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На данный комплекс в федеральной службе по ин-
теллектуальной собственности (РОСПАТЕНТ) был 
получен патент на полезную модель «Устройство для 
автоматического регулирования температуры с бес-
проводным управлением».
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Таблица. Основные технические характеристики  
аппаратно-программного комплекса по автоматизации 
процесса изготовления высокотемпературных 
сверхпроводников

Параметр Значение

Диапазон температур рабочей зоны реактора, °С 200…1000 
Нестабильность поддержания установившейся 
температуры в любой точке рабочей зоны, °С

±1,5 

Относительная погрешность задания температур в 
любой точке рабочей зоны, %

0,15…0,3

Сопряжение с ПК USB
Беспроводной мониторинг и управление Посредством SMS-

сообщений
Гальваническая развязка силовой, измерительной 
частей и ПК

Да

Закон регулирования ПИД
Четыре термопреобразователя ректора с 
компенсацией напряжения на холодном спае

Термопары K-типа

Автономная работа Да
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ПРОГРАММНО-АППАРАТНЫЙ КОМПЛЕКС «КРУТОЙ ЗАМЕС Ех» ДЛя ПОВЫШЕНИя 
РЕНТАБЕЛьНОСТИ ПРОИЗВОДСТВА

 Компания «АВС – МК» 
Представлены состав и функциональные особенности программно-аппаратного комплекса “Крутой замес ЕХ”, 
предназначенного для внедрения на бетонных, асфальтобетонных и комбикормовых заводах.

Ключевые слова: программно-аппаратный комплекс, интеграция, универсальный пульт управления, бизнес-процессы.

Программно-аппаратный комплекс (ПАК) “Кру-
той замес ЕХ” разработан производственно-инжини-
ринговой компанией ”АВС – МК” и предназначен 
для применения на бетонных, асфальтобетонных или 
комбикормовых заводах. Интеграция ПАК “Крутой 
замес ЕХ” с автоматизированной системой управле-
ния производством (АСУП) завода позволяет суще-
ственно повысить рентабельность за счет создания 
единой информационной производственной среды 
на базе “1С Предприятия 8”.

Назначение системы:
— интеграция с контрольно-измерительными при-

борами уровня ТП предприятия;
— сбор и обработка данных уровня ТП;
— управление ТП посредством ПО класса SCADA, 

развертываемом на универсальном пульте управления;
— автоматизация бизнес-процессов уровня управ-

ления производством с обеспечением оптимального 
режима работы оборудования 

— интеграция с ERP “1С бухгалтерия” или вы-
грузка требуемых данных для использования в других 
ERP-системах.

Преимущества ПАК “Крутой замес EX”:
• централизованный контроль над всей производ-

ственной цепочкой завода;
• интеграция всех производственных и складских 

операций в единой информационной среде;
• непрерывная обратная связь с аппаратной со-

ставляющей уровня ТП;

Рис. 1
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• оперативный учет фактических 
затрат на производство;

• возможность масштабирования 
системы на несколько производствен-
ных линий.

Состав системы (рис. 1) 
АРМ Диспетчера позволяет форми-

ровать и управлять производственными 
заказами, а также осуществлять печать 
документов на отгрузку продукции. 
ПО АРМ Диспетчера реализовано сред-
ствами пакета “1С: Предприятие 8”.

АРМ Оператора реализовано на уни-
версальном пульте управления, предна-
значенном для контроля и управления ТП.

База данных — единое хранилище всех данных про-
изводственных процессов от уровня ТП до бухгалтерии.

Система управления нижнего уровня — в автома-
тическом режиме реализует управление ТП, а также 
принимает команды управления с АРМ оператора.

Модуль взаимодействия с “1С Бухгалтерией” обе-
спечивает интеграцию информационных БД произ-
водственной системы и “1С Бухгалтерия”, а также 
обмен данными в режиме реального времени;

Генератор отчетов позволяет осуществлять фор-
мирование и печать отчетов в соответствии с задан-
ными условиями.

Обеспечение функционирования системы — ком-
плекс мероприятий, включающих обучение поль-
зователей, поддержание в актуальном состоянии 
базовой информационной системы (справочников), 
поддержание в работоспособном состоянии БД, ра-
боту с архивом.

Клиентское приложение комплекса “Крутой за-
мес ЕХ” функционирует на базе ОС Microsoft Windows 
2000 и выше, а также использует СУБД Microsoft 
Access 2000 и выше. Данное приложение имеет удоб-
ный настраиваемый графический интерфейс, кото-
рый позволяет оперативно вводить необходимую ин-
формацию и формировать отчеты.

Функционирование ПАК 
Все подразделения предприятия, на которых раз-

вернута система, работают в едином информацион-
ном пространстве с единой БД, что позволяет обе-
спечить максимальную оперативность получения 
и передачи информации между разными службами. 
Для обеспечения безопасности системы доступ к ее 
функциональности и БД осуществляется в соответ-
ствии с заданными администратором правами доступа.

Функциональные возможности АРМ диспетчера:
— создание полного пакета документов от этапа при-

нятия заказа до завершения производства продукции 
(возможна сортировка по покупателю и дате отгрузки);

— контроль выпуска продукции по заказу, кон-
троль реализации по частям, сортировка по покупа-
телю и дате отгрузки;

— формирование отчетов по факти-
ческим и плановым расходам матери-
алов, по взаиморасчетам с клиентами;

— создание пакета документов для 
внутреннего перемещения продук-
ции (от внутреннего заказа до выпуска 
продукции из производства и переме-
щения ее на склад-заказчик);

— формирование печатных доку-
ментов на выезд на этапе реализации 
(транспортная накладная, маршрут-
ный лист, паспорт качества).

АРМ оператора на универсальном 
пульте управления 

Для интеграции с ПАК “Крутой замес ЕХ” АСУП 
завода оснащается АРМ оператора в виде универсаль-
ного пульта управления, работающего в ручном и ав-
томатическом режимах. Данный пульт интегрирует-
ся с системой управления нижнего уровня и на него 
поступают данные от контрольно-измерительных 
приборов. Предусмотрено до 128/96 дискретных вхо-
дов/выходов, подключение до 8 модулей весоизмери-
тельной техники (тензометрия) и до 32 температур-
ных модулей.

На универсальном пульте управления функцио-
нирует ПО класса SCADA, входящее в ПАК “Крутой 
замес ЕХ”. Кроме того, на пульте может быть уста-
новлено ПО “Весовщик” для решения задач много-
компонентного дозирования.

Лицевая панель пульта спроектирована, исходя 
из соображений максимального удобства использова-
ния и наглядности. На панели располагаются (рис. 2):

• элементы ручного управления; 
• элементы индикации положения и состояния ис-

полнительных механизмов и другой аппаратуры ТП 
завода; 

• сенсорный монитор для отображения всех про-
изводственных процессов на технологической схеме.

Интуитивно понятный и легко настраиваемый 
пользовательский интерфейс монитора дополняется 
развёрнутой системой сообщений о возможных ошиб-
ках, которые могут возникнуть в процессе работы.

Совокупность всех этих качеств позволяет про-
изводить обучение оператора ТП работе с пультом 
в кратчайшие сроки.

ПАК “Крутой замес EX” с универсальным пуль-
том управления для бетонных и асфальтобетонных 
заводов позволяет автоматизировать следующие про-
изводственные участки: АСУТП завода, АРМ диспет-
чера, АРМ оператора, АРМ технолога, АРМ менедже-
ра по продажам. Сроки установки системы “Крутой 
замес EX” варьируются от 1 недели до 2 месяцев в за-
висимости от специфики конкретного производства.

Эффективность применения ПАК "Крутой замес 
EX" иллюстрируется успешным внедрением на про-
изводстве в ОАО "Северный порт", ООО "Группа Мо-
нолитСтрой", ООО "Арт Мобили Групп" и др.

Рис. 2
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