступ к базам для чтения, 
создания и изменения документов регламентиру­
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ется при помощи средств Notes и настраивается 
администратором каждого приложения.

Состав д е к  «IBA-IS09000»:
• Приложение «Конфигуратор».
• Приложение «Документы ISO».
• Приложение «Архив документов системы 

качества».
• Приложение «Аудит».
Приложение «Конфигуратор» предназначено 

для администрирования работы приложений, 
входящих в комплекс. Данное приложение со­
держит системные и локальные настройки баз 
данных и различные справочники, которые не­
обходимы для корректной работы комплекса, а 
именно: списки пользователей, справочник наи­
менований должностей пользователей, наимено­
вание ролей, структуру должностного деления 
организации, описание реквизитов организации, 
справочник групп пользователей и статистику 
по подразделениям и пользователям предприя­
тия (автоматически накапливаемая информация, 
которая позволяет оценить результаты работы 
системы качества на предприятии). Все это дает 
возможность гибко настраивать следующие про­
цессы: функциональную работу приложений в 
комплексе, согласование, утверждение и рассыл­
ку документов, определение прав доступа и 
работы с документами для пользователей в 
приложениях. Все документы, которые хранятся 
в приложении «Конфигуратор», систематизиро­
ваны по типам.

База данных “Документы системы каче­
ства” предназначена для занесения, согласова­
ния, утверждения и хранения документов в 
электронном виде, относящихся к системе уп­
равления качеством, и обеспечивает возмож­
ность быстрого ознакомления с последними 
версиями документов, относящихся к системе 
управления качеством, всех пользователей сис­
темы д е к  “IBA-IS09000”. Все документы, ко­
торые хранятся в приложении “ДСК”, система­
тизированы по типам.

База данных “Архив документов системы ка­
чества” предназначена для хранения устаревших 
версий документов по качеству, которые попадают 
в нее из базы данных ДСК.

В ней отсутствуют возможности какой-либо 
правки документов. Доступен только просмотр и 
печать документов. Существует возможность вос­
становить документ из архива — это значит 
переместить его обратно в базу данных ДСК (в 
раздел “Проекты документов”).

В отличие от базы данных ДСК здесь суще­
ствует возможность удаления документов. Право 
на удаление документов имеет только Админис­
тратор приложения [4].

Программа “Контроль выполнения целевых 
приказов” предназначена для быстрой разработки 
и календарного контроля выполнения этапов ре­
ализации пунктов целевых приказов РУП «БМЗ». 
Обеспечивает разграниченный доступ специалис­
тов к различной информации в следующих режи­
мах:

• просмотр пунктов алгоритма выполнен™ 
приказа по всем организаторам либо по опреде­
ленному;

• отметка и одновременно просмотр пунктов 
приказа организатором;

• просмотр этапов и их запланированного 
времени самим исполнителем;

• календарное отслеживание этапов выпол­
нения пунктов приказа;

• отслеживание событий отметки выполне­
ния, переноса, добавления прямо на электронный 
адрес (e-mail).

Статистика исполнительской дисциплины и 
выполнения представляется в ввде отчетов по 
инициаторам и исполнителям этапов.

Для менее глобальных задач реализован сход­
ный комплекс контроля над выполнением разра­
батываемыми подразделениями мероприятиями, 
протоколами и приказами различной сферы дея­
тельности завода.

Использование информационных технологий 
для взаимодействия РУП «БМЗ» с потребителя­
ми CRM-системы

Информационная система поставщика (SIS) -  
электронная база данных на основе Internet, слу­
жащая для сбора и распространения информации
о покупных материалах компании «Goodyear». Все 
поставщики перед отгрузкой продукции должны 
отправлять по системе SIS уведомления о досроч­
ной отправке и сертификаты анализа. Поставщи­
кам предоставляется доступ к системе данных 
компании «Goodyear» и сертификаты анализа 
следует направлять в электронном виде. Процеду­
ры и механизмы для такой передачи определены 
компанией «Goodyear».

Информационная система поставщика не толь­
ко обеспечивает электронную обработку таких 
документов, как уведомление о досрочной отправ­
ке (ASN) и сертификат анализа (СОА), но и 
позволяет производить обработку следующих до­
кументов:

• предложение о введении корректирующих 
мероприятий (CAR);

• план корректирующих мероприятий (САР);
• возмещение затрат на перевозку;
• обработка анкет для аудиторской проверки, 

подсчет баллов и корректировка, если требуется;
• квартальные статистические отчеты;
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• база данных поставщика и спецификации 

материалов;
• сообщения текущего дня (связь между 

компанией «Goodyear» и поставщиком).
Такие фирмы, производители всемирно изве­

стных брендовых товаров резинотехнической про­
мышленности, как «Итон» и «Мишлен», предложи­
ли РУП «БМЗ» сотрудничество, используя CRM- 
системы [5].
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