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С целью обеспечения автоматического 

управления всем вспомогательным произ-

водством необходимо иметь пункт сбора и 

обработки информации, то есть необходи-

мо иметь место, в которое, в конечном 

счете, будет приходить вся информация о 

текущем состоянии цеха разбраковки и 

упаковки и всего производства в целом. 

Этим пунктом может стать сервер или так 

называемый главный терминал, связанный 
с компьютером мониторинга. Компьютер 

мониторинга дает возможность наглядно, в 

режиме реального времени, наблюдать за 

ходом всех технологических процессов, 

возможность управлять этими процессами 

и корректировать их работу. Перечислен-

ные задачи наиболее просто решить с по-

мощью SCADA-системы.  
SCADA – это процесс сбора информа-

ции  в режиме реального времени с уда-

ленных точек, анализа этой информации и 

возможного управления удаленными объ-

ектами. Все современные SCADA-системы 

включают в себя, как правило, три основ-

ных структурных компонента (рис. 1). 
 

 
 

Рис. 1 
 
RTU (remote terminal unit) – удаленный 

терминал. Осуществляет управление в ре-

жиме реального времени. Его конкретная 

реализация определяется спецификой 

применения. 
MTU (main terminal unit) – главный 

терминал либо использующий MS (master 
station) диспетчерский пульт управления. 

Он осуществляет обработку данных в ре-

жиме реального времени. Главный терми-

нал MTU может быть реализован как в ви-

де одиночного компьютера, так и в виде 

объединенных в сеть рабочих станций и 

серверов.  
CS (communication system) – коммуни-

кационные системы – представляют собой 

каналы связи для передачи информации с 

удаленных точек и терминалов на цен-

тральный интерфейс оператора и передачи 

систем управления на RTU.  
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Современные SCADA-системы взаи-

модействуют с достаточно большим чис-

лом контроллеров, которые представляют 

собой аппаратуру низких уровней. Поэто-

му SCADA-системы имеют большой набор 

драйверов и развитые средства для созда-

ния собственных драйверов для новых 

устройств низшего уровня.  
Для организации взаимодействия с 

контроллерами могут быть использованы: 
– СОМ-порты, подключающиеся по 

интерфейсам RS-232, RS-422 или RS-485;  
– сетевые платы, если контроллеры 

снабжены интерфейсным выходом Internet;  
– платы расширения. Протокол взаимо-

действия тогда зависит от типа платы ISA, 
PCI, compact PCI.  

Коммуникационное программное обес-

печение является многоуровневым. Коли-

чество уровней зависит от использования 

операционных систем. Для платформы 

Windows программное обеспечение вклю-

чает в себя следующие компоненты: 

– статическую библиотеку, исполь-

зующую традиционные языки программи-

рования C++, Pascal; 
– динамическую библиотеку DLL, 

применяемую со всеми языками програм-

мирования, ориентированными на Win: 
visualbasic, visual C++; 

– DDE сервер, имеющий 16 или 32 раз-

рядную реализацию; 
– пакетные реализации DDE протокола; 
– Suitlink-сервер, использующий меха-

низм обмена по Suitlink-протоколу, ис-

пользуемому компонентами пакета Facto-
rySuite; 

– OPC сервер, поддерживающий ин-

терфейс определенной OPC специфика-

ции.  
Рассмотрим более подробно реализа-

цию SCADA-системы применительно к 

вспомогательному производству отделоч-

ной фабрики. Общий вид системы сбора и 

обработки информации представлен на 

рис. 2. 
 

 
 

Рис. 2 
 
Каждая машина цеха оснащена микро-

процессором или контроллером. Он регу-

лирует или просто отслеживает ход техно-

логического процесса и связан через уда-

ленный терминал с сервером. Поэтому вся 

информация о ходе технологического про-

цесса и о состоянии оборудования переда-

ется на главный терминал, то есть  сервер 

в режиме реального времени получает ин-

формацию о состоянии системы. Компью-

тер мониторинга, который подключен на-

прямую к серверу, дает возможность на-

блюдать все процессы на мониторе, а так-

же существует возможность регулировать 

изменяющиеся параметры или давать ко-

манды на выполнение или невыполнение 

каких-либо действий. Таким образом, опе-

ратор может наблюдать за ходом всего 

технологического процесса и влиять на 

некоторые его параметры.  
По такому принципу можно соединить 

в единую сеть все производство, что по-
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зволит отслеживать и вовремя реагировать 

на изменение важных параметров многих 

процессов. 
Особенность системы состоит еще в 

том, что она может реализовывать режим 

автоматического управления производст-

вом. В этом режиме система управляет ро-

ботами и машинами в автономном режиме, 

без какого-либо вмешательства операто-

ров.  
Все процессы, протекающие на заклю-

чительном этапе производства (разбраков-

ка, транспортировка, формирование пар-

тий для отправки на швейное производст-

во или в торговую сеть, а также складиро-

вание), передаются через RTU на сервер, 

который, в свою очередь, отслеживает и 

руководит всем производством. На выходе 

с основного производства посылается за-

прос о переносе рулона на транспортер и 

перемещении его в цех разбраковки и упа-

ковки. 
Когда рулон поступает  в цех, робот-

манипулятор переносит его на стол брако-

вочной машины по команде, поступившей 

с главного терминала. При разбраковке 

ткани вся информация о качестве ткани 

(все ее характеристики) передается из кон-

троллера браковочной машины с помощью 

удаленного терминала на сервер. Сервер 

хранит эту информацию и отслеживает 

процесс движения рулона. После упаковки 

на ткань ставится штрих-код (ШК), кото-

рый формируется в соответствии с инфор-

мацией о ткани, которая хранится на сер-

вере. Затем контроллер подает запрос на 

сервер о завершении процесса упаковки и 

необходимости переноса упакованного ру-

лона на транспортер.  Рулон перемещается 

на транспортер, которым переносится либо 

на формирователь партии, либо на склад. 

При переносе рулона автоматически выпи-

сывается накладная о переходе согласно 
штрих-коду. При транспортировке рулон 

проходит формирователи партий для от-

правки потребителю. Со ШК считывается 

информация и, в случае ее совпадения с 

запросом, рулон переносится в тележку 

формирователя партий. Вся эта информа-

ция также записывается на сервер.  На 

входе в складское помещение  стоит счи-

тыватель ШК, который сканирует ШК и 

посылает эту информацию на сервер. Тот, 

в свою очередь, имеет схему склада и вы-

рабатывает команду о переносе рулона в 

отведенное специально для него место на 

складе (ячейку). Таким образом, на серве-

ре хранится информация о том, где, сколь-

ко и какого артикула товар находится на 

складе.  
Имея такую информационную систему, 

можно  не только отслеживать и контро-

лировать технологические процессы и па-

раметры, но и управлять работой склада.  
Система позволяет вести учет товаров 

на складе по местам хранения. Это позво-

ляет быстро найти нужный товар. Места 

хранения заносятся в базу данных в виде 

дерева, описывающего структуру органи-

зации склада. Каждый товар, который хра-

нится на складе, может быть привязан к 

соответствующему месту. Причем есть 

возможность  привязывать товар не только 

к конечным местам хранения (например, 

полкам), но также и к промежуточным.  
Такая система позволит упростить ряд 

функций склада, такие как: 
– резервирование товара; 
–  передача товаров с одного склада на 

другой; 
– дозаказ товара на склад; 
– инвентаризация  (ревизия)  склада  и 

списание товаров. 
 

В Ы В О Д Ы 
 
1. Современные системы сбора и об-

работки информации позволяют сущест-

венно упростить процесс получения нуж-

ной информации на любой стадии произ-

водства, а также автоматизировать процес-

сы формирования партий и складирования. 
2. При использовании современного 

оборудования функции сбора, обработки и 
управления наиболее просто реализуются 

через SCADA-систему, которая имеет 

унифицированное оборудование, стан-

дартные протоколы обмена и интерфейсы.  
 
Рекомендована кафедрой автоматики и про-

мышленной электроники. Поступила 24.04.09. 
_______________ 


