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ОАО "Термостойкие изделия и инженерные разработ%
ки (ТИИР)" (г. Ярославль) является ведущим в России и
в странах ближнего зарубежья разработчиком и произво%
дителем фрикционных изделий: колодок дисковых тор%
мозов, накладок барабанных тормозов и накладок сцеп%
ления для легковых и грузовых автомобилей, а также ав%
тобусов отечественного и зарубежного производства.

Автоматизированная система производства тормоз%
ных колодок для автотранспорта, созданная специалиста%
ми НПФ "КРУГ", охватывает производственный парк из
79 прессов горячего формования и семь печей термообра%
ботки тормозных колодок, предназначена для оператив%
ного контроля и управления ТП, блокировки пресса в
конце цикла формования при отклонении от режима и др.
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• Обеспечение автоматизированного контроля па%

раметров формования фрикционных изделий для по%
вышения качества производимой продукции.

• Автоматизация процесса терморегулирования в
момент нагрева, выдержки и охлаждения фрикцион%
ных изделий в печах.

• Достижение высоких эксплуатационных харак%
теристик оборудования.

• Обеспечение максимально комфортных усло%
вий труда эксплуатационного персонала и, как след%
ствие, – повышение производительности.

• Построение системы с учетом возможности по%
следующего развития и наращивания информацион%
ной мощности.
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Архитектура системы автоматизации представляет

собой трехуровневую систему (рис. 1).
В 17й (нижний) уровень системы входят датчики из%

меряемых параметров и исполнительные устройства.
Во 27й (средний) уровень системы входят:
• интеллектуальные двухпозиционные регулято%

ры МЕТАКОН%562 (НПФ "Кон%
трАвт"), расположенные непосредст%
венно на прессах и предназначенные
для регулирования температур плит
(до 6 ед.) пресс%форм и контроля дав%
ления формования;

• модули дискретного ввода/выво%
да MDS%DIO 4/4R, предназначенные
для реализации функций сигнализа%
ции (световой и звуковой) и блокиров%
ки пресса при отклонении от режима;

• интеллектуальные приборы МЕ%
ТАКОН%512 для регулирования темпе%
ратуры термообработки при нагреве
фрикционных изделий в печах;

• PC%совместимый контроллер для
реализации функции регулирования
температуры термообработки при на%
греве и охлаждении фрикционных из%
делий в печах.

В 37й (верхний) уровень системы вхо%
дят следующие технические средства: 

• АРМ оператора №1 для контроля
и управления процессом горячего фор%
мования тормозных колодок;

• АРМ оператора №2 для контроля и
управления процессом термообработки
тормозных колодок в печах;

• лазерный принтер формата А4. 
Функциональная клавиатура, кото%

рой оснащены оба АРМ, делает интер%
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фейс пользователя системы еще более дружелюбным,
и одним нажатием клавиши можно осуществить пе%
реход в любое место графического проекта.

Обмен данными между абонентами верхнего и
среднего уровней осуществляется при помощи про%
мышленной сети RS%485 и Ethernet.
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Система автоматизации производства тормозных

колодок построена на базе модульной интегрирован%
ной SCADA КРУГ%2000.

Верхний уровень. Программный комплекс "Станция
оператора/архивирования сервер", установленный на
обоих АРМ, осуществляет сбор, обработку и отображе%
ние оперативных данных (рис. 2), управление техноло%
гическим оборудованием, а также хранение и отображе%
ние архивной информации по заданным параметрам.

Сервис печати SCADA КРУГ%2000 в автоматичес%
ком или ручном режиме выводит на печать сменные
ведомости, протоколы событий, копии видеокадров
(например, трендов) и т.д.

Прикладные алгоритмы, разработанные при помо%
щи Инструментальной среды разработки (ИСР) "КРУ7
ГОЛ", реализуют функцию автоматизированного кон%
троля параметров формования фрикционных изделий и
включения сигнализации на АРМ №1 и "по месту", а
также блокировку пресса в случае отклонения любого
из контролируемых параметров от требуемых норм. 

Кроме того, на АРМ №2 установлено дополни%
тельное ПО SCADA КРУГ%2000 – Станция инжини7
ринга,  предназначенное для удаленного конфигури%
рования и программирования контроллеров.

Операционная система – Windows ХР.
Контроллерный уровень. Система Ре%

ального Времени РС%совместимого
Контроллера (СРВК), являющаяся не%
отъемлемой частью SCADA КРУГ%2000,
функционирует в тесной интеграции с
ПО абонентов верхнего уровня, осуще%
ствляет опрос датчиков, исполнение
прикладных алгоритмов и т.д. 

Операционная система – Linux.
Связь с устройствами среднего

уровня – интеллектуальными прибо%

рами МЕТАКОН – осуществляется при помощи тех%
нологии OPC, причем ОРС%сервер регуляторов Ме%
такон также является разработкой НПФ "КРУГ".
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• Контроль и сигнализация параметров формова%

ния и термообработки тормозных колодок на АРМах
и "по месту".

• Блокировки прессов при отклонении от задан%
ного режима прессования.

• Автоматическое регулирование температуры.
• Представление ретроспективной информации

технологам, службам АСУТП и КИПа в удобном для
восприятия виде.

• Протоколирование процесса: протоколы собы%
тий, режимные листы и т.д.

• Самодиагностика элементов ПТК.
• Архивирование трендов, печатных документов,

протоколов.
Информационная мощность системы: входных

аналоговых переменных – 574 ед.; входных дискрет%
ных переменных (сигнализаторов) – 501 ед.; дискрет%
ных выходных переменных – 18 ед.; дискретных вы%
ходных переменных (импульсное регулирование) –
14 ед.; параметров ручного ввода – 1392 ед.

Внедрение в эксплуатацию системы автоматиза%
ции производства тормозных колодок для автотранс%
порта позволило оснастить предприятие современ%
ными средствами автоматизации, обеспечивающими
автоматизированный контроль параметров формова%
ния и термообработки, что в свою очередь привело к
повышению качества производимой продукции.
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Угреватов Александр Юрьевич – ведущий специалист департамента АСУТП НПФ "КРУГ".
Контактные телефоны: (8412) 4997775 (многоканальный), 4837480.

E7mail: krug@krug2000.ru   Http://www.krug2000.ru
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