
шения в приведенном выше примере. Поэтому исследо�
вание интеграционных процессов с позиций синергети�
ческого подхода позволит прийти к более эффективным
решениям, отражающим внутреннюю суть объектов. 

-������ �����>5� �������� 5������
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Создание единого информационного пространства,

интеллектуальный анализ корпоративных данных, кор�
поративных СППР – таков путь достижения эффектив�
ных решений в соответствии с выбранными целями и
критериями. Поэтому создание корпоративных СППР
не представляется задачей ближайшего будущего. Воз�
можные пути решения этой проблемы: создание ситуа�
ционных центров, разработка глобальных компьютер�
ных моделей на основе технологии имитационного мо�
делирования [4,5], совершенствование методов реше�
ния многокритериальных задач управления и реализа�
ция интерактивных компьютерных СППР. 

%�5�?<����
Рассмотренные проблемы актуальны, сложны и

масштабны, поэтому для их решения потребуется
консолидация усилий научных коллективов и произ�

водственников. Несомненно, что решение подобных
наукоемких задач повысит эффективность работы
нефтегазовых предприятий. 
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Особенностью нефтегазовой отрасли является на�
личие многомиллиардных основных производствен�
ных фондов: скважины, насосные станции, установки
подготовки нефти и газа, трубопроводы, резервуарные
парки, электрические подстанции, линии электропе�
редач. Структура предприятий нефтегазового ком�
плекса такова, что основные производственные мощ�
ности разбросаны на больших территориях зачастую в
труднодоступных местах и требует немалых затрат на
эксплуатацию. При этом очень важна безаварийная
работа всего технологического оборудования, так как
аварии могут принести существенный урон окружаю�
щей среде или быть опасны для производственного
персонала. По этим причинам весьма полезными для
нефтегазовых предприятий являются такие системы
управления основными фондами или EAM (Enterprise

Asset Management), как Avantis.Pro (рис. 1). Эта систе�
ма предназначена для комплексной автоматизации
процессов эксплуатации, технического обслуживания
и ремонта оборудования, а также снабжения запасны�
ми частями и ведения складского хозяйства предприя�
тий. По данным известной консалтинговой компании
A.T.Kearmey внедрение таких систем в среднем дает
предприятию: снижение времени простоев оборудова�
ния на 20,1%; сокращение затрат на закупку запчастей
на 19,4%; сокращение запасов на складе на 17,8%; по�
вышение эффективности работ по техобслуживанию
на 28,3%. Для нефтегазовых предприятий эти цифры
могут быть еще выше, так как в себестоимости продук�
ции доля затрат на ремонт скважин и оборудования
может достигать 30…40%.

Первые в России внедрения EAM�систем в нефте�
газовой отрасли подтверждают их высокую эффек�
тивность [1]. 



Неоспоримым преимуществом системы Avantis.Pro
является "бесшовная" интеграция со SCADA�систе�
мами на базе пакета InTouch, фактически являюще�
гося отраслевым стандартом на нефтегазовых пред�
приятиях России. Интеграция со SCADA�системами,
а также аналитические возможности Avantis.Pro поз�
воляют перейти от планово�предупредительных ре�
монтов к ремонтам по фактическому состоянию и
повысить достоверность учета затрат на техническое
обслуживание и ремонты.
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В настоящее время на нефтегазовых промыслах

существует большое число разнородных и малосвя�
занных между собой автоматизированных систем,
выполняющих свои локальные задачи. Это вызвано,
прежде всего, значительной удаленностью техноло�
гических объектов друг от друга. В итоге единый ТП
управляется несколькими несвязанными между со�
бой системами. Воздействуя на какую�то часть ТП,
мы оказываем влияние на весь процесс в целом. Что�
бы определить полную картину процесса добычи и
подготовки нефти и газа, необходимо вручную со�
брать и обработать данные, полученные от десятков
различных автоматизированных систем. О РВ и речи
быть не может. Это приводит к ошибкам в управле�
нии, повышению аварийности и увеличению затрат.
Выход из этого положения – целенаправленное и
тщательно спланированное построение единого ин�
формационного пространства предприятия. Инстру�
мент для решения этой задачи – БД РВ. Такая, на�
пример, как IndustrialSQL фирмы Invensys
Wonderware. Этот продукт становится все более попу�
лярным, так как позволяет интегрировать данные от

многих SCADA�систем и имеет развитые возможнос�
ти для построения клиентских приложений для обра�
ботки, анализа и отображения производственной ин�
формации необходимой диспетчерам, технологам,
геологам, механикам. Экономический эффект от ин�
теграции разнородных автоматизированных систем –
снижение потерь вследствие принятия более верных
и своевременных решений.
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На уровне руководства цеха и предприятия фик�
сируются и обсуждаются только крупные и значи�
тельные аварии, возникающие при добыче и перера�
ботке нефти и газа. Мелким и краткосрочным авари�
ям и простоям оборудования не придается особого
значения. Может это и логично с точки зрения орга�
низации работ, но на производстве, как правило,
крупным авариям и сбоям предшествует большое
число мелких. Известная пословица: "отсутствие но�
востей – уже хорошая новость", в случае производст�
ва не справедлива. Если нет своевременной инфор�
мации о простоях и мелких авариях – совсем не зна�
чит, что все оборудование работает отлично. Напри�
мер, мелкие поломки ЭЦН (электроцентробежные
насосы) могут происходить десятки раз, и если на это
не обращать внимания, произойдет аварийный оста�
нов скважины, который приведет к существенным
материальным потерям. Дешевле заботиться о том,
чтобы отслеживать и предупреждать аварии, а не бо�
роться с последствиями. Чтобы предупреждать ава�
рийные остановы нужно автоматизировать регистра�
цию и анализ тех текущих параметров, по которым
можно заранее определить предаварийное состояние
оборудования.

Отследить критически важные параметры и пре�
дотвратить аварии помогает EAM система Avantis.Pro
в связке со SCADA�системой, например InTouch.

Но если авария все же произошла, важно обнару�
жить и ликвидировать ее как можно быстрее. Для это�
го весьма полезен такой многофункциональный про�
граммный продукт как SCADAlarm. Он позволяет в РВ
фиксировать любые аварийные события, отклонения
ТП и производственных показателей от заданных зна�
чений и передавать эту информацию на любое устрой�
ство: карманный или настольный компьютер, мобиль�
ный или обычный телефон, пейджер, электронную
почту (рис. 2). Число и перечень сигналов от
SCADAlarm, приходящих на перечисленные устройст�
ва, можно ранжировать и настраивать для каждого
специалиста в зависимости от характера и значимости
самого события. Кроме того, при получении сигнала
об аварии или каком�либо отклонении специалист
может удаленно воздействовать на технологический
объект, чтобы предотвратить аварию или уменьшить ее
последствия, либо отдать распоряжение соответствую�
щему персоналу. Программный продукт SCADAlarm
может применяться и для контроля работы серверов,
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СУБД, контроллеров, то есть всего оборудования са�
мой системы автоматизации. Получая оперативную и
достоверную информацию о ходе технологического и
производственного процесса, руководители и специа�
листы получают современные и высокоэффективные
рычаги управления производством.
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Внедрению новых информационных технологий
на российских предприятиях часто препятствуют са�
ми же работники служб автоматизации. Зачастую от�
казы в приобретении современных высокоэффектив�
ных программных продуктов объясняются ограни�
ченностью бюджета. На самом деле причиной явля�
ется привычка к "натуральному хозяйству" или бо�
язнь сокращения штатов, так как новые программ�
ные продукты делают нецелесообразным содержание
десятков и сотен собственных программистов, гото�
вых написать любую программу "не хуже западных".
При обосновании выбора того или иного варианта
создания новых систем автоматизации мало кто учи�
тывает такой фактор, как стоимость владения. Даже
при относительно небольших зарплатах российских
специалистов стоимость владения системами автома�
тизации может значительно превышать капитальные
затраты. Это справедливо не только для программных
продуктов, но и для ряда типов контроллеров, приме�
няемых для автоматизации ТП добычи нефти и газа.
Качество и функциональные возможности "самопис�
ных" продуктов тоже далеки от идеала.

ТП в нефтегазовой промышленности характери�
зуются высокой степенью типизации. В разных неф�
тегазодобывающих компаниях используется одно и
то же оборудование для кустов скважин, типовые на�
сосные станции, сепараторы, резервуары и компрес�
соры. Это создает хорошие предпосылки и для типи�
зации АСУТП и, следовательно, для сокращения за�
трат на их разработку и эксплуатацию.

В полной мере воспользоваться этими предпосыл�
ками позволяет новая революционная технология
ArchestrA, разработанная фирмой Invensys
Wonderware. Эта технология предоставляет единую
программную платформу для разработки промыш�
ленных приложений и дает возможность заставить
работать все системы автоматизации предприятия
как один "оркестр". 

Внедрение технологии ArchestrA позволяет: сокра�
тить время и стоимость разработки промышленных
приложений на 50…60%; сократить стоимость владения
автоматизированными системами производства на
20…40%; унифицировать технические решения (общее
снижение затрат на эксплуатацию промышленных сис�
тем автоматизации); повысить эффективность сущест�
вующих систем автоматизации на 10…15%;

Первым программным продуктом на базе
ArchestrA стал Industrial Application Server, который
предназначен для простой разработки, развертыва�

ния, обслуживания и администрирования распреде�
ленных приложений промышленной автоматизации.

Industrial Application Server для нефтегазовых ком�
паний может использоваться как программная плат�
форма построения систем оперативного управления
производством или по международной классифика�
ции – MES (Manufacture Execution Systems), и позво�
ляет создать единое информационное пространство
нефтегазодобывающей компании [2].
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Одной из причин отставания в области информа�

ционных технологий от развитых стран является не�
достаток знаний у производственного персонала и
руководителей предприятий. Часто  на информаци�
онные технологии смотрят как на что�то модное, не�
обязательное в условиях дефицита инвестиций и со�
здающее отлаженному, как кажется, производству
лишние проблемы. Особенно это характерно для
служб механиков и технологов. Вместо того, чтобы
быть инициаторами внедрения новых информацион�
ных технологий, которые могут значительно облег�
чить их деятельность, они, в лучшем случае, проявля�
ют пассивность. В результате их проблемы остаются в
стороне и не учитываются при выборе приоритетов
автоматизации, постановке наиболее актуальных и
экономически эффективных задач.

Для исправления ситуации очень важно организо�
вать обучение этих категорий специалистов новым
современным методам работы на основе информаци�
онных технологий. В этом плане могут помочь совре�
менные методы дистанционного обучения, которые
позволяют получать дополнительное образование без
отрыва от производства.

Уровень информационных технологий производ�
ства, разработанных лидерами в промышленной ав�
томатизации, сейчас очень высок, но заложенный в
программных продуктах потенциал используется еще
с низкой эффективностью. Поэтому, повышая уро�
вень автоматизации производства не нужно забывать
и о повышении уровня знаний специалистов и руко�
водителей всех рангов нефтегазовой компании в об�
ласти информационных технологий.

��59 ���� – ��59 � ��	��0���
Эффективность автоматизации в значительной

степени зависит от того, какие цели ставятся при раз�
работке систем: устранить какую�либо текущую про�
блему и потратить выделенные на год деньги либо пла�
нировать развитие автоматизации на годы вперед, оп�
ределяя наиболее значимые проблемы производства.
К сожалению, частые реорганизации и смена собст�
венников предприятий не способствует стратегичес�
кому планированию развития систем автоматизации.
Результат такого подхода – отсутствие ощутимого эко�
номического эффекта и дискредитация информаци�
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Одной из важнейших задач на современном этапе
развития крупных промышленных компаний являет�
ся качественное управление ресурсами. Значимость
производственных фондов с этой точки зрения опре�
деляется следующими причинами:

1. изношенность оборудования, которая по раз�
личным оценкам составляет 60…70%, грозит техно�
генными катастрофами и влечет за собой повышен�
ные затраты на обеспечение требуемого уровня безо�
пасности при их эксплуатации;

2. значительные затраты на производственные
фонды в себестоимости производимой продукции
(10…40%), которые могут быть минимизированы;

3. сложность планирования и контроля проведения
планово�предупредительных ремонтных работ (ППР)
как комплексного производственного процесса, тре�
бующего учета следующих факторов: оценки текущего
состояния оборудования, прогнозирования поведения
критических (базовых) компонентов, оценки резуль�

татов и стоимости выполненных работ, оценки по�
требности в материальных и трудовых ресурсах и их
своевременного обеспечения, оптимизации номенк�
латуры и количества запасных частей на складе.

На достижение качественного управления произ�
водственными фондами ориентирован класс специа�
лизированных программ управления основными (про�
изводственными) фондами предприятия, называемых
EAM�системами (Enterprise Asset Management).

Задачи, решаемые ЕАМ�системами:
� контроль производственных фондов и ремонтных

работ: возможность осуществления в режиме РВ мо�
ниторинга состояния производственного оборудова�
ния на основании информации, поступающей от
уровня АСУТП; автоматизация документооборота,
включая формирование дефектных ведомостей, гра�
фиков ППР; планирование материальных и трудовых
ресурсов; контроль проведения работ; калькуляция
затрат; просмотр архива проведенных работ и т.п.;

онных технологий. Тем не менее, создавая какую�либо
систему автоматизации, надо стремиться к тому, чтобы
она "вписывалась" в уже существующие и эффективно
работающие системы и открывала возможности для
дальнейшего развития. Для этого важен комплексный
подход к автоматизации [3].

Экономический эффект от внедрения систем авто�
матизации закладывается еще на стадии разработки
требований к новой системе. К сожалению, к этой ра�
боте не привлекаются экономисты, а работа по расче�
ту экономического эффекта часто перекладывается на
технических специалистов – разработчиков систем ав�
томатизации. Не имея достоверной информации о на�
иболее значимых затратах и потерях, они не в состоя�
нии ни определить приоритеты в выборе автоматизи�
руемых функций, ни получить критерии для оценки
наиболее эффективных вариантов реализации систем.

Таким образом, автоматизация производства, бес�
спорно, может и должна служить инструментом повы�
шения экономической эффективности производства,
а не данью времени или моде. Для достижения этого,
прежде всего, необходим правильный выбор задач ав�

томатизации, построенный на анализе затрат и потерь.
К выбору и постановке задач должны привлекаться все
заинтересованные службы предприятия при обяза�
тельном участии экономистов.

На этапе выбора информационных технологий и
конкретных средств автоматизации важно руководст�
воваться не только размером необходимых капиталь�
ных затрат, но и учитывать стоимость владения этими
информационными технологиями.

И, наконец, повышение уровня грамотности в обла�
сти информационных технологий для работников всех
служб предприятия – обязательное условие для пони�
мания возможностей современных систем автоматиза�
ции и для повышения эффективности производства.
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