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Введение 

Настоящий документ содержит описание общесистемных решений (ОР)  

по автоматизированной системе управления технологическим процессом 

термообработки железорудных окатышей на обжиговой конвейерной машине 

№7 (далее АСУТП ОМ7) и автоматизированной системе технического учета 

лектроэнергии (далее АСТУЭ), принятых при разработке проекта: «ФПО. 

Модернизация АСУТП обжиговой машины №7».  

 

СПИСОК ПРИНЯТЫХ СОКРАЩЕНИЙ 

АВР      Автоматическое Включение Резерва 

АРМ      Автоматизированное Рабочее Место 

АСУТП  Автоматизированная Система Управления Технологическим 

Процессом 

АСОДУ  Автоматизированная Система Оперативного Диспетчерского 

Управления 

АСТУЭ   Автоматизированная Система Технического Учета Электроэнер-

гии 

АТС      Автоматическая телефонная станция 

ИБП   Источник Бесперебойного Питания 

ИИС     Информационно-Измерительные Системы 

ИМ        Исполнительный Механизм 

КИП    Контрольно-Измерительные Приборы 

КТС      Комплекс Технических Средств 

ОМ      Обжиговая Машина 

ПО       Программное Обеспечение 

ПСУ     Помещение Систем Управления 

ПТС     Поточно–Транспортная Система 

ПЛК      Программируемый Логический Контроллер 

СУ       Система управления 

ТОУ      Технологические Объекты Управления 

ТЗ         Техническое Задание 

ЧРП     Частотно-Регулируемый Привод 

НА       Направляющий аппарат 
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1. Общие сведения 

 Полное наименование проекта «ФПО. Модернизация АСУТП обжиго-

вой машины №7». 

 Условное обозначение – АСУТП ОМ №7. 

 Основание для выполнения работ по проектированию АСУТП ОМ 

№7–договор № 1391/17/21юр от 20.06.2017 г. между АО «ССГПО» и 

ТОО «Системотехника». 

 Объем работ по договору предусматривает разработку рабочей доку-

ментации (РД) АСУТП ОМ №7 в составе, в соответствии с требова-

ниями ГОСТ 34.201-89 «Виды, комплектность и обозначение докумен-

тов при создании автоматизированных систем». 

 Плановые сроки начала и окончания работы по созданию системы  - 

работы по разработке и созданию системы выполняются и принима-

ются поэтапно, согласно календарному плану выполнения работ, фор-

мируемому на этапе заключения договора на проектирование и вне-

дрение системы. 

2. Назначение и цели создания АСУТП ОМ №7 

АСУТП ОМ №7 предназначена для управления технологическим процес-

сом термообработки не офлюсованных железорудных окатышей на обжиговой 

машине №7 ФПО АО «ССГПО» и управления механизмами и электропривода-

ми, входящими непосредственно в состав комплекса оборудования данной ОМ, 

включая оборудование участка окомкования и поточно-транспортной системы. 

Целями разработки АСУТП ОМ №7 являются: 

1) Создание условий для устойчивой работы ОМ и гарантированного 

удержания показателей ее работы; 

2) Обеспечение стабильных значений параметров технологического про-

цесса в области регламентных режимов и минимизация технологических нару-

шений с целью повышения качества обожженных окатышей. 

3) Обеспечение высокого уровня безаварийного функционирования ОМ и 

увеличение срока ее эксплуатации. 

4) Снижение расхода газа за счет применения современных, высокоточ-

ных средств автоматизации. 

5) Обеспечение проведения исторического анализа технологического 

процесса. 

6) Обеспечение  возможности передачи необходимых данных в вычисли-

тельную сеть предприятия. 
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3. Состав Рабочего проекта 

В соответствии с требованиями ГОСТ 34.201-89 «Виды, комплектность и 

обозначение документов при создании автоматизированных систем» Рабочий 

проект «АСУТП ОМ №7» состоит из частей, представленных в таблице 1. 
 

Таблица1 -  Состав Рабочего проекта «АСУТП ОМ №7» 

№ Наименование книги Наименование документа Шифр документа 
 АСУТП ОМ7 

1 Техническое обеспечение. 

Том 1 

Общие данные. Схемы авто-

матизации. Схемы принципи-

альные 

13911721-АТХ.ТО1.1 

2 Техническое обеспечение. 

Том 2 

Схемы соединений внешних 

проводок. Кабельные журналы 

13911721-АТХ.ТО1.2 

3 Техническое обеспечение. 

Том 3 

Установка оборудования. 

Прокладка труб и кабелей 

13911721-АТХ.ТО1.3 

4 Техническое обеспечение. 

Том 4 

Задание заводу изготовителю 

(шкафы) 

13911721-АТХ.ТО1.4 

5 Техническое обеспечение.  

Том 5 

Задание на размещение эле-

ментов автоматики на техно-

логическом оборудовании и 

трубопроводах 

13911721-АТХ.ТО1.ЗД 

6 Техническое обеспечение.  

Том 6 

Опросные листы 13911721-АТХ.ЛО 

7 Техническое обеспечение. 

СО1 

Спецификация оборудования 13911721-АТХ.ТО1.СО1 

8 Техническое обеспечение. 

СО2 

Спецификация изделий и ма-

териалов 

13911721-АТХ.ТО1.СО2 

9 Программное обеспече-

ние. Часть 1 

Программное обеспечение 13911721-АТХ.ПО.1(ПО) 

10 Программное обеспече-

ние. Часть 2 

Математическое обеспечение 13911721-АТХ.ПО.2(МО) 

11 Программное обеспече-

ние. Часть 3 

Руководство пользователя 13911721-АТХ.ПО.3(РП) 

12 Информационное обеспе-

чение 

Информационное обеспечение 13911721-АТХ.ИО 

13 Общесистемные решения Общесистемные решения 13911721-АТХ.ОР 

 АСТУЭ ОМ7 

14 Техническое обеспечение 

АСТУЭ ОМ7 

Общие данные. Схемы прин-

ципиальные. Кабельные жур-

налы. Таблицы подключения 

113911721-АУЭ 

15 Информационное обеспе-

чение АСТУЭ ОМ7 

Информационное обеспечение 

АСТУЭ ОМ7 

13911721-АУЭ.ИО 

16 Программное обеспечение 

АСТУЭ ОМ7 

Программное обеспечение 

АСТУЭ ОМ7 

13911721-АУЭ.ПО 

    

 Сметная документация  

17 Сметная документация 

Часть 1 

Сметная документация 13911721-АТХ.Б2 

 Сметная документация 

Часть 2 

Сметная документация на 

АСУТП 

13911721-АТХ.Б2.1 
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№ Наименование книги Наименование документа Шифр документа 
 Сметная документация 

Часть 3 

Сметная документация на 

АСТУЭ 

13911721-АТХ.Б2.2 

 Сметная документация 

Часть 4 

Сметная документация на 

ПНР 

13911721-АТХ.Б2.3 

    

 

Все документы рабочего проекта АСУТП ОМ №7 выполнены в соответ-

ствии с действующими нормами, правилами, инструкциями и государственны-

ми стандартами, обеспечивающими безопасную эксплуатацию при соблюдении 

предусмотренных проектом мероприятий. 

 

4. Нормативы и стандарты, использованные при проектировании  

1. ГОСТ 34.601-90. ИТ. Комплекс стандартов на АС. Автоматизирован-

ные системы. Стадии создания. 

2. ГОСТ 34.603-92. ИТ. Виды испытаний автоматизированных систем. 

3. ГОСТ 24.701-86. Единая система стандартов автоматизированных сис-

тем управления. Надежность автоматизированных систем управления. Основ-

ные положения. 

4. СТ РК 34.015-2002. ИТ. Комплекс стандартов на АС. Техническое за-

дание на создание автоматизированной системы. 

5. Правила устройства электроустановок (ПУЭ). Республика Казахстан, 

Министерство энергетики и минеральных ресурсов, Астана, 2003 г. 
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5. Описание ОР АСУТП ОМ7 

5.1. Объем автоматизации и базовые принципы архитектуры АСУТП 

Настоящим проектом предусматривается следующий объем автоматиза-

ции: 

Общесистемные  решения, принятые в проекте АСУТП ОМ №7 соответ-

ствуют базовым принципам современной концепции построения автоматизиро-

ванных информационно-управляющих  систем, включающих  следующие ос-

новные положения: 

 Структура системы иерархическая, с четким, надежным, межуровне-

вым взаимодействием, основанная на стандартизованных промышлен-

ных протоколах обмена данными; 

 Гибкий централизованный, иерархический контроль и управление объ-

ектом автоматизации; 

 Открытая архитектура информационного взаимодействия различных 

компонентов системы; 

 Минимальное время восстановления работоспособности системы; 

 Самодиагностика; 

 Удобное, простое обслуживание и интуитивно понятные интерактив-

ные интерфейсы, в совокупности с высокой степенью готовности про-

граммно-технических средств; 

 АСУТП и все виды обеспечения приспособлены к модернизации и на-

ращиванию. Объем необходимых физических устройств и модулей 

имеет возможность обработки дополнительных сигналов в объеме не 

менее 15% (по входам и выходам) и имеет минимальный запас емкости 

памяти для управления, сигнализации, программирования и дальней-

шей модернизации процесса управления не менее 20 %. 

АСУТП ОМ №7 построена в соответствии с трехуровневой иерархиче-

ской моделью, а именно: 

 Первый базовый уровень реализуется на основе  современных 

средств КИП для получения первичной информации о технологиче-

ских процессах на объекте управления, исполнительных устройств 

для реализации команд управления, аппаратно-программных 

средств для регулирования электроприводами технологических ус-

тановок, средств и систем локальной автоматики; 

 2-й уровень – уровень управления процессом (базовая автоматиза-

ция) – включает ПЛК с системой ввода-вывода информации и 

предназначен для непосредственного взаимодействия с ТОУ, реа-

лизации локальных управляющих алгоритмов, осуществления ин-

формационного обмена с уровнем 3; 

 3-й уровень – уровень визуализации и операторского управления 

(HMI/SCADA) – предназначен для мониторинга текущего состоя-

ния технологического объекта, восприятия управляющих воздейст-

вий оператора, диагностирования КТС уровня 2. На этом уровне 
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осуществляется накопление исторической информации о ходе тех-

нологического процесса 

5.2.  Решения по функционально-алгоритмической структуре  

ОР АСУТП ОМ №7 предусматривается реализация трех следующих под-

систем: 

- управление термообработкой окатышей на ОМ (подсистема «обжиг»); 

- управление процессом производства сырых окатышей (окомкование); 

- управление поточно-транспортной системой (ПТС). 

В рамках этих подсистем реализуется следующий набор автоматизиро-

ванных функций: 

- предупредительная и аварийная сигнализация отклонений техноло-

гического процесса; 

- сбор данных с датчиков о технологическом процессе и состояние 

оборудования; 

- прием и обработка команд оператора по управлению исполнитель-

ными механизмами; 

- автоматическое регулирование основных технологических парамет-

ров: 

 перекос высоты слоя окатышей на роликовом укладчике; 

 высота слоя окатышей; 

 скорость ОМ; 

 температура в зонах «Сушка 2», «Подогрев 1,2,3», «Обжиг 1,2»; 

 температура в газовоздушной камере №19; 

 разрежение в зонах «Сушка 2», «Подогрев 1,2,3», «Обжиг 1,2»; 

- соотношение газ-воздух в зонах «Сушка 2», «Подогрев 1,2,3», «Об-

жиг 1,2»; 

- предпусковая сигнализация ОМ; 

- дистанционное управление электроприводами ОМ, ПТС и окомкова-

ния по сети Profibus-DP; 

- вывод текущих и архивных данных; 

- защита от несанкционированного доступа. 

5.3. Решения  по техническому обеспечению 

5.3.1. Техническое обеспечение АСУТП ОМ7 

ОР по техническому обеспечению (ТО)  разработаны исходя из принятого 

базового положения о  построении АСУТП ОМ7 в рамках трехуровневой ие-

рархической модели.  Особенности  этих решений на каждом уровне структур-

но-функциональной иерархии подробно изложены в рабочей документации на 

ТО АСУТП ОМ7  (13911721-АТХ.ТО1, 13911721-АТХ.ТО2). Основные  поло-

жения ОР  по данному виду обеспечения приведены далее по тексту. 
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Технические средства АСУТП  технологического  уровня АСУ ТП 

ОМ7 включают приборы и средства автоматики в соответствии с функцио-

нальной схемой автоматизации приведенной в приложении 1 настоящего доку-

мента.  

В основном  это контрольно-измерительные приборы и средства автома-

тики  (КИПиА) фирмы Endress-Hauser, Митран и Сименс. На  технологиче-

ском уровне используются –  две дублированные микропроцессорные интел-

лектуальные системы на основе программируемых логических контроллеров 

контролеров с устройствами связи с объектом на базе модулей удаленного вво-

да-вывода ЕТ200М и цифровых систем регулирования электроприводов,   

управляющие  технологическим  процессом и взаимодействующие с другими 

уровнями управления  по локальным вычислительным сетям Ethernet 10/100, 

Profibus DP. В качестве  центрального процессорного устройства (CPU)  в кон-

троллерах используется CPU  серии S7-400 от фирмы Сименс. Один из кон-

троллеров  решает задачи управления электроприводами ПТС линий окомкова-

ния, а второй реализует управление обжиговой машиной и вспомогательным 

оборудованием, обеспечивающим ее работоспособность (Дымососы, Вентиля-

торы, Эксгаустер). Кроме того,  контроллеры обеспечивают  диагностику рабо-

тоспособности системы управления, включая все коммуникации передачи и 

сбора данных и исполнительных механизмов и устройств. 

На диспетчерском уровне, где в основном  реализуются  функции визуа-

лизации и операторского управления (HMI/SCADA), накопление исторической 

информации о технологическом процессе, моделирование и прогноз  эффек-

тивности функционирования объекта управления, используется  клиент–

серверная система SCADA WinCC от фирмы Сименс. 

Структурная схема комплекса технических средств (КТС) АСУТП ОМ 

№7 приведена в приложении 2. Всего, в АСУТП ОМ7, насчитывается 17 шка-

фов следующего функционального назначения: 

1. Шкаф серверов. 

2. Шкаф АРМ. 

3. Шкаф CPU ОМ. 

4. Шкаф CPU ПТС. 

5. Шкаф УСО №1. 

6. Шкаф УСО №2. 

7. Шкаф УСО №3. 

8. Шкаф УСО №4. 

9. Шкаф УСО №5. 

10. Шкаф УСО №6. 

11. Шкаф УСО №7. 

12. Шкаф КИП №1. 

13. Шкаф КИП №2. 

14. Шкаф КИП №3. 

15. Шкаф КИП №4. 

16. Шкаф КИП №5. 

17. Шкаф питания АСУТП. 
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Чертежи общего вида, спецификация и электрические схемы шкафов 

приведены в задании Заводу изготовителю (13911721-АТХ.ТО1.4). 

  В качестве технической основы контроллерного оборудования исполь-

зуются программируемые контроллеры на базе CPU Simatic S7-400H с «горя-

чим резервированием»:  -   CPU 417-5H PN/DP (подсистема «обжиг») и  CPU 

S7-414-5H PN/DP (подсистема «ПТС»). В каждом из контроллеров контроллер-

ных станций АСУТП предусматривается коммуникационный процессор CP443-

1 для подключения к сети Industrial Ethernet объединяющей контроллерные  и 

серверные станции на основе промышленного компьютера SIMATIC Rack 

PC547.    

Сбор информации с датчиков и управление исполнительными механиз-

мами осуществляется с использованием станций распределенного ввода-вывода 

ЕТ 200М фирмы Siemens. Станции компонуются из сигнальных модулей серии 

Simatic S7-300 следующих типо: 

 модуль цифровых входов SM321; 

 модуль цифровых выходов SM322; 

 модуль аналоговых входов SM331; 

Модули ввода-вывода подключаются к базовым блокам контроллера че-

рез резервированную сеть Profibus-DP при помощи интерфейсных модулей IM 

153-2. Для замены сигнальных модулей модулей ввода-вывода на ходу без от-

ключения питания  в станциях ввода-вывода используются активные шинные 

модули. Сеть PROFIBUS-DP обеспечивает связь контроллерных станций  со 

следующей децентрализованной периферией: 

станциями удалённого ввода/вывода ЕТ200М, принимающими сигналы 

от кнопок и ключей управления на посту оператора и пультах местного управ-

ления, всех датчиков технологического контроля, датчиков положения испол-

нительных механизмов и конечных выключателей; 

частотно-регулируемыми преобразователями Sinamics, которые управля-

ют регулируемыми приводами переменного тока; 

устройствами защиты и пуска двигателей Simocode , которые управляют 

нерегулируемыми приводами переменного тока; 

Для повышения надежности сетей  Profibus DP применяются диагности-

ческие повторители RS485, которыми сеть разбивается на независимые сегмен-

ты, сбой в одном сегменте не влияет на работу других сегментов. 

Оба центральных процессора каждой из контроллерных станций способ-

ны обслуживать все модули ввода-вывода, однако управление системой ввода-

вывода осуществляет только центральный процессор  ведущего базового блока. 

Для управления нерегулируемыми электроприводами используются устройства 

защиты и управления Simocode PRO C, Для регулирования скорости ОМ №7 

используется преобразователь постоянного тока Simoreg шкафного исполнения.  

Для регулирования скорости окомкователей применяется частотно-

регулируемые привода (ЧРП) Sinamics G150 шкафного исполнения. 
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Все контроллерное оборудование и станции ET200M монтируются в ме-

таллических шкафах исполнения IP 65 (завод изготовитель Rittal) и подключа-

ются к промышленной сети 220В.  

Техническое обеспечение  диспетчерского уровня реализуется на основе  

резервированной серверной станции, на базе двух  промышленных компьюте-

ров, где инсталлирована SCADA WinCC версии исполнения из состава сервиса  

распределенной системы управления от фирмы DCS PCS7. Комплекс техниче-

ских средств на данном уровне включает резервированный промышленный 

сервер и рабочие станции АРМов специалистов 

Для реализаций функций АРМ специалистов в составе КТС диспетчер-

ского уровня  предусмотрены четыре рабочие станции специалистов: -  опера-

тора-технолога, дежурного электрика, дежурного специалиста КИПиА. Кроме 

того, на этом уровне,  для обеспечения  программного сопровождения и на-

стройки АСУТП предусмотрена инженерная станция с соответствующей ли-

цензией. 

В составе сервера  использована  промышленная рабочая станция Simatic  

S7 PC547C со следующими характеристиками: Intel Core 2 Duo E8400 (3.0 GHz, 

1333 MHz FSB, 6Mb L2 CACHE, EM64-T, VT); OS Server IE RAID1 (2 x 250 Gb, 

HDD SATA); Internally Mounted; 4.0 Gb DDR2 SDRAM (2 x 2.0 Gb); DVD+/RW, 

with FDD; PCS7 V7.1+SP1 Preinstalled; Windows Server 2003 Standard, MUI 

(EN/GE/FR/IT/SP/CH), 5 Cal; W/O Extension; 110/230V Industrial Power Supply; 

PS Cord Europe. 

Для АРМ оператора-технолога и других пользователей АСУТП использо-

ваны промышленные рабочие станции Simatic PCS7 IPC547C со следующими 

характеристиками: Intel Core 2 Duo E8400 (3.0 GHz, 1333 MHz FSB, 6Mb L2 

CACHE, EM64-T, VT); OS Client 1 x 250 Gb, HDD SATA; Internally Mounted; 2.0 

Gb DDR2 SDRAM (2 x 1.0 Gb); DVD-ROM, with FDD; PCS7 V7.1+SP1 Prein-

stalled; Windows XP Professional, MUI (EN/GE/FR/IT/SP/CH), W/O Extension; 

110/230V Industrial Power Supply; PS Cord Europe; клавиатура, мышь оптиче-

ская; монитор 23'' TFT, VGA. 

В качестве инженерной станции использована промышленная рабочая 

станция Simatic PCS7 IPC547C со следующими характеристиками: Intel Core 2 

Duo E8400 (3.0 GHz, 1333 MHz FSB, 6Mb L2 CACHE, EM64-T, VT); ES/OS Sin-

gle Station IERAID1 (2 X 250 GB, HDD SATA); Internally Mounted; 2.0 Gb DDR2 

SDRAM (2 x 1.0 Gb); DVD+/RW, W/O FDD; PCS7 V7.1+SP2 Preinstalled; Win-

dows XP Professional, MUI (EN/GE/FR/IT/SP/CH), W/O Extension; 110/230V In-

dustrial Power Supply; PS Cord Europe; клавиатура, мышь оптическая; монитор 

23'' TFT, VGA. 

Рабочая станция оператора-технолога, станция дежурного электрика, 

станция дежурного инженера КИПиАи  промышленные серверы объединены 

локальной сетью Industrial Ethernet со скоростью передачи данных 100Mb/с, ко-

торая обеспечивает необходимое информационное взаимодействие пользовате-
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лей с АСУТП, а также техническую возможность  перспективы  интеграции  

АСУТП в корпоративную сеть АО «ССГПО». 

Инженерная станция может подключаться к любой из сетей Industrial 

Ethernet на усмотрение пользователя. 

Обе сети Industrial Ethernet организованы на базе коммутаторов 

SCALANCE X208. Модуль X208 имеет 8 портов для подключения медных се-

тевых кабелей с вилкой RJ45. Подключение к рабочим станциям выполнено 

стандартным ТР-кордом. 

5.3.2. Оборудование сбора и передачи данных для системы АСТУЭ. 

Для организации технического учёта электроэнергии на отходящих фиде-

рах подстанций ПС-25 и ТП25-1, питающих технологическое оборудование 

обжиговой машины №7, применены контрольно- измерительные приборы на 

базе микропроцессорных счётчиков «Альфа» А1802RALQ-P4G-DW-4. 

Перечень фидеров, питающих технологическое оборудование обжиговой 

машины №7, приведен в таблице 2. 

Таблица 2 Перечень фидеров подстанций 
Наименование под-

станции 

Номинальное на-

пряжение подстан-

ции 

Наименование фи-

дера 

Назначение фидера 

ПС-25 6кВ 

25-25 
Вентилятор 

№6 

25-26 
Вентилятор 

№5 

25-27 
Вентилятор 

№4 

26-28 Дымосос №2 

25-29 
Вентилятор 

№7 

25-30 АТУ-74 

25-31 Дымосос №1 

25-33 
Вентилятор 

№3 

ТП25-1 0,4кВ 

10 7-3ЩСУ-22 

11 20ЩСУ-22 

13 21ЩСУ-22 

15 19ЩСУ-22 

17 7ЩСУ-23 

18 Ввод АТУ-73 

Структурная схема сбора данных для системы технического учёта элек-

троэнергии приведена в разделе 13911721-АУЭ. 

Счётчики «Альфа» для учета активной и реактивной энергии и мощности 

отходящих фидеров (ячейки 25-31, 33) подстанции ПС-25 (6кВ) и отходящих  

фидеров  (фидеры  10,  11,  13,  15,  17,  18)  подстанции  ТП25-1 

(0,4кВ) размещены в двух отдельных шкафах учета АСТУЭ №1 и учета 

АСТУЭ №2. 

Информация со счётчиков по интерфейсу RS485 поступает в шкаф сбора 
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и передачи информации шкафа учета АСТУЭ №3. Дальнейшая передача ин-

формации в Центр сбора информации АСТУЭ осуществляется по двум каналам 

связи: 

 основной  канал  передачи  (выделенная  медная  пара  для  SHDSL-

модемов); 

 резервный канал передачи (аналоговый модем через АТС по номеру 

телефона). 

Линия связи (основной и резервный каналы) оборудована модулями за-

щиты линий от перенапряжений. Для защиты линий RS-485 применены модули 

типа УЗЛ-7,5/10кА, для защиты линий SHDSL и ТФ — модули типа APCPTEL2 

ProtectNet. 

Рабочая документация по прокладке линии связи приведена в разделе 

13911721-АТХ.ТО1.3 данного проекта. 
В Центре сбора информации на существующую стойку 19” устанавлива-

ется дополнительное коммутационное оборудование (см. спецификацию 

13911721-АТХ.СО1) для приёма информации со шкафа учета АСТУЭ №3. 

5.4.  Решения по общему алгоритму функционирования  

Система рассчитана на длительное (не менее 10 лет) функционирование с 

круглосуточным режимом работы  в «реальном времени»  с остановками для 

проведения регламентных и профилактических работ. Технические и про-

граммные средства АСУТП  рассчитаны для работы в непрерывном режиме с 

проведением регламентных работ по поддержанию и обслуживанию системы 

без остановки технологического режима. Режим функционирования  преду-

сматривает возможность выполнения диагностических задач и процедур для 

основных компонентов системной аппаратной платформы. В системе преду-

смотрена диагностика работоспособности приборов КИПиА, имеющих необхо-

димый интерфейс доступа к  диагностической информации  и интерфейс для 

инициации внутренних диагностических процедур и тестов  путем их принуди-

тельной или периодической инициации. Диагностика работоспособности кон-

троллеров, серверов, рабочих станций и сетевого оборудования  обеспечивается 

в пределах функциональных возможностей соответствующего  ПО фирм про-

изводителей этих аппаратных средств. При возникновении неисправности в 

системе, обусловленной отказом любого из перечисленного выше компонента, 

в системе предусмотрена функция регистрации таких событий в соответствую-

щих журналах. 

Диагностика первичных преобразователей (датчиков, нормирующих уст-

ройств) производиться по допустимым значениям измеряемого параметра. 

Диагностика работоспособности контроллеров использует функции, 

встроенные в контроллеры. Диагностика ПК использует функции операцион-

ных систем. 
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5.5.  Питание АСУ ТП 

Для обеспечения бесперебойного стабилизированного питания КТС АСУ 

ТП применён источник бесперебойного питания EI200-3 кат.№ 6SU120-2ВА00 

мощностью 20кВА с батареями с трехфазным входом и однофазным выходом, 

со встроенным байпасом, производства фирмы Masterguard. 

Для повышения надежности  применена  схема электропитания от двух 

фидеров 380В, 50Гц - основного и аварийного.  

При пропадании напряжения  на основном фидере переключение на ре-

зервный фидер производится с помощью аппарата автоматического ввода ре-

зерва АВР. 

 Питание низковольтной аппаратуры производится с помощью источни-

ков питания фирмы Siemens типа SITOP =24В, на токи 5А, 10А, 20А.  

 

5.6.   Решения по информационному обеспечению 

Решения в части информационного обеспечения регламентируют состав, 

структуру, схемы и способы обмена данными для  АСУТП ОМ7. Все данные 

циркулирующие в системе, то есть ее информационный фонд, удобно класси-

фицировать с точки зрения места физической локализации. С этих позиций ин-

формационный фонд системы АСУТП ОМ7 включает: 

 Блоки данных контроллерных станций, 

 Базы и файлы данных  серверных станции. 

Решения по схемам и протоколам информационного взаимодействия в 

АСУТП ОМ7 призваны обеспечить интенсивный обмен данными  в режиме ре-

ального времени между ее компонентами 

В качестве основных инструментов  обмена данными  на технологиче-

ском уровне принимаются  протоколы и интерфейсы Industrial Ethernet и ОРС. 

Данные инструменты реализуют на сегодня   наиболее оправданные унифици-

рованные  механизмы реализации взаимодействия различных источников дан-

ных, таких как программно-информационные  компоненты  исполняемые  в 

операционной обстановке  контроллерных станций, серверов приложений или 

серверов баз данных. Industrial Ethernet реализует стек базовой эталонной моде-

ли взаимодействия открытых систем (OSI) на физическом и канальном уровнях. 

Семейство программных технологий ОРС предоставляет единый интерфейс для 

управления объектами автоматизации и технологическими процессами. В рам-

ках этой технологии реализуются возможности мультипрограммного и много-

пользовательского доступа к данным.  Различные данные поступают на сервер 

ОРС и становятся доступными для передачи различным адресатам системы. 

Использование технологии ОРС позволяет унифицировать интерфейсы и 

процедуры обмена данных между различными функциональными подсистема-

ми и исключить необходимость корректировки ПО  вышестоящего иерархиче-

ского уровня при изменении ПО нижнего уровня.  
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Обмен информацией на технологическом уровне осуществляется на основе  ин-

терфейсов и протоколов  сетей Profibus. 

5.6.1. Состав и структура блоков данных контроллерной станции 

Информационный фонд  контроллерной станции  локализуется в блоках 

данных имеющих определенную структуру. Экземпляры этих блоков исполь-

зуются при первичной обработке данных  для хранения вторичной информации 

о состоянии объекта управления, настроечных параметров алгоритмов обработ-

ки информации, промежуточных результатов вычислений и диагностической 

информации. В системе АСУТП ОМ7 различаются следующие типы блоков 

данных: 

1. Тип «ANALOG». Блоки данных имеющие тип «DB ANALOG», вклю-

чают  атрибуты  используемые для обработки данных показаний ана-

логовых датчиков  являются экземплярами  функциональных блоков 

«FB ANALOG» предназначенные для обработки и мониторинга анало-

говых сигналов, включенных в систему управления технологическим 

процессом. Совокупность экземпляров блоков «DB ANALOG» описы-

вает следующие  технологические показатели процессов  окомкования 

и обжига: 

 Уровни сырья в бункерах для производства сырых окатышей 

 Температуры в рабочих зонах и на вы ОМ 7 

 Давления, разряжения и расходы газа и воздуха на горелки  ГВК 

и в магистралях ОМ 

 Давления в магистралях воздуха и газа 

 Положение заслонок регулирующих органов и испорлнительных 

механизмов 

Полный перечень  технологических показателей контролируемых в 

АСУТП ОМ7 и описываемых типом «ANALOG» приведен в документе 

Информационное обеспечение  13911721-АТХ.ИО. 

2. Тип «DIGITAL». Блоки данных, имеющие тип «DB DIGITAL», явля-

ются экземплярами функционального блока «FB DIGITAL» реали-

зующего математический алгоритм обработки дискретных сигналов.  

Совокупность экземпляров блоков «DB DIGITAL» описывает  со-

стояние технологических агрегатов, средств автоматики и режимов 

управления, фиксируемых на основе  дискретных сигналов поступающих 

с объекта управления. В частности это дискретные сигналы о состоянии 

оборудования участка окомкования, сигнализация  работы ПТС,  сигналы 

крайних положений состояния регулирующих органов на воздуховодах и 

газопроводах, индикация наличия донной и бортовых постелей, сигнали-

зация  готовности к пуску ОМ и установление  рабочего режима газового 

хозяйства. 
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5.6.2. Состав и структура информационного фонда сервера данных 

Информационный фонд серверной станции данных включает  наборы ин-

тегрированной информации о процессах обжига и окомкования, которая фор-

мируется на основе показаний приборов КИП  установленных непосредственно 

на технологическом объекте, а также  нормативно-справочные и  регламентные 

данные  о технологическом процессе.  

Основу  общесистемных решений заложенных в информационную мо-

дель серверной станции АСУТП ОМ7  составляют фирменные решения 

SIEMENS. С точки зрения системной архитектуры АСУТП ОМ7 на диспетчер-

ском уровне следует рассматривать как клиент-серверную систему с сервером 

приложений, где клиентам обеспечивается  доступ к  оперативным   и архив-

ным данным о технологическом процессе, сервису сообщений и  диагностик 

через сеть Ethernet. Все клиентские станции являются равноправными по отно-

шению к информации, предоставляемой сервером. Сеть   Ethernet построена 

виде кольца с применением оптических коммутирующих модулей  фирмы  

SIEMENS (OSM TP62) и имеет выход в цеховую сеть (к ОМ №8 и ОМ №10), 

скорость передачи данных в кольце равна 100Мбит/с. Безопасность информа-

ции в сети Ethernet обеспечивается службами цеха. 

5.7.   Решения по математическому обеспечению  

Математическое обеспечение выполнено в объеме, достаточном для раз-

работки программного обеспечения на основе стандартных функциональных 

блоков контроллеров Simatic S7, а также среды разработки PCS7, в которых 

реализованы лучшие практические решения по структуре, построению про-

граммного обеспечения и организации человеко-машинного интерфейса. 

Решения по математическому обеспечению АСУТП ОМ7 подробно из-

ложены в Документе «Программное обеспечение. Часть 2. Математическое 

обеспечение» (13911721-АТХ.ПО.2(МО)) и включают  совокупность математи-

ческих методов, моделей и алгоритмов, примененных в системе для решения 

задачи контроля и управления  обжиговым комплексом на базе ОМ7 и линий 

окомкования 19, 20 и 21.  

Основу Математического обеспечения составляют следующие формали-

зации: 

 Алгоритмы сбора и обработки  сигналов КИП. 

 Алгоритмы управления агрегатами и механизмами, охваченными АСУТП 

в соответствии с функциональной схемой автоматизации (13911721-

АТХ.ТО1).  

  Схемы контуров регулирования  параметрами процесса производства 

окатышей с учетом технологического регламента их производства с ис-

пользованием ОМ №7. 

 Логические описания  процесса инициации автоматизированных режимов 

управления ОМ7.  
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 Алгоритмы проверки готовности к запуску и блокировочные  зависимо-

сти работы агрегатов и механизмов линий окомкования и обжига. 

 Логика формирования интерфейсов человеко-машинного взаимодейст-

вия, включая мнемосхемы, отчеты, тренды, графики, архивы и прочее. 

5.7.1. Алгоритм сбора и обработки сигналов КИП 

5.7.1.1.  Алгоритм сбора и обработки аналоговых сигналов  

Для обработки входных аналоговых сигналов разработан функциональ-

ный блок «UANALOG», предназначенный для решения основных, наиболее 

распространенных задач связанных с обработкой и мониторингом аналоговых 

сигналов. Блок обладает широким набором функций и легко адаптируется под 

различные требования. Блок «UANALOG» рассчитан на использование совме-

стно с блоками драйверов аналоговых каналов (CH_AI, CH_U_AI, PA_AI и др.), 

входящих в состав пакета PCS7. 

В функциональном блоке «UANALOG» реализованы следующие функ-

ции: 

 Мониторинг текущего значения измеряемой физической величины. 

 Мониторинг аналогового параметра в размерности электрического 

сигнала получаемого с преобразователя, а также в виде цифрового ко-

да получаемого с сигнального модуля либо внешнего цифрового уст-

ройства. 

 Контроль выхода измеряемой величины за технологические границы и 

выдача соответствующих сообщений на станцию оператора: 

 Верхний аварийный предел 

 Верхний предупредительный предел 

 Нижний предупредительный предел 

 Нижний аварийный предел  

 Сглаживание сигнала с использованием функции демпфирования 

 Диагностика канала измерения и выдача аварийного сообщения в 

случае возникновения в нем неисправности. 

С помощью блока «UANALOG» обрабатываются сигналы конвейерных 

весов и датчика магнитной восприимчивости 

5.7.1.2.  Алгоритм  обработки дискретных сигналов  

Для обработки входных дискретных сигналов разработан функциональный 

блок «UDIGITAL», предназначенный для решения основных, наиболее распро-

страненных задач связанных с обработкой и мониторингом дискретных сигна-

лов. Блок обладает широким набором функций и легко адаптируется под раз-

личные требования. Блок «UDIGITAL» рассчитан на использование совместно 

с блоками драйверов дискретных каналов (CH_DI, CH_U_DI, PA_DI и др.), 

входящих в состав пакета PCS7. 

В функциональном блоке «UDIGITAL» реализованы следующие функции: 

 Мониторинг текущего значения контролируемого параметра 
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 Задержка изменения выхода при изменении входного сигнала 

 Диагностика канала измерения и выдача аварийного сообщения в 

случае возникновения в нем неисправности. 

5.8.   Решения по составу и схемам контуров  регулирования ОМ №7 

Типы и состав контуров регулирования  

В проекте АСУТП ОМ7 контура регулирования типизируются в зависи-

мости  от типа  параметра, величину  которого требуется обеспечивать в задан-

ных пределах. В этой связи   общесистемными решениями регламентируются  8 

разновидностей   контуров регулирования параметров технологического про-

цесса, а именно: 

 регулирование манометрического режима (давления/разрежения) в 

.технологических зонах ОМ, 

 регулирование температурного режима в зонах ОМ 

 стабилизация подачи окатышей на ОМ  

 регулирование температуры рабочей среды ТДУ 

 Регулирование температурного режима в зонах ОМ  реализовано 

по-разному для  различных зон: 

 регулирование температурного режима в зонах сушки и подогрева  

ОМ 

 регулирование температурного режима в зонах обжига  ОМ 

 регулирование температурного режима в зонах  охлаждения  ОМ 

Всего в  АСУ ТП ОМ 7 предусмотрено 25  контуров автоматического ре-

гулирования параметров технологического процесса. 

1. Регулирование высоты слоя сырых окатышей на ОМ  

2. Регулирование перекоса высоты сырых окатышей на роликовом 

укладчике  

3. Регулирование температуры зона Сушка 2.  

4. Регулирование разрежения в зоне Сушка 2.  

5. Регулирование температуры зона Подогрев 1.  

6. Регулирование разрежения в зоне Подогрев 1.  

7. Регулирование температуры зона Подогрев 2.  

8. Регулирование разрежения зоны Подогрев 2.  

9. Регулирование температуры зона Подогрев 3.  

10. Регулирование разрежения зона Подогрев 3.  

11. Регулирование температуры зона Обжиг 1  

12. Регулирование разрежение в зоне Обжиг 1.  

13. Регулирование температуры зона Обжиг 2  

14. Регулирование разрежение в зоне Обжиг 2.  

15. Регулирование температуры перед Д1  

16. Регулирование температуры перед Д2  

17. Регулирование температуры перед В4  

18. Регулирование температуры перед В3  
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19. Регулирование температуры перед В6  

20. Регулирование положения ИМ НА Д1  

21. Регулирование положения ИМ НА Д2  

22. Регулирование положения ИМ НА В4  

23. Регулирование положения ИМ НА В5  

24. Регулирование положения ИМ НА В6 

25. Регулирование температуры в зоне охлаждения (В7) 
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5.8.1. Структурные схемы контуров регулирования 

Каждый из контуров регулирования может работать в одном из двух ре-

жимов: - ручном или автоматическом. 

Ручной режим работы контура - оператор сам задает значение управляю-

щей переменной: например, непосредственно воздействуя на ИМ. Величина ус-

тавки регулируемого параметра при этом не играет роль. 

Автоматический режим работы контура – контур стабилизирует значение 

регулируемого параметра в соответствии с заданной уставкой. В этом случае 

уставка может задаваться либо от оператора (внутренняя уставка) либо от 

внешнего источника (внешняя уставка), например, из режимной карты. 

При переводе контура из ручного на автоматический режим работы и об-

ратно выполняется безударный переход: внутренняя уставка устанавливается 

равной текущему значению регулируемого параметра. Затем оператор может 

задавать новое значение уставки. 

 

Величина уставки параметра регулирования не должна выходить за рамки 

текущих установленных пределов. Если в контур регулирования записывается 

значение уставки выше верхнего предела, то действующая уставка будет равна 

верхнему пределу, если ниже нижнего предела, то действующее значение ус-

тавки равно нижнему пределу. Верхние и нижние пределы изменения уставок и 

сами уставки в контурах регулирования могут приобретать разные значения в 

зависимости от текущего процесса: процесс запуска, останова, обжига окаты-

шей. 

5.8.1.1.  Регулирование высоты слоя сырых окатышей на входе в ОМ 

Регулирование высоты слоя сырых окатышей  подаваемых в ОМ осущест-

вляется путем изменения скорости движения обжиговых тележек. Структурная 

схема контура регулирования представлена на рисунке 1. 

 

 

Рисунок 1 - Структурная схема регулирования высоты слоя окатышей на входе в ОМ 
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В данной схеме применяется ПИД регулятор с аналоговым выходом. 

Заданное значение высоты слоя на ОМ в зависимости от положения пере-

ключателя может задаваться либо оператором обжиговой машины (положение 

переключателя Int), либо из сохраненных режимных карт (положение переклю-

чателя Ext).  

Фактическое значение высоты слоя окатышей слева и справа подается на 

вычислительный блок, где определяется их значение с учетом весовых коэффи-

циентов, которое подается на вход регулятора в качестве фактическое значения. 

Сумма коэффициентов К1+К2 =1. 

В зависимости от разницы фактического и заданного значений, ПИД ре-

гулятор, с учетом настроек регулятора,  определяет величину управляющего 

воздействия, которое в режиме автоматической работы контура регулирования 

(положение переключателя Auto) подается в качестве заданного значения на 

частотный преобразователь (привод), который управляет электродвигателем 

главного привода ОМ. Фактическое значение скорости ОМ подается в качестве 

обратной связи на частотный преобразователь с целью повышения качества ре-

гулирования. В ручном режиме (положение переключателя Manu) работа кон-

тура регулирования разрывается и оператор может вручную задать необходи-

мую скорость движения обжиговых тележек.  

Крайние значения скорости ОМ ограничиваются значением нижнего и 

верхнего пределов (НП и ВП).  

Работа в режиме работы ОМ «Пуск». Пуск ОМ осуществляется с мини-

мальной возможной скоростью, как в режиме «Нормального функционирова-

ния», но изменяются настройки контура регулирования на время Т пуска с це-

лью более быстрой отработки возмущений, а также нижний предел значения 

скорости ОМ. Спустя время Т пуска восстанавливаются настройки контура, со-

ответствующие режиму работы «Нормального функционирования» и нижний 

предел значения скорости ОМ. 

 

5.8.1.2.  Регулирование температуры в ГВК 

Структурная схема контура регулирования представлена на рисунке 2 на 

примере  зоны «Сушка 2». Регулирование температуры в ГВК  осуществляется 

путем изменения положения «ИМ Газ С2», с использованием информации, по-

ступающей с датчика температуры.  
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Рисунок 2 - Структурная схема  контура регулирования температуры в ГВК  

 

В данной схеме применяется один ПИД регулятор с импульсным выхо-

дом. 

Заданное значение температуры в ГВК зоны Сушка 2, поступающее на 

вход регулятора,  в зависимости от положения переключателя может задаваться 

либо оператором обжиговой машины (положение переключателя Int), либо из 

типовых режимов  (положение переключателя Ext).  

Фактические значения температуры в ГВК подается с учетом весовых ко-

эффициентов через вычислительный блок на вход регулятора. 

В зависимости от разницы фактического и заданного значений, ПИД ре-

гулятор, с учетом настроек регулятора,  определяет величину управляющего 

воздействия, которое в режиме автоматической работы контура регулирования 

(положение переключателя Auto) через импульсатор подается на «ИМ Газ С2». 

В ручном режиме (положение переключателя Manu) работа контура регулиро-

вания разрывается и управление осуществляют непосредственно  воздействуя 

на управляющие входы ИМ. Также имеется возможность задавать заданное по-

ложение «ИМ Газ С2». 

Крайние положения ИМ ограничиваются значением нижнего и верхнего 

пределов (НП и ВП).  
 

5.8.1.3.  Регулирование разрежения в ГВК 

Структурная схема контура регулирования разряжения в ГВК приведена 

на рисунке 3 и соответствует    регулированию разряжения в зоне 2 ОМ. Регу-

лирование разрежения осуществляется путем изменения положения «ИМ Воз-

дух С2», с использованием информации, поступающей с датчика давления в 

зоне сушка 2. 
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Рисунок 3 - Структурная схема контура регулирования разрежения в ГВК 

 

В данной схеме применяется один ПИД регулятор с импульсным выхо-

дом. 

Заданное значение разрежения в ГВК зоны Сушки 2, поступающее на 

вход регулятора,  в зависимости от положения переключателя может задаваться 

либо оператором обжиговой машины (положение переключателя Int), либо из 

типовых режимов  (положение переключателя Ext).  

Фактические значения разрежения в ГВК подается с учетом коэффициен-

тов через вычислительный блок на вход регулятора. 

В зависимости от разницы фактического и заданного значений, ПИД ре-

гулятор, с учетом настроек регулятора,  определяет величину управляющего 

воздействия, которое в режиме автоматической работы контура регулирования 

(положение переключателя Auto) через импульсатор подается на «ИМ Воздух 

С2». В ручном режиме (положение переключателя Manu) работа контура регу-

лирования разрывается и управление осуществляют непосредственно  воздей-

ствуя на управляющие входы ИМ. Также имеется возможность задавать задан-

ное положение «ИМ Воздуха С2». 

Крайние положения ИМ ограничиваются значением нижнего и верхнего 

пределов (НП и ВП).  

 

5.8.1.4.  Регулирование температуры и соотношения «газ-газ» в горне  

Регулирование температуры в горне и соотношения «газ-газ» в ГВК пока-

зано на рисунке 4 на примере зоны Обжиг 1. Регулирование  осуществляется 

путем изменения положения «ИМ газа горелки  слева О1» и «ИМ газа горелки 

справа О1». Структурная схема контура регулирования представлена на рисун-

ке 4. 
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Рисунок 4 - Структурная схема контура регулирования температуры в горне и соотно-

шения «газ-газ» над ГВК 

В данной схеме применяется три ПИД регулятора, один из которых – с 

аналоговым выходом, а два - с импульсным. 

Заданное значение температуры в горне над ГВК зоне Обжиг 1, посту-

пающее на вход первого регулятора, в зависимости от положения переключате-

ля может задаваться либо оператором обжиговой машины (положение пере-

ключателя Int), либо типовых режимов  (положение переключателя Ext).  
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Фактическое значение температуры в горне над ГВК в зоне Обжиг 1 так-

же подается на вход регулятора. В этом регуляторе задаются ограничения по 

расходу газа ведущей горелки (верхний и нижний пределы), расположенной с 

левой стороны обжиговой машины. 

В зависимости от разницы фактического и заданного значений, ПИД ре-

гулятор, с учетом настроек регулятора,  определяет величину управляющего 

воздействия по расходу природного газа ведущих горелок (левая сторона ОМ), 

поступающее в качестве заданного значения на вход второго регулятора. 

Второй регулятор – ПИД регулятор с импульсным выходом – предназна-

чен для стабилизации расхода  газа ведущих горелок.  

На вход этого регулятора в качестве заданного значения в автоматиче-

ском режиме (положение переключателя Ext) подается с выхода первого ПИД 

регулятора значение расхода природного газа ведущих горелок. 

Заданное значение расхода природного газа на ведущие горелки может 

задаваться также  вручную оператором обжиговой машины (положение пере-

ключателя Int).  

Фактическое значение расхода природного газа ведущих горелок (расход 

газа горелок слева О1) также подается на вход регулятора.  

В зависимости от разницы фактического и заданного значений, ПИД ре-

гулятор, с учетом настроек регулятора,  определяет величину управляющего 

воздействия, которое в режиме автоматической работы контура регулирования 

(положение переключателя Auto) через импульсатор подается на ИМ газа горе-

лок слева О1 (ведущие). В ручном режиме (положение переключателя Manu) 

работа контура регулирования разрывается и управление осуществляют непо-

средственно  воздействуя на управляющие входы ИМ. Также имеется возмож-

ность задавать заданное положение «ИМ газа горелок слева О1» (ведущие).  

Третий регулятор обеспечивает регулирование расхода газа, поступаю-

щего в ведомые горелки, находящиеся с правой стороны ОМ. 

На вход третьего регулятора в качестве заданного значения в автоматиче-

ском режиме (положение переключателя Ext) подается значение расхода при-

родного газа ведущих горелок (Расход газа горелки слева О1) через вычисли-

тельный блок формирования соотношения Х:Х∙К, задаваемого оператором.  

Заданное значение может задаваться также  вручную оператором обжиго-

вой машины (положение переключателя Int).  

Фактическое значение расхода природного газа ведомых горелок (расход 

газа горелок справа О1) также подается на вход регулятора.  

В зависимости от разницы фактического и заданного значений, ПИД ре-

гулятор, с учетом настроек регулятора,  определяет величину управляющего 

воздействия, которое в режиме автоматической работы контура регулирования 

(положение переключателя Auto) через импульсатор подается на ИМ газа горе-

лок справа О1 (ведомые). В ручном режиме (положение переключателя Manu) 

работа контура регулирования разрывается и управление осуществляют непо-

средственно воздействуя на управляющие входы ИМ. Также имеется возмож-

ность задавать заданное положение «ИМ газа горелки справа О1» (ведомые). 
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Крайние положения ИМ ограничиваются значением нижнего и верхнего 

пределов (НП и ВП).  
 

5.8.1.5.  Регулирование температуры перед дымососом Д1 

Регулирование температуры перед дымососом Д1, осуществляется путем 

изменения положения «ИМ дросселя Д1» наружного воздуха Структурная схе-

ма контура регулирования представлена на рисунке 5. 
 

 
Рисунок 5 - Структурная схема контура регулирования 

 

В данной схеме применяется ПИД регулятор с импульсным выходом. 

Заданное значение температуры перед Д1, поступающее на вход регуля-

тора, в зависимости от положения переключателя может задаваться либо опера-

тором обжиговой машины (положение переключателя Int), либо типовых ре-

жимов (положение переключателя Ext).  

Фактическое значение температуры перед Д1 позиция на функциональ-

ной схеме 52а-1 подается на вход регулятора.  

В зависимости от разницы фактического и заданного значений, ПИД ре-

гулятор, с учетом настроек регулятора,  определяет величину управляющего 

воздействия, которое в режиме автоматической работы контура регулирования 

(положение переключателя Auto) через импульсатор подается на «ИМ дросселя 

Д1». В ручном режиме (положение переключателя Manu) работа контура регу-

лирования разрывается и управление осуществляют непосредственно  воздей-

ствуя на управляющие входы ИМ. Также имеется возможность задавать задан-

ное положение «ИМ дросселя Д1». 

Крайние положения ИМ ограничиваются значением нижнего и верхнего 

пределов (НП и ВП).  
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5.9.  Решения по программному обеспечению 

Состав и классификация ПО 

Программное обеспечение АСУТП ВККР  состоит из общесистемного 

(базового - покупного) и прикладного (специального – разрабатываемого в со-

ставе данного проекта) программного обеспечения. 

Общесистемное программное обеспечение 

Общесистемное программное обеспечение для программируемых логи-

ческих контроллеров закупается по спецификации разработчика АСУТП и 

включает в себя средства для разработки и исполнения программ под операци-

онной системой контроллера, а также  программы-драйверы для контроллеров 

связи и других интеллектуальных функциональных элементов системы;  

Общесистемное программное обеспечение технологических серверов 

включает: 

 Лицензионную операционную систему MS Windows server 2008 R2 

Standart Edition; 

 Систему управления базами данных MS SQL server; 

 WINCC/REDUNDANCY V7.4. 

Общесистемное программное обеспечение для рабочих станций операто-

ров включает: 

 Лицензию на операционную систему MS Windows 7; 

 WINCC V7.4 RT 64К для OS клиентов. 

Общесистемное программное обеспечение для инжиниринговой станции 

включает: 

 Лицензию на операционную систему MS Windows 7; 

 SIMATIC PCS7; 

 SIMATIC S7, STEP7 V5.5 SP4 HF9; 

 WINCC V7.4 RC 65536; 

 WINCC V7.4 RT 65536; 

 SIMATIC WINCC/ARCHIVE 2500. 

В состав основного пакета PCS7 входят следующие программные про-

дукты и расширения: 

Продукты: 

 MS SQL Server 2000; 

 SIMATIC PCS7 V8.2; 

 SIMATIC S7, STEP7 V5.5 SP4; 
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 WINCC V7.4 RC 65536; 

 WINCC V7.4 RT 65536; 

 WINCC/SERVER V7.4; 

 WINCC/REDUNDANCY V7.4; 

 WINCC V7.4 RT 64К; 

 SIMATIC WINCC/ARCHIVE 2500; 

 Standart PID Tuner. 

Системное программное обеспечение   включает так же модули, обеспе-

чивающие возможность выполнения диагностических процедур для основных 

компонентов системной аппаратной платформы, причем, диагностика 

работоспособности приборов КИПиА  производится с использованием собст-

венных  внутренних тестов  при условии, что для этого имеется необходимый 

интерфейс доступа к  диагностической информации  и интерфейс для инициа-

ции диагностических процедур. Диагностика работоспособности контроллеров, 

серверов, рабочих станций и сетевого оборудования обеспечивается в пределах 

функциональных возможностей соответствующего общесистемного ПО фирм 

производителей этих аппаратных средств.  

Прикладное е программное обеспечение 

Прикладное программное обеспечение серверов данных и рабочих 

станций разработано для исполнения в рамках системы  WinCC, 

интегрированной в PCS7. 

Прикладное программное обеспечение контроллерных станций 

реализовано базовыми инструментами программного пакета STEP 7 системы 

PCS7 на языках LAD, STL, CFC, SFC и SCL являющимися расширениями этого 

инструментального средства с использованием средств и библиотек 

фирменного инструментального продукта фирмы Сименс STEP 7 

интегрированного в систему PCS7.  Программное обеспечение верхнего 

(диспетчерского) уровня   реализовано в рамках принципов и подходов 

архитектуры клиент-сервер на базе технологий серверов приложений и баз 

данных.  Для программирования использовались инструментальные 

возможности продукта WinCC системы. На данном уровне  реализована  

необходимая функциональность автоматизированных рабочих мест (АРМ) 

специалистов, включая: 

 Контроль и управление технологическими процессами 

o ПТС 

o Обжиг 

 Служебные мнемосхемы 

o Зоны 

o Управление 
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o Транспорт 

o Приводы 

o Блокировки 

o Готовности 

o Диагностика 

Для обмена а данными между компонентами системы на технологиче-

ском уровне использованы технологии Industrial Ethernet, а также коммуника-

ции на основе  форматов, интерфейсов и протоколов  принятых для  сетей 

Profibus,  Profibus-DP.  
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5.10. Решения по организационному обеспечению 

Решения  по организационному обеспечению АСУТП ОМ7 разработаны в 

соответствии с требованиями задания на проектирование и реализуют  интерак-

тивный сервис обеспечивающий участие оперативного и эксплуатационного 

персонала по регламентному ведению  технологического процессов окомкова-

ния и обжига. 

5.10.1. Организация эксплуатации и обслуживания  АСУТП 

Проведение  эксплуатации АСУТП ОМ7  предусматривается  силами 

сменного оперативного технологического персонала участков обжига и оком-

кования ФПО. Для  обслуживания и  ремонта привлекаются  специалисты по 

автоматизации ПТУ «Рудоавтоматика» АО «ССГПО». В состав оперативного 

персонала АСУТП входят технологи и  операторы, осуществляющие контроль 

за работой и управление комплексом ОМ7 с использованием информации и ре-

комендаций вырабатываемых в реальном времени в результате функциониро-

вания АСУТП. В состав обслуживающего персонала входят специалисты обес-

печивающие правильность функционирования электротехнического оборудо-

вания  и программно-аппаратных  средств АСУТП в оперативном режиме. 

 

5.10.2. Решения по интерфейсам  пользователей  АСУТП  

5.10.2.1. Общие сведения о пользовательском интерфейсе 

В рабочей документации на АСУТП ОМ7 организационное обеспечение 

представлено главным образом документом «Программное обеспечение. Часть 

3. Руководство пользователя» (13911721-АТХ.ПО.3(РП)) АСУТП ОМ7, где 

описаны средства визуализации и контроля предоставляющие пользователю 

возможность  управления работой оборудования, отслеживания изменений па-

раметров технологического процесса и предупредительной и аварийной ин-

формации.  Участие пользователя в контроле и управлении технологическими 

процессами  в рамках АСУТП реализуется  на основе оконных графических  

интерфейсов управляемых событиями. В качестве средства реализующего ин-

терфейсы оконной графики (далее видеокадры) отображающей функциониро-

вание объекта управления  в режиме реального времени  используется среда ви-

зуального проектирования SCADA-система WinCC от фирмы Сименс. 

В набор интерфейсов пользователя АСУТП ОМ7 обеспечивающий его 

корректное  взаимодействие с системой включает 36 основных  видеокадров 

(мнемосхем) и 12 «вторичных» видеокадров различного функционального на-

значения. Условно все основные видеокадры можно разделить на три группы: 

 Рабочие видеокадры контроля и  управления ПТС и ОМ 

 Видеокадры диагностики 

 Видеокадры интерактивной помощи 
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5.10.2.2. Структура видеокадра  

 Структура видеокадра пользовательского интерфейса АСУТП ОМ №7 

на примере видеокадра «Общий вид ОМ7» (Рисунок 6), включает следующие 

четыре сегмента: 

1. Область аварийных сообщений. 

2. Главное меню. 

3. Окно процесса. 

4. Панель функциональных кнопок. 

Например, вид пользовательского графического интерфейса для управле-

ния процессом выглядит следующим образом: 

 

 

Рисунок 6 - Структура пользовательского графического интерфейса 

Область аварийных сообщений отображается на экране всегда. В этой об-

ласти расположены следующие объекты:  

 строка, отображающая последнее не квитированное сообщение таб-

лицы сообщений; 

 кнопка увеличения количества строк для отображения всех принятых 

не квитированных сообщений; 

 кнопка для открытия кадра процесса, который содержит источник со-

общения; 

 кнопка квитирования сообщения и звукового сигнала (сигнал системе 

о том, что пользователь отреагировал на сообщение). После квитирования со-

общение исчезает из строки;  

 текущая дата и время в числовом формате. 

2 

3 

4 

1 



 

     

13911721-АТХ.ОР.М.6 

Лист 

     
34 

Изм. Лист № докум Подпись Дата 

 

Подробное описание и дизайн  всех мнемосхем и окон  приведено в до-

кументах «Информационное обеспечение» и «Программное обеспечение. Часть 

3. Руководство пользователя».  

Активная кнопка отображается голубым цветом. Рядом с кнопками выбо-

ра мнемосхем процесса расположен групповой дисплей, состоящий из 5 кно-

пок. Групповой дисплей показывает состояния сообщений той мнемосхемы, 

рядом с которой он установлен.  

Наличие сообщений на групповом дисплее отображается посредством 

мигающих символов. В этой области также расположена кнопка для вывода на 

печать изображения экрана (создание «твердой копии»). 

В рабочей области (Окно процесса) отображается графические изображе-

ния процесса называемые мнемосхемой. На мнемосхеме по щелчку мышью на 

интерактивных элементах могут открываться по верх мнемосхемы вторичные 

окна. Они предназначены для ввода необходимых данных для управления про-

цессом посредством лицевых панелей (faceplate), окон для ввода операторских 

данных или для ввода необходимых данных для управления системой. Вторич-

ные окна системы представляют собой диалоговые окна для ввода параметров, 

команд воздействия на объект управления. Вторичное оно состоит из стандарт-

ного набора вкладок, это основной вид для взаимодействия оператора и объекта 

управления и вид сообщения по данному агрегату.  

Панель функциональных кнопок управления (Button bar) состоит из двух 

наборов кнопок. Можно переключаться между этими наборами. Дополнитель-

ный набор кнопок служит для управления системой сообщений. 

Первоначально при запуске на выполнение системы управления процес-

сом в пользовательском интерфейсе отображается основной набор кнопок. 

Оператор имеет возможность переключаться между двумя указанными набора-

ми кнопок при помощи кнопок переключения между наборами, расположен-

ными слева на соответствующей панели кнопок. 

Кнопки, отображаемые серым цветом, не активны и не могут быть ис-

пользованы. Такое состояние может возникнуть из-за отсутствия соответст-

вующих прав у пользователя или из-за отсутствия соответствующих изображе-

ний процесса. 

5.10.2.3. Интерфейсы пользователя для управления процессами 

Участие пользователя в контроле и управлении технологическими про-

цессами  в рамках АСУТП реализуется  на основе оконных графических  ин-

терфейсов управляемых событиями. В качестве средств оконной графики (да-

лее видеокадры) отображающей функционирование объекта управления  в ре-

жиме реального времени  используется среда визуального проектирования 

SCADA-система WinCC отфирмы Сименс. 
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5.10.2.3.1 Классификация  и свойства видеокадров 

Видеокадры обеспечивают оператору максимальную простоту и удобство 

для управления технологическим процессом и отвечают следующим принци-

пам построения: 

- Набор видеокадров и их функциональное назначение  полностью соот-

ветствует набору функций, описываемых в настоящем ТЗ; 

- Все надписи и сообщения на видеокадрах выполнены  на русском языке;  

- Вызов видеокадров  производиться с минимальным числом переключе-

ний для оператора. Предусмотрены  способы вызова видеокадров через главное 

меню и  при помощи графических индикаторов. 

В АСУТП ОМ №7 предусмотрены следующие видеокадры:  

- основное меню оператора, присутствующее на всех видеокадрах; 

- обобщенная технологическая схема (теплотехническая схема); 

- видеокадры архивной информации; 

- видеокадры журналов тревог; 

- видеокадр индикации технологических параметров ОМ (слой, скорость, 

перекос, потеря роликов); 

- видеокадр индикации параметров зон сушки  ОМ; 

- видеокадры индикации параметров зон подогрева, обжига  и рекупера-

ции ОМ; 

- видеокадр индикации параметров зоны охлаждения ОМ; 

- видеокадр ПТС; 

- видеокадр индикации параметров окомкования; 

- видеокадр задания уставок; 

-видеокадр «электропривод» для управления включением линейных кон-

такторов и контроля сборки схем приводов, индикации токов двигате-

лей. 

 

5.10.2.3.2. Видеокадры контроля и управления процессами 

Набор видеокадров контроля и управления ПТС и ОМ представлен сле-

дующими мнемосхемами: 

 Режимные карты «Пуск», «Останов» и режимные карты 

обжига «Режим 1», «Режим 2», «Режим 3», «Режим 4», 

«Режим 5». 

 Панель управления ОМ. 

 Расчет шихты. 

 Проверка готовности механизмов, агрегатов и параметров 

на различных участках. 

 Мониторинг останова ОМ. 

 Мониторинг запуска ОМ. 

 Блокировочные зависимости агрегатов. 

 Контуры регулирования. 

Дизайн  и краткое функциональное назначение этих мнемосхем кратко  

представлены ниже в таблице 3 . Более детальная информация приведена в раз-
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делах рабочей документации на организационное и программно-

информационное обеспечение АСУТП ОМ7.  

 

Таблица 3 - Мнемосхемы  контроля  и управления 

№ п.п. 
Название 

 
Дизайн 

1 
ПТС 

Общий вид 

 

 
 

2 
Транспорт 

ОМ 
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№ п.п. 
Название 

 
Дизайн 

3 

 

Нитка оком-

кования 19 

(20, 21) 

 

 

 
 

4 Приводы 

 

 
 

7 
ОМ 7 

(обзор) 
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8 
Зоны ОМ 

(обзор) 

 

 
 

9 
Зоны ОМ 

(детали) 

 

 
 

10 
Режимные 

карты 
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11 
Управление 

ОМ 

 

 
 

12 

Проверка 

готовности 

механизмов 

 

 
 

13 
Мониторинг 

запуска ОМ 
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14 

Блокировоч-

ные зависи-

мости агрега-

тов 

 

 
 

5.10.3. Решения по интерфейсам пользователя для управления агрегатами 

Кроме окон управления и контроля технологическими процессами в це-

лом в сервисе интерфейсов пользователя  предусмотрены кадры управления и 

настройки для вмешательства пользователя в работу системы на уровне от-

дельного агрегата или устройства. С их помощью оператор управляет отдель-

ными механизмами, работает с технологическими параметрами системы, и т.п.  

Эти кадры вызываются на экран при нажатии левой кнопкой мыши на 

изображение нужного объекта на мнемосхеме и именуются  вторичными окна-

ми. Кадр управления содержит изображение текущего состояния объекта и его 

кнопки управления. Кадр настройки – параметры объекта, характеризующие 

его поведение (например: для аналогового параметра – это шкалы аналогового 

сигнала и параметра, флаг отключения датчика и т.п.). Весь спектр кадров  

управления и настройки предусмотренный в АСУТП ОМ7 реализует  интер-

фейс работы  пользователей для следующих технологических объектов систе-

мы: 

1. АТУ 

2. Грохот 

3. Конвейер 

4. Маслонасос 

5. Вентилятор 

6. Дымосос 

7. Обдув вентилятора 

8. Привод ОМ7 

9. Механизм отжима паллет 

10. Вибратор бункера 

11. Вибратор колосникового поля 

12. Шнековый смеситель 

13. Дозатор 

14. Окомкователь 

15. Шибер конвейера 
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16. Роликовый укладчик 

17. Скребок 

18. Задвижка, управляемая с помощью дискретных сигналов 

19. Задвижка, управляемая с помощью SIMOCODE 

20. Конвейер 13Б 

21. Аналоговый параметр 

22. Регулятор непрерывного действия 

23. Шаговый регулятор 

Состав и дизайн кадров управления и настройки для  перечисленных уст-

ройств приведен  ниже  в таблице 4.  
 

Таблица 4 - Состав и дизайн кадров управления и настройки 

№ 

п.п. 

Окно Отображаемое 

оборудование 

Дизайн кадра «Управле-

ние» 

Дизайн Кадра «Настройка» 

1

1 

UMech 

 

1. АТУ; 

2. Вентилятор; 

3. Дымосос; 

4. Дозатор. 

 

 

 

 
 

2

2 

Simocode 

 

1. Грохот; 

2. АТУ; 

3. Конвейер; 

4. Маслонасос; 

5. Дымосос; 

6. Обдув вентилятора; 

7. Отжим паллет; 

8. Вибратор бункера; 

9. Вибратор колосниково-

го поля; 

10. Шнековый смеситель; 

11. Роликовый укладчик; 

12. Скребок. 

 
 

 
 

3

3 

  

1. Привод ОМ7; 

2. Окомкователь; 

3. Конвейер 13Б. 

 

 
 

 
 

 

 

 

4

4 

Задвижка DO 

 

Клапан 
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№ 

п.п. 

Окно Отображаемое 

оборудование 

Дизайн кадра «Управле-

ние» 

Дизайн Кадра «Настройка» 

5

5 

Задвижка АО 

 

1. Задвижка SIMOCODE; 

2. Шибер конвейера. 

 

  
 

6

6 

UAnalog Аналоговый параметр 

 
 

 

7

7 

CTRL_PID Регулятор непрерывного 

действия  

 
 

 

 

 

 

 

8

8 

CTRL_S Шаговый регулятор   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Системными решениями  предусмотрено  закрепление кадров управления 

и настройки  на переднем плане монитора АРМа пользователя. Это осуществ-

ляется с помощью расположенной на видеокадрах кнопки с изображением на ее 

поверхности канцелярской кнопки. 

Для каждого объекта на видеокадрах предусмотрено поле, в котором ото-

бражается название объекта, служебное поле для отображения тегпрефикса 

паспорта объекта (групповой дисплей), который содержит состояния сооб-

щений, связанных с объектом. Групповой дисплей выглядит следующим обра-
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зом:                 и отображает текущее состояние сообщений в ми-

гающем режиме (A – «Тревога», W – «Предупреждение», S – «Неисправность», 

O – «Напоминание оператору»). 

Кроме группового дисплея на видеокадрах управления предусмотрены 

кнопки управления  сообщениями  и вызова интерактивной помощи. Подроб-

ное описание и дизайн окон  управления и настройки  доны в  руководстве 

пользователя (13911721-АТХ.ПО.3(РП)). 

 

5.10.3.1. Решения по интерфейсам   диагностики 

Экранный интерфейс  диагностики  представлен набором  видеокадров, где 

сигнализируется  выход из строя элементов  контроллерного, компьютерного и 

сетевого оборудования АСУТП ОМ7 (пример видеокадра приведен  далее на 

рисунке 7).  Полное функциональное описание дизайна этих видеокадров при-

ведено в документе «Программное обеспечение. Часть 3. Руководство пользо-

вателя». Вызов видеокадров осуществляется нажатием кнопку «Диагностика» 

на панели кнопок в области 2  структуры главного меню  АРМа пользователя 

(рисунок 6).  

 

 

 
 

Рисунок 7 – Видеокадр «Диагностика»  
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5.10.3.2. Специальные интерфейсы 

К специальным (служебным) видеокадрам относятся: видеокадр регист-

рации пользователя в системе, и парольное администрирование входа/выхода 

пользователя в систему. 

5.10.3.2.1. Видеокадр «Атентификация пользователей в системе» 

Некоторые функции системы, такие, как коррекция технологических и 

аварийных пределов для параметров, настройки для регулирования параметров 

и другие, должны быть защищены от несанкционированного доступа. Для этого 

такие функции имеют определенные уровни доступа, а пользователям системы 

присваиваются индивидуальные пароли и категории для доступа только к оп-

ределенным для них функциям. Для АСУТП ОМ7 определено пять уровней 

доступа набор прав доступа к функциям по работе с данными  регламентирован 

таблицей 5. 

Таблица 5 - Уровни доступа к  функциям АСУТП  
Категория Доступные функции 

Оператор Управление механизмами и регуляторами, коррекция преде-

лов для параметров 

КИПовец Коррекция шкал для параметров, коррекция параметров на-

строек регуляторов 

Мастер   Коррекция технологических и аварийных пределов парамет-

ров, редактирование списка паролей, выход из системы 

Администратор Все функции 

 Если пароль ошибочен или неизвестный пользователь, или у пользова-

теля нет доступа к функциям, выдается соответствующее сообщение: 

После успешного входа в систему доступные пользователю кнопки акти-

вируются в области общего вида, на панели кнопок управления, и на кадрах 

управления и настройки, с помощью которых пользователь имеет возможность 

мониторинга и управления процессом. 

Кроме входа с регистрацией, в системе управления процессом есть функ-

ция регистрации выхода пользователя из системы. С помощью этой функции 

можно выходить из системы всякий раз, когда необходимо оставить оператор-

скую станцию. Это гарантирует, что никакой другой пользователь не сможет 

получить доступ к системе под Вашим зарегистрированным в системе именем. 

5.10.3.2.2. Видеокадр «Администрирование пользователей в системе» 

Система администрирования пользователей предназначена для добавле-

ния новых пользователей системы (и удаления старых пользователей) и назна-

чения им прав доступа к отдельным функциям системы, а также для задания 

или смены паролей пользователям. 

Вызов системы администрирования пользователей осуществляется с по-

мощью кнопки:  
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Эта кнопка расположена в наборе кнопок №2 в области 4 экрана пользова-

теля. При нажатии на нее откроется окно администрирования пользователей. 

Пользователь, открывающий систему администрирования пользователей 

также должен иметь соответствующий уровень авторизации на использование 

системы администрирования. Все изменения, сделанные в системе админист-

рирования пользователей, актуализируются в реальном времени (немедленно), 

в момент выполнения изменений. 

Вид окна системы администрирования пользователей приведен на рисун-

ке 8. Развитие окна администрирования пользователей будет выполнено на эта-

пе проектирования программного обеспечения. Все функции кадров управле-

ния и настройки в системе имеют соответствующие авторизации. После разви-

тия окна, защищенные в проекте функции, будут доступны пользователям, 

только если они будут иметь соответствующие права доступа (авторизации) для 

выполнения этих функций. 

 

 

Рисунок 8 - «Окно администрирования пользователей» 

 

5.10.3.2.3. Видеокадры  интерактивной помощи 

 В процессе управления и наблюдения за объектами технологического 

процесса пользователь имеет возможность обратиться к системе интерактивной 

помощи для получения сведений о том, как работать с кадрами настройки и 

управления конкретными объектами системы, как осуществить переход между 

технологическими видеокадрами, как отображаются механизмы и т.п. 

Оглавление интерактивной помощи содержит кнопки для вызова разде-

лов интерактивной помощи.  
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Каждая кнопка на своей поверхности имеет название соответствующего 

раздела. Вызов оглавления интерактивной помощи осуществляется по кнопке 

«Справка» в области главного меню (сегмент 2) экрана пользователя. 

На всех кадрах настройки и управления объектами технологического 

процесса также имеются кнопка , при нажатии на которую вызывается раз-

дел интерактивной помощи, соответствующий кадру, на котором была нажата 

кнопка помощи. 

В таблице 6 представлен перечень кадров интерактивной помощи. 

Таблица 6 - Перечень кадров интерактивной помощи. 

№

 п.п. 

Название мнемосхемы 

1 «Оглавление интерактивной помощи» 

2 «Мнемосхемы, переходы между ними» 

3 «Парольная защита» 

4 «Отображение аналогового параметра» 

5 «Сигнализация аварий и тревог» 

6 «Сообщения в служебных окнах» 

7 «Тренды» 

8 «Пределы и шкалы для параметра» 
 

5.11. Решения по защите  от несанкционированного доступа 

Система защиты от несанкционированного  доступа АСУТП ОМ7 преду-

сматривает следующие ограничительные меры: 

 К работе  с системой допускаются только обученные и авторизованные 

пользователи; 

 Каждый пользователь (оператор или прикладная программа с 

использованием межсетевого интерфейса) получает доступ в Систему 

только с использованием пароля. 

 Для пользователей установлены различные уровни доступа, 

контролируемые Системой. 

 Для изменения или модификации данных технологом-оператором 

предусмотрено парольное ограничение; 

 Для доступа к выполнению инженерных функций и модификацию базы 

данных необходима аутентификация; 

 Все системные события с начала и до завершения работы каждого 

технолога или оператора автоматически протоколируются. 

 Для обеспечения ретроспективного анализа ситуаций  и событий в 

системе предусмотрено  архивирование и создание твердой копии 

протоколов и отчетов. 

 В системе предусмотрено автоматическое формирование  журнала учета 

пользователей. Записи журнала содержат полную информацию о работе и 
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действиях пользователей Системы. Эти данные защищены от возможного 

вмешательства и изменения после их регистрации. 

 К шкафам управления и контроля АСУТП ОМ7 допускается только 

обслуживающий и персонал, имеющий соответствующий  допуск и 

сертификат  по обслуживанию  оборудования установленного в этих 

шкафах и непосредственно на технологическом  процессе.  

В АСУТП ОМ7 предусмотрены следующие уровни доступа к системе 

обеспечивающие защиту  от несанкционированного доступа к ее функциям и 

данным: 

- уровень диспетчера (информационный уровень) – обеспечивает доступ к 

полной информации о технологическом процессе и функциям управления в 

пределах должностной инструкции. С правами «диспетчер» пользователь имеет 

возможность наблюдать за ходом технологического процесса, переводить кон-

туры регулирования в различные режимы, дистанционно управлять исполни-

тельными механизмами и приводами; 

- уровень технолога предоставляет все права, регламентированные для 

«Диспетчера», а также дает право изменять параметры режимов и уставки в 

контурах регулирования. 

В рамках мер по обеспечению защиты  от несанкционированного доступа 

в системе предусмотрено автоматическое формирование  журнала учета поль-

зователей. Записи журнала содержат полную информацию о работе и действиях 

пользователей Системы. Эти данные защищены от возможного вмешательства 

и изменения после их регистрации.  
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5.12. Решения по организации обслуживания и сопровождения АС 

В состав системы АСУТП входит следующее, вновь устанавливаемое 

оборудование, требующее технического обслуживания: 

1) шкафы с серверами, программируемыми контроллерами, преобра-

зователями, станциями распределенного ввода-вывода, автоматизированные 

рабочие места; 

2) контрольно-измерительные приборы и датчики. 

Большое количество технических средств в АСУ ТП, широкое приме-

нение вычислительной техники с развитым программным обеспечением, 

расширение числа и ответственности функций, выполняемых АСУ ТП, 

предполагает участие в техническом обслуживании, профилактических ра-

ботах и ремонте оборудования следующего квалифицированного персонала: 

• Инженер-программист; 

• Инженер-электронщик; 

• Сменный электрослесарь КИПиА. 

Обслуживающий персонал системы АСУТП должен владеть навыками 

работы с операционной системой Windows и с пакетами программирования 

ПЛК – Step7, SCADA системы – WinCC системы проектирования PCS7. В 

состав обязанностей обслуживающего персонала  входит наблюдение за ра-

ботой технических средств системы, обеспечение их работоспособности в 

промежутках между профилактиками,  обнаружение и устранение неис-

правностей. 

Обслуживающий персонал системы должен производить плановые 

профилактические осмотры и  в случае необходимости – замену вышедших 

из строя модулей и ремонт технических средств системы. 

Производственный персонал должен оценивать управляющие воздей-

ствия, вырабатываемые АСУТП, принимать решения об их реализации, а 

также вводить в автоматизированную часть системы необходимую инфор-

мацию, для чего должен владеть навыками работы с персональным компью-

тером. 

Обслуживающий и производственный персонал в процессе монтажа, 

наладки и ввода в эксплуатацию системы АСУТП проходит теоретическое и 

практическое обучение по использованию и обслуживанию системы. 

  



 

     

13911721-АТХ.ОР.М.6 

Лист 

     
49 

Изм. Лист № докум Подпись Дата 

 

6. Решения в смежных частях проекта 

6.1.  Строительные решения 

В проекте не предусматривается строительство новых или реконструк-

ция существующих помещений. Прокладка кабелей производится по суще-

ствующим кабельным трассам во вновь проектируемых коробах, лотках и 

других кабельных конструкциях.  

Защита от коррозии стальных конструкций осуществляется грунтом 

ГФ-021 (2 слоя) и эмалью ПФ-1189 (2 слоя).   

 

6.2.  Решения по электроснабжению 

Для питания шкафов АСУТП ОМ №7 предусмотрен шкаф распреде-

лительный (Iн=125А). 

Питание шкафа распределительного осуществлено от сети переменно-

го тока напряжением 380В, 50Гц (3ф+N+PE) с существующего щита АВР 

(фидер Iт.р.=160А), расположенного в аппаратной КИПиА ОМ №7.  

Питание контроллеров осуществляется от источников бесперебойного 

питания фирмы APC, обеспечивающих работу контроллеров и коммутаци-

онного оборудования связи в моменты исчезновения напряжения питания 

шкафов.  

Питание серверов промышленных баз данных осуществляется от ис-

точников бесперебойного питания фирмы APC, обеспечивающих работу 

серверов и коммутационного оборудования связи в моменты исчезновения 

напряжения питания шкафа. 

В случае полного длительного обесточивания всей системы источники 

бесперебойного питания обеспечивают до 30 минут для безопасного пере-

вода агрегатов в безопасное состояние, а также для штатного завершения 

работы операционной системы с целью полного сохранения всей информа-

ции на жестком диске сервера. 

Питание шкафа 44-7AV с тиристорным преобразователем Simoreg 

(61кВт, 125A), шкафов 71а-19AV, 71а-20AV, 71а-21AV с преобразователями 

частоты Sinamics G150 (160кВт), организовано от существующих вводов 

щитов управления соответствующих механизмов. 

6.3.  Решения по охране труда и технике безопасности. 

Решения, принятые в рабочем проекте по охране труда и ТБ, соответ-

ствуют: 

 правилам устройства электроустановок (ПУЭ РК, 2003), 

 строительным нормам и правилам систем автоматизации (СНиП 

3.05.07-85 «Системы автоматизации»). 



 

     

13911721-АТХ.ОР.М.6 

Лист 

     
50 

Изм. Лист № докум Подпись Дата 

 

6.4.  Решения по охране окружающей среды 

Запроектированная система не предусматривает дополнительного от-

вода земель, нового строительства  зданий и сноса зеленых насаждений. 

Проектируемая система и применяемое оборудование не способствует 

загрязнению водных ресурсов, не осуществляет сброс сточных вод и выбро-

сов в атмосферу, не представляет опасности для окружающей среды в части 

электромагнитных излучений. 

Водопотребление из открытых источников на производственные нуж-

ды, а также сброс загрязненных продуктов в закрытые и открытые источни-

ки воды проектом не предусмотрены. 

6.5.  Решения по  противопожарным мероприятиям 

Монтаж проектируемого оборудования выполняется в строгом соот-

ветствии с технической документацией,  ПУЭ и строительными нормами и 

правилами систем автоматизации СНиП 3.05.07-85 «Система автоматиза-

ции». 

6.6.  Решения по оборудованию операторских помещений  

Специальных решений по  операторским помещениям не требуется. 

Оборудование и шкафы устанавливаются в помещениях существующих 

операторских пунктов, которые должны быть приведены в соответствие к 

требованиям строительных и санитарных норм и правил, а именно: 

стены оштукатурены и окрашены в светлые неяркие тона; 

полы непылящие с нетокопроводящим покрытием; 

освещение 60 лк; 

температура (21   5) 
 о 

С; 

влажность 40 – 60 %; 

кратность воздухообмена 1-2 об/ч; 

вибрация частотой 25 Гц с амплитудой не более 0,1 мм. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1. ФУНКЦИОНАЛЬНАЯ СХЕМА АСУТП ОМ7 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2. Структурная схема КТС АСУТП ОМ7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


