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The information system on basis of data manager 
ORACLE of steel production for increase of efficiency, 
control quality o f workshops ESPTs-1,2 is developed and 
implemented at RUP “BMZ”.

Д. C. CABKOB, A. A. КАЦУБО, РУП«БМЗ»

АВТОМАТИЗИРОВАННАЯ ИНФОРМАЦИОННАЯ  
СИСТЕМА СТАЛЕПЛАВИЛЬНОГО ПРОИЗВОДСТВА  
РУП «БМЗ»

УДК 669.

Автоматизация технологических процессов и 
производства на современном уровне развития 
производственных технологий является одним из 
важнейших условий на пути удешевления произ­
водства и повышения качества продукции.

До создания и внедрения информационной 
системы автоматизация в сталеплавильном произ­
водстве существовала только на втором уровне, т.е. 
на уровне технологических агрегатов. При этом не 
было возможностей учета затрат и расчета себе­
стоимости по цехам и сталеплавильному произ­
водству в целом. Встала проблема создания систе­
мы автоматизации третьего уровня, т.е. автомати­
зации на уровне цехов и сталеплавильного про­
изводства. Программистами отдела АСУ сталепла­
вильного производства была разработана и вне­
дрена информационная система на основе СУБД 
ORACLE для руководящего и технологического 
персонала сталеплавильных цехов, которая пред­
назначена для повышения оперативности, качества 
учета и контроля работы цехов ЭСПЦ-1,2 РУП 
«БМЗ», и в частности, для ввода/получения ин­
формации, касающейся сталеплавильного произ­
водства.

Данная система является связующим звеном 
между всеми технологическими системами АСУТП 
сталеплавильных цехов (тремя дуговыми электро­
сталеплавильными печами, двумя установками 
печь—ковш, включая вакууматор и дегазатор и 
тремя машинами непрерывного литья заготовок) 
и общезаводской системой высшего уровня SAP/ 
R3, с которой поступает вся справочная информа­
ция и на которую передается необходимая обра­
ботанная информация сталеплавильных цехов.

Благодаря хорошо развитому уровню автома­
тизации технологических систем АСУТП стале­
плавильного производства удалось на вновь со­
зданную информационную систему передавать 
данные с технологических систем в режиме ре­
ального времени, которые отображаются в отдель­

ной маске «Состояние агрегатов» (рис. 1). Причем 
из данной маски можно посмотреть оперативное 
состояние технологических агрегатов в режиме 
реального времени, а также отчет по любой 
плавке, обрабатывавшейся на агрегате.

Кроме передачи данных о текущем состоянии 
технологических агрегатов на информационную 
систему, по окончании обработки плавки на агре­
гате передаются, что более важно, и основные 
конечные технологические данные по каждой 
плавке со всех агрегатов. По окончании разливки 
работник ОТК с помощью модуля автоматизиро­
ванного контроля качества назначает плавку, под­
тверждая тем самым достоверность автоматически 
полученных с технологических систем АСУТП 
данных.

Программные модули информационной систе­
мы представляют собой системы диалогов, отчетов, 
диаграмм и справочников, которые в свою оче­
редь состоят из ряда отдельных модулей (рис. 2 ).

Доступ к объему вводимой/получаемой ин­
формации ограничивается в зависимости от 
пользователя.

Одним из основных модулей данной системы 
является модуль учета затрат на производство 
(по-плавочно, по маркам стали, кальк>^лируемым 
группам, заказам, бригадам и агрегатам) с расче­
том оперативной себестоимости. Так как на ин­
формационной системе формируется подробная 
база данных, получаемых с технологических сис­
тем об использовании металлошихты, ферроспла­
вов, добавочных, вспомогательных материалов, а 
также энергоресурсов (сред) по-плавочно по- 
агрегатно, то на системе создано множество отче­
тов, позволяющих оперативно оценивать как опе­
ративные затраты отдельной продукции (марка, 
калькулируемая группа, технологический заказ), 
так и сравнивать эффективность работы отдель­
ных бригад и участков в области снижения 
себестоимости.
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Рис. 1. Состояние технологических агрегатов сталеплавильного производства
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Рис. 2. Система отчетов информационной системы PPM

Данный модуль уже приносил экономический 
эффект, позволяя оперативно заменять виды ме- 
таллошихты и других материалов на конкретные 
заказы, марки стали. Отдельным разделом в дан­
ном модуле является контроль потребления элек­
троэнергии как одного из наиболее затратных 
компонентов при выплавке стали. Созданы отчеты, 
которые не только фиксируют затраты электро­
энергии, но и помогают оценить, из-за чего 
произошло превышение потребления электроэнер­
гии на конкретной плавке (рис. 3).

В информационной системе производится учет 
и обработка с выдачей отчетов, автоматически 
обнаруженных системами АСУТП, простоев ДСП 
с их причинами и виновниками.

В систему посредством диалогов заносятся все 
виды брака, относящихся к сталеплавильным це­
хам. Как следствие, на системе созданы отчеты и 
диаграммы, которые позволяют оценить причины 
и виды брака, установить виновников брака как 
по-плавочно, так и по видам продукции или 
бригадам и службам.
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Рис. 3. Оперативная себестоимость 

Информационная система также следит и за работником ОТК плавка попадает в базу склада
процентом выполнения плана как в целом по 
цехам, так и по отдельным агрегатам и бригадам.

Существенным модулем в информационной 
системе являются склады заготовок сталеплавиль­
ных цехов (рис. 4). После назначения плавки

заготовок. Далее посредством диалогов проводятся 
все операции с плавкой или ее частью. Произво­
дится отгрузка заготовок потребителю с форми­
рованием сертификата качества, передаются заго­
товки на один из трех прокатных станов с
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Рис. 4. Склад заготовок
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формированием накладной на перемеще­
ние и паспорта качества плавки или 
производится иное внутризаводское пе­
ремещение. Плавка или ее часть может 
быть переназначена в другую марку ста­
ли, заготовки могут быть порезаны на 
части. В результате все действия с заго­
товками в системе фиксируются и можно 
всегда проследить все операции. В систе­
ме строго отслеживается баланс металла 
как по массе, так и по количеству заго­
товок.

Создан отдельный модуль для слеже­
ния за движением ковщей с указанием 
времени каждой операции. Все данные, 
кроме данных, относящихся к ремонту 
ковша, получаются автоматически с техно­
логических систем.

В данной системе предусмотрен учет 
стойкости оборудования, установленного на 
агрегатах сталеплавильных цехов. Посред­
ством диалога выбирается тип оборудова­
ния и указывается момент установки, далее 
расчет наработки осуществляется автомати­
чески.

В информационной системе создана 
щирокая система отчетов, позволяющая 
проследить за динамикой производства в 
целом, а также за различными показателя­
ми работы агрегатов сталеплавильного про­
изводства.

Отчет «Суточный график производ­
ства» отображает задание для работы ста­
леплавильных цехов на сутки по техзака- 
зам с указанием количества плавок.

Ежесуточно ОТК в системе формирует 
рапорт по качеству сталеплавильных цехов. 
Отчет о плавке отображает общую инфор­
мацию по конкретной плавке (рис. 5).

Группа отчетов «Прохождение пла­
вок» позволяет просмотреть динамику 
прохождения плавок по сталеплавиль­
ным печам и машинам непрерывного 
литья заготовок, а также прохождение 
плавок с превышенными временными 
показателями по агрегатам сталеплавиль­
ного производства.

Группа отчетов «Производство» позво­
ляет получить информацию о производ­
стве на агрегатах сталеплавильного произ­
водства -  плановое, фактическое и откло­
нение от плана.

Для большей наглядности создана груп­
па диаграмм; производство, выполнение 
плана, брак, показатели работы печей 
(рис. 6 , 7).

Существует ряд локальных отчетов для 
решения конкретных узких задач.
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Рис. 5. Отчет о плавке
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Рис. 7. Диаграммы контроля выполнения плана

Благодаря подробности и гибкости баз данных, 
на основе которых создана данная система, предо­
ставляется широкое поле для оперативного разви­
тия системы автоматизации на уровне цехов и 
сталеплавильного производства в целом. Развитие 
и доработка системы проводятся и в данный

момент по мере возникновения новых требований 
к уровню автоматизации сталеплавильного произ­
водства и предприятия в целом. К информацион­
ной системе сталеплавильного производства РУП 
«БМЗ» уже сейчас подключено около 200 пользо­
вателей.


