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ВВЕДЕНИЕ 

Металлургия - отрасль промышленности, в которой автоматизации 
технологических процессов производства имеет большое значение. Она 
позволяет повысить эффективность производства и обеспечить 
необходимое качество продукции.  

Для большинства металлургических машин и агрегатов 
характерны: 

• Значительная протяженность и размер оборудования, 
задействованного в едином технологическом процессе; 

• Тяжелые и очень тяжелые условия работы; 

• Жесткие требования по надежности и безотказности работы 
оборудования. 

Развитию систем автоматизации в металлургическом производстве 
поспособствовало развитие электронной и вычислительной техники, а 
так же самих металлургических агрегатов, необходимость надежно, 
точно и быстро управлять машинами, двигателями и сложными 
технологическими процессами. 

Все сказанное относится к самым распространенным и наиболее 
сложным в плане автоматизации и управления металлургическим 
технологическим комплексам - прокатным станам.  

Начало работ по автоматизации процессов черной металлургии 
СССР следует отнести к концу тридцатых годов двадцатого века, когда 
были разработаны и внедрены системы регулирования теплового режима 
мартеновских печей на Магнитогорском и Кузнецком металлургических 
комбинатах. Были произведены работы по комплексной автоматизации 
блюминга № 2 Магнитогорского металлургического комбината. Была 
внедрена система автоматизированного управления раскроем проката на 
базе специализированной вычислительной машины «Сталь» [9]. 

Широко развернулись работы по автоматизации процессов черной 
металлургии в пятидесятые годы. Созданы системы регулирования 
доменных и мартеновских печей, нагревательных и термических печей, 
прокатных станов, различных энергетических установок. Существенные 
результаты были получены в области автоматизации процессов 
электроплавки – разработаны системы управления тепловым и 
электрическим режимами дуговых печей. В эти же годы В.А. Сорокиным 
была осуществлена первая попытка применения ЭВМ для расчёта и 
управления теплового состояния доменной печи. 

Со второй половины шестидесятых годов в связи с развитием 
ЭВМ и появлением достаточно дешёвых, надёжных и 



11 

 

быстродействующих ЭВМ в мире появились первые автоматизированные 
системы управления (АСУ). 

В металлургии были созданы 350-ти тонные кислородные 
конвертеры, прокатные станы производительностью более 5 млн. тонн 
проката в год и др., поэтому существенно возросли требования к качеству 
продукции и экономичности производства. 

Начало 70-х годов ознаменовалось появлением 
специализированных промышленных управляющих вычислительных 
машин (УВМ) и созданием на их базе принципиально новых сложных 
комплексов автоматизации технологических процессов прокатки. 

АСУ позволяла управлять рациональным раскроем металла на 
ножницах, обеспечивала сбор и обработку технологической информации 
на участках рабочей клети и ножниц блюминга. 

К середине 70-х на всех непрерывных станах холодной прокатки 
были внедрены комплексные системы автоматического регулирования 
толщины и натяжения полосы, обеспечившие поддержание заданной 
толщины полосы. 

Современные системы управления строятся по модульному 
принципу на базе унифицированных аппаратных и программных средств 
вычислительной техники и объединяют функции технологической 
подготовки производства, управления технологическими комплексами и 
отдельными агрегатами, графического представления оперативной 
информации, работы с большими базами данных и численного анализа на 
основе сложных математических моделей в реальном времени. 

Системы управления современных прокатных станов 
обеспечивают: 

• повышение производительности за счет оптимального 
согласования различных технологических операций; 

• максимальную технологическую гибкость прокатного 
оборудования и минимальную длительность его наладки; 

• существенное повышение качества готовой продукции при 
минимальных производственных допусках; 

 
  


