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1. Участники конференции  
 

Организатор конференции: 
ООО «ИНТЕХЭКО»  

       
 

Участники конференции: 

     
 

       
Участие в Пятой Межотраслевой конференции «АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА-2014» 
уже заявили более 80 делегатов от ведущих IT компаний и промышленных предприятий России, 
в том числе: ООО «Инженерный консалтинг», ООО «НОИНТ», ГК «АСКОН», ОАО «АК 
«Транснефть», ОАО «Демиховский машиностроительный завод», ОАО «Магнитогорский 
металлургический комбинат», ОАО «Ступинская металлургическая компания», ООО «Б+Р 
Промышленная Автоматизация», ООО «Балтийский завод - Судостроение», ООО «Институт типовых 
решений-Производство» (ИТРП), ООО «ИНТЕХЭКО», ООО «Новоангарский обогатительный 
комбинат», Кировский филиал ОАО «ТГК-5», ООО «ТИ-СИСТЕМС», ОАО «Негуснефть», ОАО 
«Теплоприбор», ОАО «Сибирская энергетическая компания» (ОАО «СИБЭКО»), ОАО «Челябинский 
металлургический комбинат», ООО «ТриЛан», Филиал ОАО «Концерн Росэнергоатом» 
«Ленинградская атомная станция», ОАО «Михайловский ГОК», ОАО «Приокский завод цветных 
металлов», ОАО «Северсталь», ООО «Газпром межрегионгаз», ОАО «Татнефть» им. В.Д. Шашина, 
ОАО «Аурат», ЗАО «НПП «РОДНИК», ОАО «ТВЭЛ», ОАО «МАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫЙ ЗАВОД», 
ООО «Аналитприбор», ООО «Информ-Консалтинг», ООО «Интер РАО – Управление 
электрогенерацией», ООО НПП «Элемер», ЗАО «КОНСАР», ГП «Гипрококс» (Украина), ООО 
«Газпром трансгаз Махачкала», ООО «АВА системы», ООО «ПитерСофт», ЗАО «ЦФТИ «Аналитик», 
ОАО «Себряковцемент», ООО «ИнСАТ», ООО «Центр Компьютерных Технологий», ООО «Вест 
Концепт», ОАО «СибВАМИ», Консалтинговая группа «Борлас», ООО «Газпром переработка», филиал 
«Уренгойская ГРЭС» ОАО «ИНТЕР РАО-Электрогенерация», ОАО «КЭМЗ» (Калужский 
Электромеханический Завод), ОАО НК «РуссНефть»  и других компаний. 
 

Информационные спонсоры конференции: 

         

        
 

    
 

Проведение Пятой Межотраслевой конференции «АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА-2014» 
поддержали журналы:  Автоматизация и IT в энергетике,  Мир компьютерной автоматизации: 
встраиваемые компьютерные системы (МКА:ВКС), Индустрия, HPD - 
Гидравлика.Пневматика.Приводы, Главный инженер, Главный энергетик, Главный механик, 
Электрооборудование: эксплуатация и ремонт, Конструкторское бюро, КИП и автоматика,   
Химическая техника, Компрессорная техника и пневматика, Химическое и нефтегазовое 
машиностроение, ТехСовет, Рынок электротехники, Экологический вестник России, Партнёр.KZ,  
газета: ЭНЕРГО-ПРЕСС, Агентство АЗИЯ. 
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Календарь конференций ООО «ИНТЕХЭКО» - www.intecheco.ru 
 

     

 
ООО «ИНТЕХЭКО» приглашает руководителей и специалистов предприятий металлургии, 
энергетики, нефтегазовой, химической и цементной промышленности, инжиниринговых и 
сервисных компаний, институтов и производителей различного технологического оборудования 
принять участие в работе промышленных конференций, проводимых  в 2015 году в ГК 
«ИЗМАЙЛОВО» (г. Москва). 
 

24-25 марта 2015 г. – VIII  Международная конференция МЕТАЛЛУРГИЯ-ИНТЕХЭКО-2015 
инновационные технологии для обновления металлургических печей, повышения экономичности и 
эффективности металлургии, новейшие разработки в области газоочистки, водоочистки, переработки 
отходов, решения для автоматизации и промышленной безопасности. 
 

25 марта 2015 г. – VI Межотраслевая конференция АНТИКОРРОЗИОННАЯ ЗАЩИТА-2015 
лучшие технологии, образцы красок и лакокрасочных материалов для защиты от коррозии, огнезащиты 
и изоляции,  вопросы промышленной безопасности, противокоррозионная защита, усиление и 
восстановление строительных конструкций зданий, сооружений и технологического оборудования 
предприятий нефтегазовой отрасли, энергетики, металлургии, машиностроения, цементной и других 
отраслей промышленности. 
 

21 апреля 2015 г. - VI Нефтегазовая конференция ЭКОБЕЗОПАСНОСТЬ-2015 
решение вопросов экологической безопасности нефтегазовой отрасли, вопросы газоочистки, 
водоподготовки и водоочистки, утилизации ПНГ, переработка отходов. 
 

9-10 июня 2015 г. - VII Всероссийская конференция РЕКОНСТРУКЦИЯ ЭНЕРГЕТИКИ-2015 
модернизация и реконструкция электростанций ТЭЦ, ГРЭС, ТЭС, ГЭС, повышение эффективности, 
надежности, автоматизации, безопасности и экологичности энергетики, инновационные разработки для 
повышения ресурса и эффективности турбин, котлов и другого энергетического оборудования. 
 

29-30 сентября 2015 г. - VIII Международная конференция ПЫЛЕГАЗООЧИСТКА-2015 
уникальное межотраслевое мероприятие, охватывающее практически все вопросы  очистки газов и 
воздуха в промышленности  (электрофильтры, рукавные фильтры, скрубберы, циклоны, вентиляторы, 
дымососы, конвейеры, пылетранспорт, агрегаты питания электрофильтров, пылемеры, 
газоанализаторы, АСУТП, промышленные пылесосы, фильтровальные материалы, системы 
вентиляции и кондиционирования). 
 

27-28 октября 2015 г. – VI Межотраслевая конференция ВОДА В ПРОМЫШЛЕННОСТИ-2015 
лучшие технологии водоснабжения, водоподготовки, водоотведения и водоочистки, различные 
способы обработки воды, подготовка и очистка промышленных сточных вод, фильтрование, 
абсорбция, озонирование, глубокое окисление, нанотехнологии,  подготовка чистой и ультрачистой 
воды, замкнутые системы водопользования, решения  проблем  коррозии в системах оборотного 
водоснабжения, приборы  контроля качества воды, автоматизация систем водоподготовки и 
водоочистки в промышленности. 
 

24 ноября 2015 г. – VI Межотраслевая конференция АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА-2015  
новейшие решения для автоматизации предприятий энергетики, металлургии, машиностроения, 
нефтегазовой и цементной промышленности, современные информационные технологии, IT, АСУТП, 
ERP, MES-системы, контрольно-измерительная техника, газоанализаторы, расходомеры, 
спектрометры, системы мониторинга, контроля,  учета  и автоматизации технологических процессов. 
 

Условия участия, формы заявок, сборники докладов и программы предыдущих конференций, а 
также другая дополнительная информация  - на сайте www.intecheco.ru 
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2. Сборник докладов «АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА-2014» 
 
Передовые технологии построения программного обеспечения АСУ ТП. Эффективность и 
безопасность технологических процессов на предприятиях нефтеперерабатывающей и 

зерноперерабатывающей промышленности. (ООО «НОИНТ») 
 

ООО «НОИНТ»,  
Адаменко Игорь Николаевич, Директор 

 

ООО «НОИНТ» занимается проектными и строительно-монтажными работами в области 
автоматизации технологических процессов на объектах нефтеперерабатывающей и зерноперерабатывающей 
промышленности. Большая часть объектов находится на территории Южного федерального округа, а также 
Северо-Кавказского, Приволжского и Центрального федеральных округов. Наиболее крупными заказчиками 
являются: ООО «Ильский НПЗ», ООО «ЛУКОЙЛ-Югнефтепродукт», ОАО «Новороссийский морской 
порт», Группа компаний «КНГК», ОАО «Туапсинский морской торговый порт», ООО 
«Новороснефтесервис», Группа компаний «ЭФКО», ООО «Восток Солод». Со многими из них 
сотрудничество длится на протяжении многих лет, потому что одной из приоритетных задач для 
компанииявляется - поддержание АСУ в рабочем состоянии, модернизация и корректировка системы в 
зависимости от потребностей Заказчика. 

В настоящее время для Краснодарского края и России в целом вопросы автоматизации производства 
как в нефтеперерабатывающей, так и зерноперерабатывающей промышленности стали наиболее 
актуальными. Так в 2011 году Правительство Российской Федерации приняло программу по модернизации 
нефтеперерабатывающих мощностей и вводу новых мощностей вторичной переработки нефти к 2020 году.А 
в связи с политикой импортозамещения продовольствия аграрные предприятия также увеличат объем 
переработкизернопродуктов. Процесс приведенияданных предприятий к необходимому уровню будет 
обязательно касаться автоматизации, о которой более подробнобудет описано ниже. 

При составлении технологических решений ООО «НОИНТ» опирается, в первую очередь, на 
пожелания Заказчика, при этом главная задача - предложить наиболее оптимальное, современное и 
надежное решение, которое будет соответствовать требованиям пожарной и промышленной безопасности. В 
целом для выполнения задач по автоматизации производства выполняются следующие работы: 
1. проектирование в частях «Автоматизация технологических процессов», «Автоматическое 

пожаротушение», «Противоаварийная защита»; 
2. подбор и поставка оборудования; 
3. монтаж технологического оборудования, оборудования АСУ, КИПиА, АПЗ (систем автоматической 

противопожарной защиты), систем связи; 
4. разработка прикладного программного обеспечения; 
5. пусконаладочные работы технологического комплекса; 
6. обучение обслуживающего персонала; 
7. сдача объекта в промышленную эксплуатацию; 
8. гарантийное и постгарантийное сопровождение. 

В качестве примера разработки и внедрения АСУ опишем автоматизированную систему управления 
железнодорожной эстакадой слива-налива нефтепродуктов ООО «Ильский НПЗ». 

Автоматизация объекта «железнодорожная эстакада слива-налива нефтепродуктов» была реализована 
путем выполнения следующих работ: 

• проектирование раздела «Автоматизация производства» с учетом внедрения противоаварийной и 
противопожарной защиты; 

• подбор, поставка и монтаж оборудования; 
• разработка прикладного программного обеспечения согласно требованиям Заказчика; 
• пуско-наладочные работы; 
• обучение персонала завода. 
 

Назначение и функции системы 
Разработанная АСУ предназначена для автоматического и оперативного управления оборудованием 

на железнодорожной эстакаде слива-налива нефтепродуктов предприятия ООО «Ильский НПЗ». 
В соответствии с требованиями Заказчика система выполняет следующие функции: 

• автоматизированное управление процессами слива-налива нефтепродуктов согласно заданным 
алгоритмам работы; 

• дистанционное управление оборудованием оператором; 
• контроль и точный учет данных; 
• получение оперативной информации о работе агрегатов; 
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• автоматическая передача данных в систему 1С:Бухгалтерия; 
• возможность управления процессами слива-налива в ручном режиме; 
• автоматическая противоаварийная защита; 
• автоматическая противопожарная защита. 

 
Архитектура системы 

Архитектура АСУ железнодорожной эстакады представлена на рисунке1. 

Рис. 1. Архитектура АСУ железнодорожной эстакады 
 
Полевой уровень представлен датчиками КИПиА (датчики предельного уровня, расходомеры, 

датчики положения, датчики контроля НКПР). 
Нижний уровень состоит из комплексной системы управления и системы противоаварийной защиты. 

Он представляет собой комплекс микропроцессорной техники, состоящей из программируемого 
логического контроллера (CPU), модулей ввода/вывода сигналов и  промежуточных звеньев, согласующих 
работу полевых устройств с верхним уровнем. Программируемый логический контроллер (CPU) 
автоматически выполняет все необходимые действия по обеспечению дистанционного управления 
технологическим оборудованием системы.  

Верхний уровень или человеко-машинный интерфейс представлен системой SCADA. Основные 
функции SCADA: 
• контроль  периферии; 
• управление исполнительными устройствами; 
• регистрация информации; 
• хранение информации. 

 
 
 

Используемые технические и программные средства 
АСУ реализована с использованием трех промышленных программируемых логических 

контроллеров (CPU) Siemens серии S7-300. Получение информации о текущем состоянии оборудования и 
управления им осуществляется через модули ввода-вывода, входящие в состав контроллера. Для 
наблюдения за ходом технологического процесса и оперативного управления процессом в состав системы 
входит компьютер с соответствующим программным обеспечением – АРМ оператора. Кроме функций 
наблюдения и оперативного управления технологическим процессом АРМ оператора позволяет собирать, 
хранить данные о ходе технологического процесса в архиве (SQL сервер), и производить анализ на основе 
этих данных. 

Программное обеспечение CPU разработано в среде Step7. Оно обеспечивает прием команд от 
оператора, поступающих с АРМ оператора, управляет оборудованием в соответствии с поступающими 
командами и состоянием датчиков, осуществляет контроль за состоянием технологического оборудования и 
ходом технологического процесса. 

Программное обеспечение компьютера включает операционную систему Windows 7 Professional, SQL 
сервер и специальное ПО – АРМ оператора (рисунок №2), разработанное в среде WinCC v7.0. Оно 
обеспечивает наблюдение за состоянием оборудования, датчиков и аварийных кнопок, оперативное 
управление оборудованием, сбор, хранение и анализ полученных данных, изменение параметров 
технологического процесса, настройку оборудования системы. 
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Рис. 2. Внешний вид АРМ оператора 

 
 

Описание АСУ ТП 
Программируемый логический контроллер 

Программируемый логический контроллер (CPU) автоматически выполняет все необходимые 
действия по обеспечению дистанционного управления технологическим оборудованием системы. В 
функции CPU входит: 
• Сбор информации о текущем состоянии всех устройств и агрегатов системы и режиме управления 

ими; 
• Формирование информационных сообщений о всех изменениях в системе, полученных командах 

управления и результатах их выполнения; 
• Передача полученной информации, диагностических и информационных сообщений в АРМ 

оператора для их отображения, записи в журналы и организации диалога с оператором; 
• Автоматическое управление устройствами и агрегатами, входящими в заданные алгоритмы работы; 
• Прием команд управления, с АРМ оператора. 
 

АРМ оператора 
Запуск АРМ оператора осуществляется автоматически после включения или перезагрузки 

компьютера. 
Сразу же после запуска АРМ оператора устанавливается связь с CPU и начинается сохранение 

данных, полученных с CPU, в архиве. 
 
Управление устройствами и агрегатами 
Управление устройствами и агрегатами системы позволяет менять состояние необходимого 

устройства, при этом в окне параметров и настроек отобразится окно управления выбранным 
устройством.Вид этого окна будет зависеть от типа устройства, а в окне визуализации рамка вокруг 
выбранного устройства начнет мигать.В зависимости от типа устройства, выполняемых им функций и 
аппаратной реализации некоторые поля и органы управления могут не отображаться или быть недоступны.  

В верхней части окна в разделе «Текущие параметры» отображается полное наименование 
выбранного устройства, установленный режим управления им и его текущее состояние.В случае 
обнаружения системой аварии какого-либо устройства отображается причина ее возникновения.Если 
системой была обнаружена авария устройства или ошибка в его работе, после устранения неисправности, 
для того, чтобы восстановить нормальное функционирование устройства используйте кнопку «Сброс 
аварии». 

С помощью кнопок «Дистанц.», «Местный» и «Ремонтный» устройство переводится в 
соответствующий режим, если предусмотрено программное управление этими режимами для данного 
оборудования. Если для выбранного устройства включен ремонтный режим, то вместо кнопки «Ремонтный» 
отображается кнопка «Рабочий», служащая для его отключения. 
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Рис.3. Окно параметров и настроек для управления стояками налива мазута 

 
На рисунке 3 приведено окно параметров и настроек стояков налива мазута, в котором приведены все 

текущие показатели расходомера по выбранному стояку налива. В указанном выше окне задается доза 
налива. 

 
Управление режимом ТО 

Управление режимом технического обслуживания разрешается только пользователям, имеющим 
соответствующий статус.Включение и отключение ремонтного режима осуществляется в окне управления 
техническим обслуживанием. 

 
Блокировка АРМ оператора 

Блокировка АРМ оператора предназначена для того, чтобы никто, кроме допущенного персонала во 
время его временного отсутствия не мог получить доступ с системе.Перемещение мыши ограничено 
областью окна, таким образом, становятся недоступными все органы управления системы. 

 
Журнал событий и трендов 

При работе системы автоматически формируются сообщения о возникающих событиях, которые 
сохраняются в журнале событий. В данном журнале фиксируются все события, произошедшие в системе 
управления (информационные, аварийные, команды управления). Этот журнал позволяет анализировать 
работу системы и действия персонала. 
 

Описание функционирования системы на примере процесса налива мазута 
Алгоритм работы проиллюстрирован на рисунке 4 и состоит из следующих шагов: 

- Оператор на ж\д эстакаде производит заземление железнодорожной цистерны (1). 
- Приводит в рабочее состояние трап, наконечник и консоль стояка налива (2,3,4). 
- Оператор налива по АРМ контролирует состояние технологического оборудования, задает дозу 

налива и запускает налив для каждого стояка отдельно. 
- После подтверждения включения насосов, открывается клапан малого  расхода (5). 
- По истечении времени налива на малом расходе, открывается клапан большого расхода (6). 
- За 500кг до завершения дозы налива закрывается клапан большого расхода, количество продукта 

контролируется с помощью датчика расхода (7). 
- При получении сигнала «Максимальный уровень» завершается налив. 
-  

 
Рис.4. Шаги алгоритма налива 

 
В процессе налива мазута осуществляется контроль за состоянием технологического оборудования: 

- контроль положения запорной арматуры; 
- контроль заземления железнодорожной цистерны; 
- контроль положения УВН; 
- готовность персонала к началу налива. 
Для оперативного и безопасного процесса налива в системе предусмотрено: 
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- контроль расхода мазута расходомером; 
- контроль положения осуществляется индуктивными бесконтактными датчиками приближения; 
- противоаварийная защита осуществляется датчиком предельного уровня. 

В процессе налива предусмотрено дистанционное управление: 
- насосным агрегатом подачи продукта; 
- технологической запорной арматурой. 

 
Результаты внедрения 

До реконструкции на предприятии в ручном режиме функционировала небольшая эстакада из 15 
стояков налива. В рамках реконструкции была построена новая полностью автоматизированная эстакада на 
60 стояков налива. Система автоматизации специалистами ООО «НОИНТ» была запущена в эксплуатацию в 
октябре 2013г. и сразу же позволила добиться следующих изменений: 

• увеличение скорости слива-налива нефтепродуктов(при сравнении процессов слива-налива одного 
вагона-цистерны на старой и новой эстакаде); 

• сокращение количества обслуживающего персонала; 
• повышение точности учета данных; 
• автоматическая передача данных в систему 1С:Бухгалтерия; 
• современная система противоаварийной и противопожарной защиты; 
• полное соответствие объекта нормам и требованиям промышленной безопасности. 
Помимо преимуществ тотального автоматизированного контроля за всеми процессами на объекте, 

операторы завода отмечают удобный наглядный интерфейс SCADA-системы. 
 

НОИНТ, ООО   
Россия, 350042, г. Краснодар, ул. Колхозная д.3, оф.513 
т.:  +7  (861) 255-1373, ф.:  +7  (861) 274-4080 
noint@mail.ru , info@noint.ru  www.noint.ru   
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Автоматизация подготовки и ведения нормативно-справочной информации.                                
(ООО «Информ-Консалтинг») 

 
ООО «Информ-Консалтинг»,  

Седельников Григорий Александрович, Эксперт  
 

 
Глобальная производственно-распределительная сеть оперирует, по всей видимости, десятками 

миллионов позиций товарной номенклатуры1. Это множество не статично, его обновление происходит со 
все возрастающей скоростью. В процессе функционирования системы генерируются огромные объемы 
структурированных и неструктурированных данных.  Каждое предприятие, взаимодействуя с этой стихией, 
описывает ее в своих информационных системах в виде «справочников материалов», рано или поздно 
приходя к мысли создать «единый справочник материалов». Наша компания с момента своего основания  
помогает своим клиентам решать эту задачу.  

По нашему мнению, основные сложности и риски в решении задачи создать «единый справочник 
материалов» проистекают из игнорирования двух факторов: во-первых, многообразие номенклатуры 
используемой предприятием значительно меньше потенциально возможного (речь можно вести о различиях 
как минимум на 2-3 порядка), во-вторых, доля повторно закупаемой номенклатуры в общем количестве 
незначительна (для производственного предприятия не более 10% от года к году). В этом контексте 
становится очевидно, что идее качества данных как соответствия формальным требованиям необходимо 
противопоставить идею качества данных как их операционной ценности при приоритете последней.  

 
Методология 

В основе методологии подготовки справочника материалов лежит метод классификации, 
результатами его применения являются: 

‐ система классификации, включающая иерархическую структуру классов, с разработанным для 
каждого класса перечнем признаков (фасет) и наборов их значений; 

‐ шаблоны наименований, связанные с системой классификации; 
‐ исходный массив данных, прошедший процедуру классификации и обработки. 
В качестве исходного массива данных используются исторические справочники материалов, в 

которых отражается специфика материального потребления предприятия. Анализ данных, прошедших 
процедуру классификации, позволяют вскрыть эту специфику:  какие группы товарной номенклатуры 
(классы), какие технические и конструкционных характеристики (фасеты), какие «типоразмеры» (значения 
фасет и комбинации значений фасет) используются на предприятии. Результатом анализа должны стать 
решения относительно того, какая должна быть номенклатура в справочнике, и с какой детализацией 
описания она должна быть представлена. Использование в качестве эталона предлагаемых производителями 
и нормативно-технической документацией детализированных описаний товарной номенклатуры не является 
универсальным решением. На практике, мы сталкиваемся с тем, что: 

‐ одна и та же товарная номенклатура для различных предприятий имеет разную значимость и 
характеристики потребления (регулярность,  разнообразие, объемы); 

‐ на каждом предприятии, имеются специфические традиции, свой словарь общения, существуют 
особенности в архитектуре информационной системы, системы управления имеют разную степень 
формализации. 

Игнорирование этих фактов, приводит к нарушению коммуникативных функций справочника 
материалов, в том числе из-за роста в геометрической прогрессии его объема, что с определенного момента 
может создать значительные, ничем не оправданные трудности. Чтобы их избежать необходимо определить 
разумные пределы «глубины описания» и зафиксировать их для каждого класса. Обобщение в разумных 
пределах не только не мешает, но, напротив, позволяет системе материального обеспечения предприятия 
функционировать более эффективно. Поиск компромисса выполняется в ходе диалога с представителями 
функциональных служб предприятия, анализа накопленных данных по движению товарно-материальных 
ценностей, в дальнейшем достигнутый компромисс должен динамически поддерживаться. Результат в 
каждый момент времени фиксируются в системе классификации и шаблонах, в которых представлены 
наборы обязательных фасет, порядок следования значений фасет и разделителей. Разработанные шаблоны 
позволяют унифицировать исходный массив данных, устранить дублирование данных, выявить проблемные 
позиции. 

 
1 - В «24 млн. наименований различной продукции» оценивалось разнообразие номенклатуры в СССР на 
1989 г. («Классификация и кодирование промышленной и сельскохозяйственной продукции»/Берновский и 
др., М.: Издательство стандартов, 1989., стр.5) 
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Классы, фасеты, шаблоны, как более устойчивые информационные объекты (по отношению к 
изменяющемуся перечню номенклатурных позиций), позволяют обеспечить управляемость справочника 
материалов, выстроить вокруг них процедуру ведения, повысить качество и аналитичность данных в 
информационных системах. При этом надо понимать, что устойчивость системы классификации 
относительна, она также нуждается в развитии, а все достигнутые компромиссы должны динамически 
балансироваться. 

 
Программное и информационное обеспечение 

Инструментальную поддержку работ, согласно предложенной методологии, эффективно 
обеспечивает специализированное программное обеспечение Автоматизированная система «Классификатор 
5.0» (далее Классификатор), разработанное и развиваемое нашей компанией. Сервисы Классификатора 
обеспечивают поддержку всего процесса работ по подготовке нормативно-справочной информации и 
последующему ведению на этапе промышленной эксплуатации. 

На всех этапах работ применяются различные методы автоматизации операций по обработке данных. 
Методы автоматизации строятся на возможности использовать массив данных  прошлых проектов, 
выступающий в качестве «обучающей выборки». Для повышения эффективности автоматических операций 
наряду с совершенствованием алгоритмов, ведется работа по повышению качества «базы знаний»: перечни 
значений фасет, допустимых сочетаний значений фасет, регулярно пополняются и верифицируются. 

На текущий момент база данных Классификатора включает: 
• 7 млн. позиций товарной номенклатуры, полученных из исторических справочников материалов 

заказчиков, 
• 5 тыс. фасет и 1,4 млн. значений фасет, 
• 3 млн. допустимых сочетаний значений фасет. 

Имея такую базу данных и соответствующие сервисы, система позволяет: 
‐ автоматизировать иерархическую и фасетную классификацию исходного массива данных (нечеткий 

поиск и автоматическое распознавание) 
‐ на основе ряда заданных для номенклатурной позиции значений фасет автоматически выводить 

недостающие значения фасет, а также выполнять контроль непротиворечивости описания номенклатурной 
позиции по сочетанию значений фасет (вывод на базе знаний). 

Кратко рассмотрим реализацию сервиса по иерархической классификации исходного массива 
данных. Для иерархической классификации реализованы алгоритмы нечеткого поиска и автоматического 
распознавания (Укконена, Q-грамм, методы, основанные на ценностной оценке редактирования и др.). По 
аналогии с методом Q-грамм был разработан метод Фасет, в котором, вместо Q-грамм в качестве лексемы, 
для распознавания, использовались значения фасет. Накопление значений фасет входит в одну из задач 
ведения справочника материалов. Практика показывает, что лучшие результаты достигаются при 
использовании комбинации данных методов. 

Во всех методах были выделены управляющие параметры (например, отношение количества 
объектов класса содержащих лексему к общему количеству объектов в классе). В методе Q-грамм удалось 
выделить три основных управляющих параметров, в методе Фасет – девять. Параметризация позволяет 
использовать накопленный объем информации в качестве обучаемой выборки (обучаемая нейронная сеть). 
Для каждого параметра и для методов в целом вычисляются весовые коэффициенты. 

Для ускорения работы методов в рамках каждого класса создается набор выверенных лексем с 
соответствующими значениями параметров (профиль класса). Далее используются автоматические методы 
по разбору наименования материала на лексемы в рамках выбранного профиля. Вероятность попадания 
материала в класс определяется совокупностью соответствий лексем профилю класса с учетом значений 
управляющих параметров и их весовых коэффициентов. 

После завершения обработки очередной порции исходной информации, на основе анализа различий 
автоматической классификации и последующей переклассификации экспертом, происходит пересчет 
весовых коэффициентов управляющих параметров. 

Использование Классификатора не ограничивается фазой подготовки справочных данных. 
Автоматизированные сервисы по импорту, экспорту, обработке, контролю качества данных позволяют на 
наш взгляд найти свое место в ИТ-ландшафте компании.  

Современная компания подвержена изменениям - приобретаются новые предприятия, 
разрабатываются новые продукты, происходит модернизация производственных мощностей и т.д. Эти 
процессы формируют новые требования к структуре и содержанию НСИ.  

В связи с этим, не редко возникают задачи по изменению системы НСИ в кратчайшие сроки. Такие 
задачи носят проектный характер, требуют массовых изменений данных, и их выполнение сервисами, 
предоставляемыми информационными системами, отвечающих за ведение НСИ (MDM системами), и тем 
более сервисами транзакционных бизнес систем, весьма затруднено. 

Реализованные интерфейсы по взаимодействию Классификатора с бизнес системами SAP ERP и 1С, 
настраиваемые сценарии импорта и экспорта данных, разграничение прав доступа на просмотр и 
редактирование НСИ для различных категорий пользователей, настройка потока работ, с возможностью 
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организации web-доступа к данным и рассылкой на электронную почту уведомлений о статусе работ, 
позволяет использовать АС «Классификатор 5.0» как систему ведения НСИ. 

 
Информ-Консалтинг, ООО   
Россия, 614990, г. Пермь, ул. Данщина, 5, оф 223 
т.:  +7 (342) 237-1477, 237-6334,   ф.:  +7  (342) 237-1477, 237-6334, доб 109 
info@incon.ru  www.incon.ru 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Подготовка интерактивного годового отчета. В ногу со временем или преимущества перед 
печатной версией. (ООО «ТриЛан») 

 
ООО «ТриЛан»,  

Чернов Дмитрий Андреевич, Продюсер 
 

 
«ТриЛан» - один из лидеров российского рынка создания и продвижения сайтов. На протяжении 13 

лет входит в 10-ку лучших SEO-компаний  
Компания продвигает сайты брендов с мировым именем: Nestle, MTV, Papa John’s, Forex Club, 

MasterCard Mobile, Альфа-Банк, Евробетон, Tom Hunt Russland, Brunswick, Sbarro и т.д. 
На сегодняшний день офисы компании открыты в шести странах мира: России, США, Украине, 

Англии, Черногории и Казахстане. 
 
Доклад будет представлен на конференции 25 ноября 2014г.   
 

ТриЛан, ООО  
Россия, 127642, г. Москва, проезд Дежнева, д. 1, оф. 614 
т.:  +7 (495) 648-6094, 648-6054, ф.:  +7  (495) 648-6094 
chernov@trilan.ru  www.Trilan.ru  
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MasterSCADA – центр комплексной автоматизации, диспетчеризации и учета ресурсов 
предприятий. (ООО «ИнСАТ») 

 
ООО «ИнСАТ», Аблин Илья Евгеньевич  

 

Что средства автоматизации технологическихпроцессов могут сделать для их управляемости?Прежде 
всего, обеспечить “прозрачность” предприятия, когда руководитель, не прилагая специальныхусилий, 
получает информацию о реальном состояниипредприятия в текущий момент времени, а не заднимчислом. И 
что средства технологической автоматизации могут сделать для эффективности, кроме решениясвоей 
прямой задачи контроля и управления технологией? Несмотря на банальность ответа (учет и оптимизация 
потребления ресурсов) не всем руководителямон еще очевиден.А между тем на производственном, 
например, предприятии достаточно определить расход энергоресурсов на единицу конкретной продукции 
или конкретныйтехнологический процесс, чтобы получить возможностьреальной оптимизации за счет 
принятия решения обизменении состава выпускаемой номенклатуры илимодернизации технологии. Иногда 
достаточно совсемпростых действий – типа переноса времени изготовления энергоемкой продукции на 
ночную смену, когда действуют ночные тарифы на электроэнергию. Но пока нетинформации о том, на что и 
сколько ее расходуется, нети этих действий. А ведь зачастую достаточно расшивкивсего нескольких узких 
мест, чтобы многократно окупитьзатраты на разработку системы учета. 

Все вышесказанное давно уже стало общим местом. Однако по-прежнему в круг интересов как 
руководителей, так и IT-специалистов входят исключительноERP-системы, а системы технологической 
автоматизацииостаются за бортом. Возможно, это следствие недопонимания их значимости для результатов 
работы предприятия в целом. Тем не менее, постепенный переходэтих систем из разряда чисто 
специализированных сетевых средств в “ведение” общей IT-инфраструктуры предприятия вводит их в поле 
зрения IT-руководителей.Рассмотрим классическую пирамиду средств автоматизации промышленного 
предприятия (рис. 1) в еесамом общем и упрощенном виде.  

 
Рис. 1. Роль MasterSCADA в системах автоматизации предприятий 

Внизу – программируемые контроллеры, собирающие информациюот датчиков и автоматически 
управляющие технологическим процессом, далее – системы операторского идиспетчерского контроля и 
управления, обычно именуемые SCADA-системами, еще выше – системы оперативного управления 
производством (MES), ну и наверхупирамиды – ERP-системы. Как-то не всегда помнят, чтооснование шире 
верхушки, а в основании лежат именно системы технологической автоматизации. Причем,если раньше 
технологические и, условно говоря, “верхние” системы базировались на разных сетевых инфраструктурах, 
то сейчас даже на самом нижнем уровнеможно встретить Ethernet, а контроллеры зачастуюимеют 
встроенные web-серверы, да и SCADA-системыобслуживают ряд функций MES, причем уже не только 
влокальной сети, но и в корпоративном облаке.Таким образом, технические границы инфраструктурной 
основы этих систем на сегодня полностью размыты. 

Посмотрим теперь на пользователей этих систем, перечисленных на левой грани пирамиды. Из жизни 
известно,что обе видимых нам грани пирамиды не очень совпадаютпо своим границам между слоями. Так, 
SCADA иногда выполняют некоторые автоматические функции, присущиепо классике жанра контроллерам, 
а диспетчеры есть и втехнологических, и в MES-системах. Можно сделать вывод о постепенной 
конвергенции, взаимопроникновениифункций как самих систем, так и их сетевой инфраструктуры.  

Все это введение было необходимо, чтобы пояснить,почему головной продукт компании ИнСАТ – 
SCADA-система MasterSCADA – применяется и на уровне контроллеров, и в области систем класса MES.В 
класс MES MasterSCADA попадает, когда ее используют в качества центра консолидации информационных 
систем предприятия. Благодаря полному наборуинтерфейсов, как к технологическим системам, так и 
клюбым базам данных, MasterSCADA может собиратьданные из разных источников, а затем представлятьих 
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в виде отчетов любой сложности, диаграмм, динамических графиков с элементами аналитики, 
информационных сообщений, рассылаемых по электроннойпочте или SMS. Доступны практически любые 
формыпредставления информации, в первую очередь динамически изменяющейся. Важно, что для создания 
такойсистемы не требуется программирование, техническиона не ограничена по числу пользователей, в том 
числе и пользователей с доступом через Интернет. 

Итак, предварительный вывод. Место полноценных SCADA-систем в информационной 
инфраструктуре предприятия – не вспомогательное (исключительно для целей технологической 
автоматизации), аинтегрирующее, предназначенное для обеспечениядоступности всей информации от 
технических средствавтоматизации и учета ресурсов во всех видах (какправило, после обработки, 
обобщения и анализа) ина всех уровнях. Именно в последовательной реализации этой идеологии мы видим 
одно из существенныхотличий предприятий будущего. 

MasterSCADA внедряется практически во всех отраслях и во всех типах систем. Перечислим 
наиболеераспространенные их этих типов.В области автоматизации технологических 
процессов:автоматизированные системы контроля и управления технологическими процессами (АСУ ТП), 
каклокальные, так и вертикально-интегрированныераспределенные;автоматические системы контроля и 
управления(программируемые контроллеры – SoftPLC).В области автоматизации 
производства:MES;серверы консолидации технологических данныхпредприятия;генераторы 
технологических отчетов;web-порталы технологических данных;системы мониторинга инженерных систем 
ЦОД.В области автоматизации жизнеобеспечения:системы диспетчеризации распределительных 
инженерных сетей городов и территорий;системы автоматизации управляющих компанийЖКХ;системы 
автоматизации отдельных зданий (BI/BMS– интеллектуальное здание);умный дом (SmartHouse).И во всех 
этих областях могут встречаться системыкоммерческого и технического учета ресурсов (АИИСКУЭ, 
АСКУЭ, АСТУЭ). 

Это достаточно очевидное перечисление приведено с тем, чтобы проиллюстрировать размытость 
границ между отдельными видами систем.Столь же размытой будет и классификация системпо размеру – от 
единичных сигналов до сотни тысяч, отодного компьютера до 300 в одной системе, без явновидимых пиков 
на этой шкале.Что же общего между всеми этими системами? Фактически общими являются только 
пересекающиеся требования к функциональности инструмента. MasterSCADAпокрывает все разнообразие 
этих требований.Базовым функционалом MasterSCADA, благодарякоторому она и востребована в системах 
столь разного назначения, является:непрерывный сбор данных из различных источников;архивирование 
данных на произвольную глубинуво встроенных архивах и внешних базах данных;обработка данных любой 
сложности;управление от оператора и от встроенных алгоритмов;резервирование узлов системы и каналов 
связимежду ними;представление данных в виде динамизированныхмнемосхем (рис. 2);представление 
данных в виде графиков (рис. 3);уведомление операторов о событиях;ведение журналов событий и 
сообщений;периодическое и событийное формирование отчетов; представление всех документов через web-
портал; доступ к информации с мобильных устройств. 

 
Рис. 2. Мнемосхема АСУ ТП на базе MasterSCADA (Юнилевер) 
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Рис. 3. Графики со встроенной аналитикой параметров 

 

 
Рис. 4. Встроенный генератор аналитических отчетов   

Следует отметить, что этот функционал в том или иномвиде входит в любую SCADA-систему 
“тяжелого” класса.Особенности разных SCADA-систем чаще заложены нев их функционале, а в методике 
разработки проектов,сложности, качестве поддержки, ценовой политике и т.п.Так, особенностями 
MasterSCADA являются простота освоения и объектно-ориентированный подход, позволяющий удобно 
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масштабировать системы от малого до большого размера, накапливать наработанный опыт с 
цельюснижения трудоемкости новых разработок.Важно, что реализация всех этих функций вMasterSCADA 
даже не требует обязательного обучения, поскольку инструментальная среда MasterSCADAпозволяет 
практически все сделать методом “перетащии брось”, без какого-либо программирования. Хотя 
принеобходимости, которая возникает в довольно небольшом числе проектов, в MasterSCADA все же есть 
каквозможность внутренней автоматизации с помощьюскриптов, так и возможность пользовательского 
программирования на графическом языке функциональныхблоков или технологическом языке ST 
(Структурированный Текст). 

Кратко перечислим возможности системы:единый проект многосерверной распределенной 
системы;доступность любого документа и параметра во всейсистеме;создание проекта без 
программирования;наличие обширных библиотек готовых объектов дляразных отраслей;типизация, 
наследование и тиражирование объектов проекта;открытость для стыковки со сторонним ПО на 
всехуровнях;наличие разнообразных API для расширения функций;сопровождение проектов не его 
авторами;техническая поддержка защиты интеллектуальнойсобственности системных интеграторов 
(закрытиеноу-хау проектов).Не менее важны возможности инструментарияMasterSCADA для повышения 
экономичности производства.Как известно, значительная часть потерь происходитиз-за элементарного 
незнания того, где они происходят.Поэтому на большинстве предприятий первым следствием грамотного 
внедрения системы внутреннего учетаресурсов является наведение элементарного порядка.На следующем 
этапе начинается разнесение затрат потехнологическим участкам, типам продукции и т.п. У руководителей 
открываются глаза на реальную себестоимость той или иной технологии или того или иного типапродукции. 
А доведение такой работы до полноценныхдетальных материальных и энергетических балансовпредприятия 
позволяет начать реальную работу по повышению эффективности производства. Иногда в этоммогут 
помочь и специальные программные средства,которые, например, могут оптимизировать технологические 
процессы непрерывных производств, резко увеличив их технологическую эффективность. Такие 
средстватакже предлагает система MasterSCADA.Итак, инструментарий MasterSCADA позволяет 
безпрограммирования и в сжатые сроки создать системупрактически произвольной структуры с 
необходимымнабором функций для широкого спектра задач.  

Мы рассмотрели, что и как можно сделать. Теперь возвращаемся к вопросу “ради чего”. Ради тех 
самых, упомянутыхвначале эффективности и экономии. Начнем с эффективности. Рассмотрим, благодаря 
чему она достигается.Интеграция всех подсистем снизу доверху обеспечивает работу предприятия в 
“прозрачном” режиме, когдаинформация о текущем состоянии как производства, таки затрат на выпуск 
продукции может быть получена вреальном времени специалистами и руководством всехуровней. При этом 
можно полностью избежать информационной избыточности за счет того, что на каждомуровне информация 
может быть сгруппирована и агрегирована в соответствии с потребностями 
конкретныхспециалистов.Конфиденциальность и безопасность обеспечиваются распределением прав 
доступа по матрице разрешений, в которой функциональные права пересекаютсяс подразделениями, на 
которые они распространяются.Не секрет, что в наше время эффективность в значительной степени зависит 
от точности соответствия объемов производства реальному спросу на продукцию. Вполностью вертикально-
интегрированной системе информация о спросе может быть непосредственно преобразована в конкретные 
задания технологическомуоборудованию. 

Важной причиной потерь на предприятиях являетсянесогласованность работы соседних служб и 
подразделений. К примеру, есть технологическое оборудование,которым управляет оператор службы АСУ 
ТП, но приэтом мастер ремонтного цеха в планах его обслуживанияориентируется на регламентное 
расписание, а не на реальный пробег, износ, паузы в технологических циклах. Аведь системе 
технологической автоматизации ничего нестоит в реальном времени предупредить о том, что оборудование 
уже нуждается в ремонте, и сообщить, когдадля этого будет возможность, а заодно предоставить 
всюнеобходимую справочную информацию. 

В наше время вопросу информационной безопасности стали уделять все больше внимание, в том 
числе и вконтексте импортозамещения. Это не только вопрос защищенности от внешних угроз, вирусов и 
т.п., но и защищенности взаимодействия с поставщиком, сопровождения программных продуктов и т.п. В 
области средств длятехнологической автоматизации на рынке присутствуетсовсем немного реально 
проверенных на ответственныхобъектах и широко тиражируемых программ российского производства. 
Кроме того, при объективном сравнении с ведущими западными аналогами практически нетникаких 
аргументов, которые бы свидетельствовали обих преимуществе, не говоря уже о весьма 
существеннойразнице в ценах. 
 

ИнСАТ, ООО  
Россия, 123298, г. Москва, ул. Маршала Бирюзова, д.1, корп.3  
т.:  +7 (495) 989-2249, ф.:  +7 (499) 943-0214 
insat@insat.ru  www.insat.ru, www.masterscada.ru 
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 Распределенная система управления APROL: Решение для различных областей 
промышленности. Примеры и особенности применения.                                                 

(ООО «Б+Р Промышленная Автоматизация») 
 

ООО «Б+Р Промышленная Автоматизация»,  
Торшенов Антон Юрьевич, инженер по продажам  

 

Распределенная система управления APROL: обзор решения. 
Система управления производственными процессами APROL от B&R объединяет в полную систему 

все уровни пирамиды автоматизации – от полевого уровня до уровня управленческой информации. 
Система управления технологическими процессами от B&R состоит из трех основных компонентов: 
сервер среды разработки, сервер среды исполнения, станция оператора. 
Удобство в эксплуатации и стабильность системы управления определяется уже на этапе установки. 

Четкая структура гарантирует надежность работы системы благодаря предотвращению неисправностей, 
вызванных сбоями системных компонентов на отдельных управляющих компьютерах. 

 
Решение для различных областей промышленности: APROLSolutions. 

• Мониторингэнергопотребления. Анализ параметров электрической сети. 
Встроенные модули измерения электроэнергии позволяют измерять всеэлектрические величины и 

параметры качества электроэнергии(коэффициент нелинейных искажений, крест-фактор и т.д.) с целью 
раннегообнаружения проблем в системе энергоснабжения, что значительноповышает эксплуатационную 
готовность системы. Чтобы обеспечитьвсесторонний автоматический мониторинг потребления, данные 
собираются по всем видам и источникам энергии(электричество, природныйгаз, жидкое топливо, сжатый 
воздух и др.) через несколько интерфейсов(полевые устройстваPROFIBUS PA, Modbus и т.д.) и компонентов 
ввода/вывода(HART, импульсные и т.д.). Внедрение автоматизированной системымониторинга 
обеспечивает детальные измерения и визуализацию данныхо потреблении и расходах в соответствии с 
требованиями к энергетическомуменеджменту, определенными стандартамиISO 50001, EN 16001 и т.д. 
Подробныйанализ потребления энергии представлен в удобном и интуитивно-понятном виде. 
Зарегистрированные данные отображаются в виде таблиц и графиков трендов, что позволяет легко выявлять 
причины и следствия различных событий. Благодаря этому можно в реальном времени контролировать 
действенность мер по оптимизации энергопотребления. 

• Диагностика состояния оборудования. Вибродиагностика. 
Функция измерения вибраций в режиме реального времени, интегрированная непосредственно в 

модуль ввода/вывода, предоставляет ценную информацию о техническом состоянии машины. Выявление 
ранних признаков износа позволяет избежатьдорогостоящих повреждений. Прогнозируемые на основе 
состояния оборудования процедуры обслуживания помогают избежатьненужных замен и непредвиденных 
простоев оборудования. Это приводит к быстрому увеличению экономии за счет от сокращенияпростоев и 
уменьшения количества ремонтов. Существует ряд функций, направленных на поддержание исправности 
оборудования. Они предусматривают автоматическую подачу сигналов о необходимости выполнения 
технического обслуживания, поступающих от счетчиков часов работы и счетчиков выполненных операций, 
манометров, датчиков засорения воздушных фильтров, иливыдаваемых в соответствии с программой 
техобслуживания(с абсолютным или относительным отсчетом времени). Прогнозируемоеобслуживание 
приводит к значительному сокращению эксплуатационных расходов, обеспечивает максимальную 
готовность машин исистем, и гарантирует, что запасные части будут поставляться по необходимости, а 
складские запасы– уменьшаться. 

• Сложные алгоритмы управления. Оптимальное управление по математической 
модели объекта. 

Для управления процессом возможно применить предиктивныйрегулятор с математической моделью 
объекта(SISO/MIMO). Такимобразом, система позволяет одновременно регулировать ряд вза-имозависимых 
физических величин. Операторы могут добитьсямаксимальной компенсации возмущений и 
оптимизироватьразмер компонентов системы. МодулиAdvanced Process Control предназначены для 
оптимизации пропускнойспособности и максимального повышения эффективности. Сочетание быстрых 
циклов измерений, аналоговых модулей высокого разрешения итехнологииEthernet POWERLINK 
обеспечиваетнаилучшие возможности по управлению высокоскоростными системами. Дружественнаяк 
пользователю интеграция средств моделирования и разработки, таких какMATLAB/ Simulink, WINMOD и 
т.д., помогает решатьсамые сложные задачи автоматизации. 

• Управление инженерными системами здания. Автоматизация инфраструктуры. 
Проекты для объектов инфраструктуры– железнодорожных станций, аэропортов, туннелей и тд. 
При работе технического оборудования под управлением децентрализованных компонентов 

автоматизации(например, контроллеров помещений) обеспечивается необходимая независимость от систем 
управления более высокого уровня при сохранениитаких преимуществ централизованных систем АСУ ТП, 
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как использование функций аварийной сигнализации и анализ трендов. При этом гарантируется 
координация между отдельными контроллерами помещений и техническим оборудованием. 

• Сбор и анализ данных процесса. 
Централизованный сбор данных от машин иустановок через стандартные коммуникационные 
протоколы обеспечивает комплексный мониторинги визуализацию.Непрерывное архивирование 

обеспечивает длительнуюсохранность документации для контроля качества. Встроенные стандартные 
отчеты обеспечивают удобный детальныйанализ всех данных процесса с целью совершенствования 
производственных процессов. Комбинированное отображение текущихданных, тревог и событий 
вTrendViewer позволяет легко отслеживать причины и следствия. 

 
Б+Р Промышленная Автоматизация, ООО  
Россия, 119454, г. Москва, проспект Вернадского, д.78, строение 6, цокольный этаж 
т.:  +7  (495) 657-9501, ф.:  +7  (495) 657-9502 
Office.ru@br-automation.com  www.br-automation.com 
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Система автоматизированного управления производством ГОЛЬФСТРИМ.  (ГК «АСКОН») 
 

ГК «АСКОН»,  
Черныш Алексей Евгеньевич, Менеджер по развитию 

 

 
 
ГОЛЬФСТРИМ — система автоматизированного управления производством,  предназначенная для 

комплексной автоматизации процессов производственного планирования, учета и управления на 
предприятиях машиностроительного профиля.  

ГОЛЬФСТРИМ является системой с обратной связью — с обязательным сохранением картины 
фактического состояния и обеспечением взаимосвязей между процессами исполнения и планирования. В 
основу подходов, заложенных в ГОЛЬФСТРИМ, легли принципы методологии планирования и управления 
производством MRP II с элементами APS. 

Ключевой особенностью ГОЛЬФСТРИМ является максимальная ориентация на решение задач 
производства. 

ГОЛЬФСТРИМ позволяет: 
♦ управлять портфелем заказов; 
♦ формировать и анализировать производственную программу на плановый период; 
♦ оценивать плановые и фактические затраты на производство заказов с разделением по статьям 

затрат; 
♦ выполнять оперативно-календарное планирование производства; 
♦ управлять производственными спецификациями изделий; 
♦ рассчитывать потребности в материалах и комплектующих и составлять графики закупки; 
♦ анализировать загрузку производственных мощностей; 
♦ формировать и учитывать выполнение рабочих нарядов, сменно-суточных заданий; 
♦ контролировать ход изготовления и перемещения партий деталей и сборочных единиц; 
♦ отслеживать брак и незавершенное производство; 
♦ вести учет материально-производственных запасов и многое другое. 

 

Рис. 1.  Контроль хода изготовления ДСЕ в ГОЛЬФСТРИМ 
 
ГОЛЬФСТРИМ обеспечивает возможность удобной коллективной работы в режиме реального 

времени большого числа пользователей: руководителей различного уровня, экономистов, менеджеров, 
инженеров, плановиков, диспетчеров, операторов, администраторов и содержит инструменты гибкой 
настройки отображения информации для каждого пользователя. 
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Рис. 2 Результаты расчета посменного плана. 

 
ГОЛЬФСТРИМ обеспечивает всех сотрудников, участвующих в процессах планирования и 

управления производственной деятельностью предприятия, оперативной и полной информацией, 
представленной в необходимых разрезах и удобном аналитическом виде. Гибкая  настройка доступа к 
данным и функциям системы исключает возможность несанкционированного изменения информации 
сотрудниками. 

 

Рис. 3 Портфель заказов предприятия. 
 
Использование ГОЛЬФСТРИМ обеспечит вашему предприятию конкурентное преимущество за счет: 

• снижения уровня складских запасов (материалы, незавершенное производство, готовая продукция) 
—  в среднем на 20%, 

• повышения доли заказов выполненных в срок — в среднем на 28%, 
• повышения производительности — в среднем на 15%. 
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В настоящее время выбрали ГОЛЬФСТРИМ в качестве средства управления производством и начали 
проекты внедрения следующие предприятия: ОАО "Муромский завод радиоизмерительных приборов" (г. 
Муром), ОАО «Научно-производственная корпорация «Конструкторское бюро машиностроения» (г. 
Коломна), ЗАО ПО «Джет» (г. Ижевск), ОАО НПФ «Геофизика» (Уфа), ОАО "Завод "Двигатель" Концерна 
«Морское подводное оружие – Гидроприбор» (г. Санкт-Петербург). 

Более подробно узнать о возможностях системы автоматизированного управления производством 
ГОЛЬФСТРИМ Вы можете на сайте http://gulfstream-mrp.ru/.  

 
АСКОН  
Россия, 127106, г. Москва, Алтуфьевское шоссе, д. 1/7, Бета-Центр, офис 112  
т.:  +7 (495) 783-2559, ф.:  +7 (495) 783-2559  
gulfstream@ascon.ru  www.gulfstream-mrp.ru 
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Интеллектуальные программно-аппаратные комплексы обеспечения экономической и 
террористической безопасности промышленных предприятий.                                                     

(ООО «Центр Компьютерных Технологий») 
 

ООО «Центр Компьютерных Технологий»,  
Кейдунов Петр Владимирович, Директор 

 

 
Одним из главных факторов успеха любого бизнеса является его экономическая и террористическая 

безопасность. Предприятия отечественного и зарубежного рынков ежедневно сталкиваются с различными 
проблемами: 

- Хищения материалов, товаров, осуществляемые недобросовестным персоналом (особенно в 
промышленном объеме, когда нормативные потери могут составлять до 3% товарооборота) 
- Недостоверные данные о приёме, отгрузке, перемещении сырья, продукции, прочих ТМЦ на 
этапах производства 
- Нарушение СКУД-контроля прохождения маршрута транспортом 
- Низкая пропускная способность контрольных весовых систем 
- Выплата денежных средств по фиктивным документам 
- Нарушение технологии производства 
- Значительные издержки на персонал 
- Подмена данных в системе ERP 

Для решения этих проблем компанией ЦКТ разработаны интеллектуальные автоматизированные 
системы- АСУ ТП «Весовой поток», АСУ ТП «Автоматическая парковка», АСУ ТП «Диспетчеризация 
подвижного авто/жд состава». Программно-аппаратные комплексы производства ЦКТ внедрены и успешно 
эксплуатируются на предприятиях различной отраслевой принадлежности: металлургия, нефтехимическая 
промышленность, горнодобывающая промышленность, химическая промышленность, стекольная 
промышленность, агропромышленный комплекс, строительство, машиностроение, дорожная отрасль, 
мусороперерабатывающая промышленность, транспортная и социальная инфраструктура. 

 
Полный контроль хозяйственных операций. 

Программно-аппаратный комплекс АСУ ТП «Весовой поток» - автоматизированная система 
управления промышленными автомобильными и вагонными весами, производящие как статическое, так и 
динамическое взвешивание. Он помогает справиться с рядом серьёзных задач, совершенно не 
ограничивающихся лишь простым использованием промышленных весов для взвешивания ЖД и авто 
транспорта:  

• Полностью автоматическая работа системы 
• Автоматическое управление светофорами, шлагбаумами и другими элементами СКУД 
• Автоматическая фиксация прибывшего транспорта 
• Автоматическое распознавание номеров ТС 
• Автоматическое определение направления движения ТС 
• Выгрузка данных в системы верхнего уровня в режиме реального времени 
• Автоматизация учета и контроля процессов взвешивания 
• Автоматическая идентификация тревожных событий 
• Формирование бухгалтерских документов (операторам весовой даже не нужны особые 

компьютерные знания), управленческих отчётов и их экспорт в любые системы учёта за несколько 
минут. Автоматизированный контроль всего делопроизводства предприятия 

• Моментальное поступление отчётов о движении материальных средств, авто- и железнодорожного 
транспорта на любой необходимый уровень управления 

• Устранение из процесса формирования первичных документов при приёмке (отгрузке) 
материальных средств человеческого фактора 

• Связывание территориально-удалённых объектов в единую инфраструктуру 
• Простота управления рабочими процессами 
• Многопользовательская работа с данными системы 
• Интеграция с системами радиочастотной идентификации (RFID-метки) и штрих-кодирования 
• Интеграция с POS-оборудованием (платежные системы). Наличие встроенной платежной системы с 

автоматическим контролем денежных средств на счетах контрагентов 
 



Сборник и каталог  V Межотраслевой конференции «АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА-2014»  
 

 

 

25 ноября 2014 г., г. Москва, ООО «ИНТЕХЭКО», +7 (905) 567-8767, +7 (495) 737-7079, www.intecheco.ru  
 

25

 
Рис.1.  Интерфейс АСУ ТП «Весовой поток» 

 
Многочисленные полезные возможности АСУ ТП «Весовой поток» для статического и 

динамического взвешивания способствуют её простой адаптации и внедрению в существующие системы 
управления, в технологических процессах которых установлены меры, массы, дозаторы, весы. 

Программно-аппаратный комплекс позволяет создавать различные пользовательские маршруты ТС 
для различных операций. Осуществляется поддержка неограниченного числа производимых операций 
движения ТМЦ, например, поставка, отгрузка, перемещение между складами в рамках одного предприятия, 
а также перемещение между складами в рамках различных предприятий, отгрузка на ответственное 
хранение и т.д. Встроенный редактор печатных форм позволяет создавать индивидуальные печатные формы 
документа для каждой из операций. 

При движении ТС по маршруту проверяется правильность прохождения каждой контрольной точки, а 
также наличие разрешений, необходимых для преодоления всех контрольных точек на маршруте. При 
успешном или неуспешном (доступ запрещен) прохождении контрольной точки автоматически 
формируется событие с привязкой фотографии ТС в момент преодоления контрольной точки. Эти события 
привязываются к пропуску ТС. При генерации тревожного события АСУ ТП «Весовой поток» может 
автоматически отправлять информацию во внешнюю систему, по электронной почте (E-mail), на внешний 
FTP-сервер (файл в формате XML). 

 
Автоматизированная парковка – надежность, удобство и выгода. 

Программно-аппаратный комплекс АСУ ТП «Автоматическая парковка» обеспечивает высокий 
уровень сервиса, безопасность, увеличение прибыли на платных парковках. 
Ключевые проблемы объектов транспортной и социальной инфраструктуры: 

• Обеспечение безопасности имущества и здоровья персонала, посетителей организации  
• Нецелевое использование территории парковки 
• Низкий уровень безопасности движения 
• Заторы на объектах с высокой транспортной загрузкой  
• Злоупотребления со стороны персонала парковки 
Особенно важно оснащение автоматизированной парковкой в аэропортах и на вокзалах. Парковочное 

пространство располагается непосредственно вблизи зданий вокзалов и аэропортов, таким образом, 
автоматизация этих парковок позволяет «превратить» парковочное пространство в безопасную территорию, 
при этом полностью исключается несанкционированный въезд на территорию объекта. 
Функциональные особенности и возможности АСУ ТП «Автоматическая парковка»: 

• Автоматическое управление светофорами, шлагбаумами и другими элементами СКУД 
• Интеграция с оборудованием систем видеонаблюдения: IP камеры, ПО видеозахвата, системы 

распознавания номеров 
• Технологии радиочастотной идентификации (RFID-метки) и штрих-кодирования при 

идентификации транспорта 
• Интеграция с POS-оборудованием (платежные системы) 
• Интеграция с оптическим и индукционным оборудованием 
• Свободное интегрирование АСУ ТП «Автоматическая парковка» с внешними учётными системами 

(1C, SAP), с программами оплаты по банковским картам. 
• Автоматическое формирование электронной документации по событиям/фактам 
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• Дистанционное управление АСУ ТП и отдельными её элементами без потери качества (WEB-
интерфейс) 

• Фиксация в подробной ежедневной отчётности каждого действия транспорта на территории 
парковочных систем. 

• Доступ к базе данных в соответствии с правами пользователя 
Особенности видео наблюдения на территории парковки: 

• Уменьшаются траты на ремонт и восстановление городского и муниципального имущества в 
результате краж и вандализма. 

• Уровень правонарушений снижается, а результативность поиска транспортных средств, 
находящихся в угоне, повышается. 

• Весь периметр объекта просматривается камерами видеонаблюдения. «Слепые зоны» исключены. 
 

Автоматический мониторинг транспорта. 
Инженерный продукт АСУ ТП «Диспетчеризация подвижного авто/жд состава»предназначен для 

мониторинга, дистанционного контроля транспорта, систематизации и диспетчеризации проезжающих 
автомобилей и железнодорожных вагонов.Он позволяет полностью исключить хищения товарно-
материальных ценностей на производстве, предприятии, в каком-либо хозяйстве, снижает затраты на 
создание систем управления, обеспечивает экономию трудовых мест, рабочего времени и денежных трат, 
обеспечивает безопасность груза. 

 АСУ ТП «Диспетчеризация подвижного авто/жд состава» занимается учётом работы транспорта, 
контролем и управлением технологическими процессами, взаимодействием с внешними учётными 
системами, протоколированием всех действий, событий оперативным распределением транспортных 
средств, материальных и энергетических ресурсов. Она повышает безопасность и точность движения 
транспорта, объединяет объекты в территориально распределённую систему управления, способствует 
выполнению заказов в срок, предотвращению простоев оборудования и потерь рабочего времени. 

RFID-технология (активные метки собственного производства)позволяет гарантировать верную 
идентификацию ТС и исключить служебный подлог.В  случае  несовпадения  номера  ТС с номером, 
казанным в  RFID-карте, будет сгенерировано  тревожное  событие,  а  ТС сфотографировано  системой 
видеонаблюдения. Активные  RFID-метки отличаются от пассивных  тем,  что  имеют  возможность 
регистрации факта снятия метки с корпуса ТС,  что  исключает  их  подмену.  

 

Заключение. 
Экономический эффект внедрения программно-аппаратных комплексов разработки ЦКТ - от 3% от 
товарооборота предприятия: 

• Увеличение пропускной способности весовых систем предприятия  до 2500 машин в сутки 
• Увеличение пропускной способности парковочных систем  до 2000 машин в сутки 
• Быстрая окупаемость системы - от 1 дня до 3-х месяцев 
• Сокращение издержек на персонал 
• Территориально распределенная структура - связывание удаленных объектов в единую систему 
• Устранение негативных влияний человеческого фактора на производственные процессы. 
• Обеспечение экономической и террористической безопасности предприятия 
• Достоверные документально оформленные данные по показаниям оборудования 
• Автоматический  дистанционный контроль  проводимых  хозяйственных операций и управления 

оборудованием 
• Исключение возможностей для хищений, злоупотреблений на предприятиях 

 
Рис.2.  Территориально-распределенная структура управления 
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Большинство современных предприятий и компаний на том или ином уровне уже применяют 
автоматизированные системы разработки ЦКТ. Автоматизация значительно увеличивает 
производительность предприятий и сводит управление всеми технологическими процессами в единый 
комплекс. 

Разработанные компанией ЦКТ системы автоматизации и управления обеспечивают экономическую 
и террористическую безопасность на объектах промышленности, транспорта и инфраструктуры. Этот 
результат достигается путем исключения человека-оператора из технологических процессов, 
предупреждения хищений и махинаций, подмены данных, полного контроля проводимых хозяйственных 
операций.  

 
Центр Компьютерных Технологий, ООО  
Россия, 344029, г. Ростов-на-Дону, ул. Металлургическая, 102/2, оф. 502 
т.:  +7 (863) 242-3745, ф.:  +7 (863) 242-3794 
direktor@it-rostov.ru  www.it-rostov.ru 
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Новые возможности в автоматизации управления производством - «1С: ERP Управление 
предприятием 2.0». Результаты пилотных проектов. (ООО «Институт типовых решений-

Производство» (ИТРП)) 
 

ООО «Институт типовых решений-Производство» (ИТРП),  
Одиноков Сергей Игоревич, Руководитель проектов 

 

Введение 
В конце 2012 года по инициативе фирмы «1С» был создан Экспертный Совет по разработке нового 

программного продукта «1С:ERP Управление предприятием 2.0». Этот совещательный орган был призван 
осуществлять анализ формируемой функциональности продукта и проводить консультации разработчиков 
«1С» по вопросам, требующим специальных знаний в области науки, информационных технологий, 
методологии управления и учета, маркетинга. В число участников Экспертного Совета вошли ведущие 
консультанты, технологи, методологи и разработчики решений на платформе «1С:Предприятие» со всей 
страны. Представителями Экспертного Совета были и специалисты компании «Институт типовых решений 
– Производство» (ИТРП). 

В 2013 году в рамках завершающей стадии разработки нового программного продукта стартовал ряд 
пилотных проектов внедрения «1С:ERP Управление предприятием 2.0». Одним из заказчиков стала группа 
компаний «АДЛ», в состав которой входит производственная компания «АДЛ Продакшн». 
Консультационную поддержку пилотного проекта осуществляли специалисты ИТРП. 

 
Информация о предприятии 

Основанная в 1994 году, ГК «АДЛ» на данный момент занимает лидирующее положение в области 
производства и поставок инженерного оборудования для секторов ЖКХ и строительства, а также 
технологических процессов различных отраслей промышленности (крупносерийная продукция: шаровые 
краны, затворы, сепараторы; заказная продукция: шаровые краны и затворы больших диаметров, насосные 
станции, шкафы управления). 

В 2002 году была открыта первая очередь производственного комплекса ООО «АДЛ Продакшн», 
расположенного в п. Радужный (Коломенский р-н, Московская область). На данный момент производство 
предприятия состоит из двух больших производственных цехов, а также современного складского и 
логистического комплекса, оборудованного системой управления складом (warehouse management system, 
WMS). Производство практически полностью автоматизировано: все операции выполняются на 
современных станках с ЧПУ, а контроль качества произведенного оборудования обеспечивается специально 
разработанными тест-машинами. Также в структуру предприятия входят проектное и конструкторское 
подразделения, обеспечивающие индивидуальные инженерные разработки и уникальные решения для 
конкретного проекта. 

Перед стартом проекта на предприятии сложилась следующая ситуация: активно использовалась 
информационная система собственной разработки, обеспечивавшая функции управленческого учета. Для 
ведения регламентированного учета использовались типовые конфигурации фирмы «1С». Однако часть 
управленческих функций не была реализована в существующей системе, такими функциями были: 

• Планирование производства с учетом текущей плановой загрузки производства и плановыми 
сроками поставки материалов для целей расчета сроков исполнения заказа и балансировки загрузки 
производства. 

• Расчет себестоимости готовой продукции и полуфабрикатов по переменным расходам и полной 
себестоимости продукции. 

• Организация учета незавершенного производства (НЗП) с расчетом стоимости. 
• Оценка загруженности производства. 
• Расчет плановой себестоимости продукции. 
• Объемно–календарное планирование производства. 
 
Автоматизация функций, перечисленных выше, и послужила основной целью внедрения нового 

решения. В качестве платформы проекта было выбрано новое решение «1С:Управление предприятием 2 
(ERP)».  

 
Особенности внедряемой системы на примере пилотного проекта 

В структуру программного продукта входит мощная учетная система, обеспечивающая ведение 
оперативного учета как фундамента системы, благодаря чему вся структура решения выстраивается не от 
данных бухгалтерского учета, как это происходило в более ранних конфигурациях, а от детального 
оперативного учета в натуральных измерителях, обязательного и отражающего реальную жизнь 
предприятия. Оперативный учет интегрирован с системой управления логистикой и планирования 
производства.  
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Финансовый учет в системе формируется по данным оперативного учета. Причем одной из 
центральных задач является раскрытие финансового результата по детальным аналитикам, с учетом всех 
видов прямых и распределяемых доходов и расходов. Таким образом, формируется управленческий баланс с 
раскрытием источников формирования до первичного документа. Также в системе выполняется 
полноценный учет в соответствии с международными стандартами финансовой отчетности (МСФО) от 
первичного документа, без «перекладок». 

 
Управление производством 

Управление производственным процессом в рамках системы возможно как с применением функции 
производственного планирования, так и без неё. В рамках статьи будет рассмотрен вариант с построением 
графика производства. 

Планирование производства в системе «1С: Управление предприятием 2.0» (далее УП 2.0) 
выполняется в два этапа: 

Построение графика производства. 
Основной для построение графика производства является объект системы «Заказ на производство» в 

стадии «К производству» (см. Рис.1). 

 
Рис.1. Заказ на производство 

 
В заказе на производство фиксируются следующие ключевые параметры для построения графика: 

• Номенклатура 
• Количество 
• Дата начала производства 
• Дата потребности (окончания производства) 
• Спецификация, по которой будет производится продукция. 

После указания спецификации автоматически формируется производственная спецификация заказа 
(см. Рис. 2), которая в общем случае повторяет спецификацию продукции, но может быть изменена. В 
частности, в спецификации заказа может быть проведена замена основного материала на аналог, а также 
скорректирован способ обеспечения материалом. 

 
Рис. 2. Спецификация заказа 
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Немного подробнее остановимся на параметре «Способ обеспечения». Данный параметр позволяет 
управлять процессом контроля наличия материала в цеховой кладовой. Например, необходимо 
контролировать наличие ключевых закупаемых позиций на складе перед запуском заказа на производство. 
Для такого контроля необходимо установить на этапе формирования заказа установить действие по 
обеспечению «Резервировать на складе», и тогда при проведении будет произведена попытка 
резервирования материалов на складе, и при их отсутствии заказ в стадии «К производству» не будет 
зафиксирован в системе. 

После того как сформирован заказ на производство в стадии «К производству» он становится 
доступен в рабочем месте «График производства» (см. Рис. 3). 

 
Рис. 3. Рабочее место «График производства» 

 

Как уже говорилось выше, построение графика производства является первым этапом 
производственного планирования, который выполняет распределение этапов производства на временной 
оси. 

Формирование графика производства может выполняться в двух вариантах : 
• С контролем времени загрузки ключевого рабочего центра. 
• Без контроля времени загрузки ключевого рабочего центра. 

Порядок формирования графика производства определяется в ресурсной спецификации на 
изготавливаемую продукцию. Рассмотрим эти параметры (см. Рис. 4). 

 
Рис.4. Установка параметров, влияющих на формирование графика производства 
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Стоит отметить следующие особенности типового решения, которые на проекте «АДЛ» подверглись 
изменению: 
• В типовой решении предусмотрена возможность указания нескольких видов ключевых рабочих центров 

(КРЦ) для каждого этапа производства. Соответственно, при расчете графика производства выполняется 
автоматический расчет КРЦ. При расчете за КРЦ принимается наиболее загруженный вид рабочего 
центра. При этом важно понимать, что один и тот же вид РЦ не может в одном и том же интервале 
планирования быть и ключевым, и неключевым. При моделировании это привело к следующей 
ситуации: 
Например: 
Имеем 3 вида КРЦ. 
В продукции 1 вид РЦ 1 загружен на 6 часов, вид РЦ 2 на 4 часа. 
В продукции 2 вид РЦ 2 загружен на 4 часа, вид РЦ 3 на 2 часа. 
Поскольку график считается последовательно, то для продукции 1 за КРЦ будет принят вид РЦ 1, 
при расчете графика по продукции 2 наиболее загруженным становится КРЦ 2, но мы не можем его 
сделать ключевым, т.к. для продукции 1 он уже принят за неключевой, следовательно ключевым 
будет назначен наименее загруженный вид РЦ. 
Чтобы исправить данную ситуацию, было принято решение о том, что КРЦ должен назначаться 

вручную, чтобы строить график с четким пониманием, какой вид РЦ будет ключевым. Также «буфер ДО» 
должен рассчитываться с учетом этих изменений. 

Перед формированием графика производства система (или специалист по логистике запускает 
вручную дополнительной кнопкой) рассчитывает приоритет всех заказов, размещенных в производстве, а 
также тех, которые ещё не были переданы на обработку на ключевом рабочем центре, определенном для 
участка. Приоритет рассчитывается по следующему алгоритму: 
• Заказы сортируются по убыванию приоритетов, установленных в документе. 
• Рассчитывается дата окончания обработки каждого заказа на КРЦ. Дата окончания рассчитывается как 

дата выпуска по заказу минус длительность «буфера ПОСЛЕ».  
• Заказы выстраиваются по возрастанию даты окончания обработки. В рамках одной даты окончания 

заказы выстраиваются по возрастанию длительности обработки на КРЦ. 
Расчет приоритета заказов выполняется в рамках одного подразделения. В случае передачи этапа 

производства в другое (принимающее) подразделение, приоритет для принимаемого этапа не там 
рассчитывается, и этап занимает время КРЦ согласно расчета графика для подразделения, стартовавшего 
производственный процесс. 

После расчета приоритетов заказов выполняется расчет графика производства. Расчет графика 
производства выполняется для каждого заказа последовательно по мере убывания приоритета. При расчете 
графика учитывается только дата окончания обработки заказа на КРЦ, «буфер ДО» не учитывается. При 
этом допускается ситуация, когда дата запуска в производство, которая рассчитывается как дата начала 
обработки заказа на КРЦ минус «буфер ДО», будет расположена раньше, чем дата начала планирования. В 
этом случае дата начала производства устанавливается равной дате начала производства, указанной в заказе, 
и заказ должен выделяться в форме «Диспетчеризация графика производства» красным цветом. Дата начала 
производства устанавливается вручную и, в общем случае, означает некую «замороженную» зону, в которой 
производственная программа уже не меняется, или резервирование мощностей под исполнение более 
срочного заказа не производится. Если в результате планирования образовался такой заказ, это означает, что 
заказ принят с большим риском для производства и логист принимает решение о передаче данного заказа в 
производство с указанными сроками или корректирует дату выпуска по заказу. 

В системе реализован сервис управления буферами ресурсных спецификаций. В сервисе 
предусмотрены следующие возможности: 

Установка коэффициента для расчета длительности буфера до и после. Буфер ДО и ПОСЛЕ 
рассчитывается как длительность операций по маршрутной карте, умноженная на коэффициент. 
Коэффициент может устанавливаться для подразделения \ вида номенклатуры \ номенклатуры. Приоритет 
использования определяется в той же последовательности.  

В результате расчета графика производства производственный процесс разбивается на этапы и 
каждый этап производства размещается на временной оси. При построении графика «по умолчанию» 
анализируется доступность ключевых РЦ и доступность материалов. (см. Рис.5) 

 
Рис.5. Результат диагностики графика производства 
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В случае отсутствия материалов на складе анализируется способ обеспечения материалом и 
указывается срок, когда материал может быть передан на склад подпитки подразделения. 

 
Управление маршрутными листами 

В типовом решении доступно три варианта управления маршрутными листами: 
• Операционное планирование - формирование расписания для всех рабочих центров, 

используемых в маршрутной карте. 
• По методу «Буфер-Барабан-Веревка» (ББВ), когда поддерживается вариант автоматического 

определения ключевого вида рабочих центров через анализ суммарной загрузки 
оборудования.  

• По упрощенному методу«Буфер-Барабан-Веревка» (УББВ), когда расписание не 
составляется, а применяется вариант управления общей длительностью этапа. 

Вариант управления определяется на уровне подразделения, выполняющего этап. При этом УББВ и 
ББВ объединены в один вариант, а использование рабочих центров определяется на уровне ресурсной 
спецификации (см. Рис. 6). 

 
Рис. 6. Общая структура этапа производства при ББВ 

В типовом решении «буфер ДО» принимается по умолчанию равным утроенному времени операций 
до КРЦ. Необходимо понимать, что зеленая зона буфера всегда равна длительности одного 
производственного цикла. Штатной ситуацией является передача заказа на обработку КРЦ из «зеленой» 
зоны. 

По умолчанию «буфер ДО» узкого места рассчитывается как утроенная длительность всех операций 
до КРЦ. При этом если изменить длительность «буфера ДО» (предположим, сделать его равным удвоенному 
времени операций), система все равно будет считать зоны «светофора» по принципу равномерного деления 
на три. 

В рамках проекта принято решение о необходимости настроек зон светофора в рабочем  месте 
«Диспетчирование производства» (см. Рис. 7). 

 
Рис.7. Рабочее место «Диспетчеризация производства» 

Например: производственный цикл равен 10 часам, коэффициент равен 2. Следовательно, размер 
буфер будет равен 20 часам. Поскольку зеленая зона всегда равна длительности производственного цикла, 
следовательно, она будет равна 50% от буфера: (10/20*100). Оставшуюся часть «буфера ДО» необходимо 
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поделить пополам, следовательно, желтая и красная зоны будут равны 5 часам соответственно, а в 
настройка необходимо будет указать по 25% на каждую. 

На уровне производственного участка выполнение этапа производства отмечается в маршрутном 
листе (см. Рис. 8). 

 
Рис. 8. Маршрутный лист 

В маршрутном листе допускается корректировка выходных изделий, материалов, трудозатрат. Т.е. 
может быть отражено увеличение затрат на выпуск продукции (этап производства). Далее в рабочем месте 
«Выпуск продукции и выполнение работ» на основании закрытого маршрутного листа формируется отчет 
по выпуску продукции. 

 
Учет затрат 

Основные принципы учета затрат в системе: 
• Объектом калькуляции является этап производства. 
• После выполнения этапа производства результаты в системе не передаются в следующее 

подразделение-исполнитель, а остаются в подразделении до момента выпуска продукции. 
• При списании материалов в подразделение не выполняется привязка к конкретному 

маршрутному листу, затраты привязываются именно к подразделению (см. Рис. 9). 
 

 
Рис.9. Отчет по производственным затратам 

Привязка затрат к конкретному маршрутному листу выполняется при проведении маршрутного листа 
в состояние «Выполнен». В прямые материальные затраты на каждый этап включаются все затраты, 
указанные в маршрутном листе. При расчете себестоимости выпуска продукции рассчитывается стоимость 
материального потока. Результат расчет можно проанализировать при помощи отчета «Анализ 
себестоимости» (см. Рис. 10). 
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Рис.10. Отчет «Анализ себестоимости продукции» 

 
Институт типовых решений – Производство, ООО (ИТРП)  
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т.:  +7 (495) 600-6179, 600-6973, ф.:  +7 (495) 600-6978 
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Установка экспресс-обнаружения и сигнализации о немагнитных включениях в 
металлическом ломе, поступающем на металлургические предприятия.                                   

(ООО «Аналитприбор») 
 

ООО «Аналитприбор»,  
Кочемировский Владимир Алексеевич, Зам. Генерального директора 

 
 

 
 

Качество вторичного металлического лома, поступающего на переработку в металлургические 
производства регулируется   ГОСТ 2787-75 «Металлы черные вторичные, общие технические условия». 
Согласно ГОСТ 2787-75 максимально допустимая засоренность металлического лома по  всем категориям 
не может превышать 5% от общей массы металлолома. 

 
На практике,  многие поставщики металлолома, отгружающие его железнодорожным транспортом 

пренебрегают этим требованием, пользуясь сложностями, возникающими у покупателя при разгрузке 
железнодорожных полувагонов. Вследствие жестких норм ограничения простоя  подвижного состава 
регулируемых Федеральным Законом «Устав железнодорожного транспорта»  и  требованиями инструкций 
Госарбитража СССР  по  от 15.06.65 № П-6 и от 25.04.66 № П-7,  по приемке товаров по количеству и 
качеству которые до настоящего времени применяются в спорах, возникающих между поставщиками и 
покупателями.  Основным способом фальсификации это скрытая погрузка в железнодорожные полувагоны 
массивных неметаллических грузов таких, как каменные и бетонные блоки,  строительный мусор, земля,  
скраб,  окалина, резина, пластмасса , бытовой мусор и.т.д. 

Засоряющие включения придают железнодорожному полувагону дополнительную технологически 
бесполезную массу, фиксируемую на вагон-весах, протокол которых служит основанием для взаимных 
расчетов с Поставщиком по ценам, установленным для кондиционного сырья. 

В результате, убыток причиняемый засорами железнодорожных полувагонов  крупным 
металлургическим предприятиям, составляет более 7 млрд. руб в год прямых финансовых потерь, не считая 
расходов на разгрузку,  сортировку и утилизацию засора. В связи с этим, проблема экспресс-контроля массы 
засора в железнодорожных полувагонах одновременно с определением брутто-массы груза на вагон-весах 
является актуальной экономической и технологической проблемой. 

В настоящее время в России отсутствуют системы, приборы, установки и устройства, способные 
осуществлять данный вид контроля в экспресс-режиме без остановки и разгрузки вагона. Ближайшими 
аналогами являются ретгенотелевизионные установки, предлагаемые некоторыми поставщиками, как 
средство экспресс-контроля автомобильных грузов.  

Но  применение источников  ионизирующего  излучения высокой мощности для экспресс-контроля  
движущихся вагонов, помимо высокой стоимости установок, значительных технических и 
эксплуатационных затрат, имеет, также, ряд ограничений, связанных с нормативами охраны труда, 
вытекающими из   СанПиН 2.6.1.2523 – 09  и санитарными правилами СП 2.6.1.799-99. Также  
рентгеновский принцип измерения представляется слабо защищенным от возможностей  искажения 
видеосигнала путем использования специальных приемов укладки груза и различных способов  
экранирования рентгеновского излучения, в том числе и металлическими листами. Помимо этого, 
рентгеновский принцип измерений не позволяет оценить массу засора, а только фиксирует факт его 
наличия.  

В связи с этим специалисты ООО «Аналитприбор» разработали  специализированное средство 
экспресс-контроля, основанного на магнитном принципе измерений.  
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Для  проведения измерений магнитным методом не требуется использование электромагнитных 
полей высокой частоты и напряженности, подпадающих под действие санитарных и иных норм 
безопасности, при правильно разработанной конструкции системы практически исключена возможность 
фальсификации результатов измерений, за исключением применения автономных источников 
электромагнитных полей, что является проблематичным в условиях грузового полувагона. 
     Такая система экспресс-контроля представляется значительно более функциональной, селективной, 
чувствительной и  помехозащищенной по сравнению с рентгенотелевизионной.  
К преимуществам следует также отнести простоту принципа действия, дешевизну, экологичность и низкие 
эксплуатационные расходы. 
 
 

Структура системы УКНВ  «ФерроСкан» 
Измерительный блок системы УКНВ состоит из следующих структурных элементов: 
 

   
 

Измерительная рамка – программно-аппаратный  комплекс, предназначенный для получения и 
первичной обработки данных о магнитной проницаемости полувагонов с металлическим ломом. В её состав 
входят непосредственно измерительная рамка и устройство первичной обработки сигнала. 
- датчик (система датчиков) мгновенного определения скорости движения полувагона в момент 
прохождения измерительной рамки. 
-датчик (система датчиков) линейных габаритов (типоразмеров) полувагонов с грузом металлического лома.  
- линия питания и связи; 
- система обработки данных; 
-система автоматического анализа и сигнализации. 
 

 
 
Измерительный блок системы УКНВ  включает в себя систему обработки – программно-

аппаратный комплекс, предназначенный для получения, преобразования, отображения, хранения и передачи 
данных от измерительной рамки в виде и формы требуемые заказчиком по техническому заданию. В её 
состав входят микропроцессорный контроллер, локальный сервер баз данных, АРМ оператора, 
коммуникационное оборудование для связи с вышестоящими системами заказчика и набор стандартного и 
заказного (разрабатываемого) программного обеспечения. 

По полученным данным с измерительной рамки и  вагон-весов, датчиков скорости и габаритов 
полувагона, система автоматического анализа  строит график распределения магнитной массы по длине 
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полувагона. При расчетах применяются поправочные коэффициенты или функциональные зависимости  
скорости движения и габаритов полувагона. В случае обнаружения уменьшения значения магнитной 
составляющей  ниже заданного  программой предела на основании требований ОТК входной приемки, 
система сигнализирует об обнаружении отклонения и рассчитывает массу немагнитных включений, 
являющихся причиной такого отклонения. Система предусматривает интеграцию в компьютерную сеть 
предприятия. 

 

 
Рис. 1. Схема интеграции в компьютерную сеть 

 
Технические характеристики системы УКНВ «ФерроСкан» 

1. Минимальное обнаружение массовой доли немагнитных включений 3%; 
2. Точность (погрешность) измерений магнитных характеристик -2 % 
3. Относительная погрешность определения массы засора – в соответствии с методиками УНИИМ. 
4. Диапазон скоростей движения транспортного средства 3-10 км/ч; 
5. Потребляемая мощность до  70кВт; 
6. Режим работы круглосуточно. 
 
Система УКНВ «ФерроСкан» может быть реконструирована под автотранспорт 
Экономический эффект: от внедрения системы  УКНВ на крупных металлургических 

предприятиях  может составить  до 1 млрд. рублей в год! 
Разрабатываемая система не имеет  отечественных и зарубежных аналогов! 
Система  успешно прошла все метрологические испытания в настоящий момент проходит 

формальную процедуру включения в государственный реестр  средств измерений, как измеритель 
магнитных характеристик железнодорожного груза и определения массы немагнитных включений.  
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Уральским НИИ Метрологии разработана методика контроля и учета массы магнитного и 
немагнитного материала и он-лайн определения фактической сортности лома по данным магнитных 
измерений УКНВ.  

 По результатам работ УНИИМ готовится разработка нового ГОСТа на металлические ломы, котором 
УКНВ  предумотрена в качестве средства контроля и учета качества ломов. 
 
Аналитприбор, ООО  
Россия, 192284, г. Санкт -Петербург, ул. Будапештская, д.72, корп.1, пом. 4Н, лит.А. 
т.:  +7  (812) 327-1504, 327-15-84,  ф.:  +7  (812) 327-1584 
info@analitpribor.com  lab@analitpribor.com    
www.analitpribor.com 
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Некоторые вопросы эффективности производства. (ООО АВА системы (AVA ERP)) 
 

ООО АВА системы (AVA ERP),  
Попов Александр Ярославович, Директор 

 

Цель доклада – поделиться с читателем собственным опытом внедрения методик управления 
производством, позволяющим существенно повысить уровень эффективности. 

Прежде, чем говорить о повышении уровня эффективности производства, следует определить, в чем 
ее измерять. Если эффективность нельзя измерить, значит ей нельзя управлять. Предлагаю рассмотреть 
некоторые аспекты Теории Ограничений (TOC) – на сегодняшний день самой эффективной методики 
управления производством, применяемой на западных предприятиях (и уже на многих российских) уже 
более 10 лет.  

Эффективность производства можно, например, измерить следующими показателями: 
1. Процент просроченных заказов. То есть заказов неотгруженных вовремя. 
2. Уровень складских запасов всех видов. От материалов, до готовой продукции. 
3. Скорость «выхода» продукции. 

Остановимся подробнее на этих показателях. 
Чем меньше на предприятии процент просроченных заказов, тем выше лояльность клиентов. Тем 

ниже штрафные санкции. Тем выше денежный поток компании. И, как это ни странно, ниже уровень 
незавершенного производства. 

Для того, чтобы существенно улучшить озвученные показатели, необходимо провести ряд изменений 
на предприятии. 

- найти узкое место производства. 
- максимально оптимизировать процессы, протекающие на узком месте. Избавиться от потерь 

времени на узком месте. 
- избавить узкое место от необходимости обработки бракованных деталей. 
- выровнять нагрузку всех остальных участков производства по узкому месту. 
- никогда не запускать в производство заказы, которые не обеспечены комплектующими 

(материалами). 
- внедрить систему приоритетов на каждом участке. Каждый участок должен однозначно понимать, 

над каким заказом необходимо работать в первую очередь, над каким во вторую и т.д. Каждый участок 
должен делать то, что нужно в данный момент больше всего и не делать то, что не нужно в данных момент. 

- диспетчеризацию заданий на производстве необходимо осуществлять не по мере освобождения 
ресурса, а по «узкому» месту цеха. 

- отказаться от сдельной оплаты труда на участках. 
- обеспечить синхронизацию производства и отдела закупок. 
- внедрить в отделе закупок систему приоритетов, которая позволит менеджерам по закупкам 

определить важность закупки тех или иных комплектующих так, чтобы однозначно понимать, в какой 
последовательности и что необходимо закупать. 

- для комплектующих, используемых регулярно необходимо внедрить систему буферов запаса, чтобы 
не доводить ситуацию до отсутствия комплектующих. 

Некоторые из мероприятий многим едва ли покажутся очевидными, поскольку на многих 
предприятиях принято многие из озвученных действий делать с точностью до наоборот. 

Например, сдельная оплата труда на участках. Если каждый участок производства мотивирован 
сдельной оплатой, то это приведет только к росту незавершенного производства (ведь именно на это и 
мотивированы сотрудники). Если же мотивация построена по «выходу» продукции (а не полуфабрикатов), 
то это принесет совсем другой эффект. В противном случае незавершенное производство будет нарастать. 
Ведь производительность разных участков совершенно разная. Если производительность Участка №1 в два 
раза выше, чем следующего участка, то при полной загрузке первого участка (а ведь именно на это 
мотивированы люди на этом участке) вы не получите ничего, кроме роста запасов. 

Традиционно считается, что если запускать в производство заказы, не обеспеченные 
комплектующими, то можно выиграть время. В реальности это не так. Во-первых, будут заняты ресурсы, 
которые могли бы выполнить заказ, обеспеченный комплектующими, выпустить его и получить деньги. Во-
вторых, необеспеченный заказа все равно «застрянет» в производстве и вспомнят про него только тогда, 
когда он уже будет просрочен. В-третьих, необеспеченный заказ – это потенциально незавершенное 
производство. Будут заняты комплектующие, которые можно было бы использовать в другом заказе, 
который можно было бы выпустить и получить деньги. 

Производительность всего предприятия всегда равна производительности его самого узкого места. 
Это значит, что самое пристальное внимание должно оказываться именно этому месту. Люди, работающие 
на узком месте, не должны терять время на несвойственные им операции. Не должны обрабатывать 
бракованные детали, ведь это пустая потеря времени. Для этого, например, можно поставить перед узким 
местом ОТК. 
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Правильное определение приоритетов на каждом участке позволяет не только делать то, что нужно, 
но и не делать то, что не нужно. Если производство изделия осуществляется в разных цехах, то опережение 
процесса одним из цехов приведет лишь к тому, что увеличится уровень незавершенных запасов. Ведь для 
того, чтобы собрать изделие недостаточно иметь узел только из одного цеха. 

 

 
Рис.1. Очередь производства. 

 
Задания на участки необходимо выдавать строго в указанной последовательности. Зачастую 

остановка процесса производства заказа обусловлена отсутствием комплектующих (материалов). 
Для того, чтобы этого избежать, в отделе закупок также необходимо внедрить систему приоритетов. 

В ситуации, когда отдел закупок занимается закупкой тысяч наименований, это становится чрезвычайно 
важным. Отдел закупок должен однозначно понимать, что необходимо закупать в первую очередь, что во 
вторую и т.д. И не только понимать последовательность, но и важность закупки того или иного материала. 
Важность закупки определяется либо состоянием склада, либо сроками сдачи заказа клиенту. 

 
Рис.2. Очередь закупок. 

 
При помощи этих индикаторов руководство сможет однозначно понимать, стоит ли вмешиваться в 

процесс. Не секрет, что зачастую для руководителей собственное предприятие является «черным ящиком». 
О проблемах руководство узнает от клиентов, когда они звонят и требуют свой заказ. 

В случае же с индикаторами руководство четко понимает, есть ли в компании какие-то проблемы с 
точки зрения исполнения заказов. Наличие записей с красным (и особенно черным) приоритетом – явный 
признак наличия проблем. Если черные записи появляются в очереди производство, то руководство не 
только понимает, что проблемы есть, но и где они есть, на каком участке. Поэтому вмешательство 
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руководства всегда носит исключительно точечный характер. Руководство не тратит свое драгоценное 
время на изучение всего подряд, а решает только те проблемы, которые на самом деле являются 
проблемами. 

Аналогично в очереди закупок. Отсутствие в очереди черных записей – залог отсутствия проблем в 
производстве из-за отсутствия комплектующих (материалов). 

Внедрение описанных изменений – чрезвычайно сложная задача. И занять это может несколько лет. 
Это задача уровня генерального директора. 

Однако эффект от внедрений этих изменений (по собственному опыту) приведет к тому, что 
исполнение заказов в срок может вырасти до 95-97%.  

 
AVA ERP  
Россия, 127644, г. Москва, ул. Лобненская, 19  
т.:  +7 (495) 545-4102 
Info@avasystems.ru  www.avaerp.com 
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Преимущества процессного подхода при автоматизации производственного предприятия на 
решении класса ERP. (ООО «ПитерСофт») 

 
ООО «ПитерСофт»,  

Зыков Владислав Олегович, Руководитель отдела консалтинга 
 
 

1. О компании «ПитерСофт» (www.piter-soft.ru) 
Компания «ПитерСофт» специализируется на комплексной автоматизации производственных 

предприятий на платформе «1С Предприятие 8» («1С:ERP 2.0», «1С:УПП» и др.). Как правило, это сложные, 
интеллектуально емкие проекты, каждый из которых не похож на предыдущий. Мы являемся официальным 
партнером фирмы «1С» с 2005 года, обладаем статусом «1С:Центр ERP», сертифицированы в области 
качества по стандарту ISO 9001:2008 в области создания систем класса ERP и постановке процессного 
управления, входим в группу компаний «SPG», общей численностью более 250 специалистов. 

Отличительной особенностью компании «ПитерСофт» является способность введения в жизнь 
предприятия-заказчика  технологии процессного управления, в данной компетенции наша компания 
является ведущей в России. Мы являемся разработчиками собственного программного продукта класса 
BPMS «ПитерСофт: Управление процессами», предназначенного для автоматизации бизнес-процессов. 
Продукт позволяет проектировать и запускать в работу бизнес-процессы любой сложности в соответствии с 
потребностями предприятия, передавать любые данные между сотрудниками и налаживать коммуникации 
между подразделениями, обладает широкими возможностями контроля процессов и статистического 
анализа их выполнения. 

Благодаря тому, что продукт работает на платформе «1С Предприятие 8», он может объединяться и 
работать в единой базе с любой учетной системой фирмы «1С», в том числе с флагманским ERP-решением 
«1С:ERP Управление предприятием 2.0». Бесшовная интеграция позволяет управлять учетными данными 
посредством бизнес-процессов: передавать их между задачами, автоматически создавать новые элементы 
справочников, проводить документы и т.п. Это дает нам возможность применять процессный подход при 
автоматизации производственных предприятий, то есть описывать и автоматизировать бизнес-процессы, 
настраивая их связи с учетной системой. Такая методика работы дает руководству компании лучшее 
понимание того, что они хотят получить от системы, а пользователям сильно облегчает жизнь, так как их 
обучение упрощается, и работа осуществляется в едином, простом и понятном интерфейсе. 

Среди наших клиентов числятся такие компании как: «Илим Тимбер», «Дженерал Сателайт», 
«ИркутскЭнерго», холдинг «Электросистемы», «Пролетарский завод», «Балтийский завод Судостроение», 
«АЭМ Технологии» (Росатом), «ГазТехЛизинг», «Таурас-Феникс», «Тойота», «Хонда», «Сибур», 
«Позитрон», «ПетроИнТрейд», «Российская стекольная компания», «АКМА», «Плаза», «Шервуд», 
«Алтайвитамины», «ВоронежСельМаш», «Красный яр», «Новосибирский инструмент», «Огнеупоры» и 
другие. 

2. Процессный подход при автоматизации предприятия ООО «УПТК-65» 
Одним из интересных примеров применения процессного подхода является комплексная 

автоматизация сервисного металлоцентра ООО «УПТК-65», основанного в 1995 году. Предприятие работает 
по 2 направлениям деятельности: 

• переработка и продажа металлопроката («СМЦ»); 
• разработка, производство и продажа кабеленесущих систем: кабельных лотков и коробов, 

перфошвеллеров, лестничных лотков и фасонных изделий («КНС»). 
Компания «УПТК-65» обратилась к нам осенью 2013 года в связи с необходимостью наведения порядка в 
бизнес-процессах компании, планами перехода на систему менеджмента качества ISO 9001, а также с 
необходимостью внедрения единой информационной системы производственного учета и складского 
резервирования. На момент обращения автоматизация бухгалтерского и налогового учета была 
осуществлена с использованием программного продукта «1С:Комплексная автоматизация 8», 
производственный и складской учет велся в MS Excel. 
Взаимодействие между подразделениями осуществлялось по телефону, электронной почте или лично, что 
приводило к длительным срокам выполнения рутинных операций, срывам заказов клиентов, и в конечном 
итоге, к потере прибыли. Отсутствие единой информационной системы делало учет непрозрачным и 
неуправляемым, вносило путаницу в стандартные действия сотрудников.  
 

2.1. Обследование предприятия и описание бизнес-процессов 
Работы в компании «УПТК-65» начались с комплексного обследования предприятия. Задача 

осложнялась практически полным отсутствием должностных инструкций и регламентов. В результате 
обследования выяснилось, что некоторые сотрудники выполняют работу, которая не соответствует их 
должностным обязанностям, и наоборот, не делают того, что должны. Например, финансовый директор 
занимался контролем склада и менеджеров, был постоянно перегружен, от чего страдали его основные 
обязанности. При этом начальник склада считал, что его непосредственным руководителем является 
финансовый директор, а логист вообще не понимал, кому подчиняется. 
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Все без исключения сотрудники указали на узкие места в работе предприятия, связанные с 
отсутствием единой информационной системы и налаженных коммуникаций. Например, актуальные 
складские остатки можно было узнать только по телефону у начальника склада, резервирование 
металлопроката осуществлялось в отделе продаж «на бумажке», а для запуска заказа в производство 
менеджер должен был собрать кучу подписей на распечатанном заказе и отнести его в цех. Для организации 
доставки логисту нужно было пройти целый квест, постоянно терялись отгрузочные документы, 
кладовщики не понимали, что конкретно отгружать в прибывшую машину клиента. На территории 
предприятия временами скапливалась очередь из машин, в которой они могли простоять до 1,5 часов! 
Согласование договоров длилось до месяца, и в каждый конкретный момент времени никто не мог сказать, 
на каком этапе оно зависло. 

Результаты обследования во многом удивили руководство компании и позволили принять 
определенные управленческие решения. По итогам консультанты «ПитерСофт» составили полный список 
бизнес-процессов предприятия. Затем были выбраны 10 основных бизнес-процессов, определены их рамки и 
владельцы, составлены схемы и подробные текстовые описания. На данном этапе бизнес-процессы 
подверглись первой оптимизации: исключены нелогичные переходы, улучшены маршруты их прохождения, 
перераспределены некоторые функциональные обязанности и полномочия. В итоге были оптимизированы и 
формализованы следующие бизнес-процессы: 

1. Обработка заявки клиента 
2. Согласование договора с клиентом 
3. Производство 
4. Производство у подрядчика 
5. Отгрузка 
6. Доставка 
7. Закупка 
8. Приемка 
9. Рекламация клиента 

10. Рекламация поставщику 
Схемы бизнес-процессов были составлены в нашем программном продукте «ПитерСофт: Управление 

процессами» в нотации платформы «1С:Предприятие 8» (см. рисунок 1). 

 
Рис. 1. Фрагмент схемы бизнес-процесса 

 
2.2. Выбор программного продукта для автоматизации 

После оптимизации бизнес-процессов  встал вопрос об автоматизации. Осознав преимущества 
процессного подхода и возможность его внедрения в жизнь, руководство компании «УПТК-65» решило 
внедрять систему BPM вместе с автоматизацией учета. Нужна была единая информационная система, 
которая позволяла бы сделать это. Специалистами компании «ПитерСофт» было предложено  объединение 
системы управления бизнес-процессами и учетной системы в единой базе на платформе 
«1С:Предприятие 8». 

Для автоматизации процессного управления был выбран продукт «ПитерСофт: Управление 
процессами». В качестве учетной системы рассматривалось 2 варианта: зарекомендовавший себя 
«1С:Управление производственным предприятием» или новый перспективный продукт 
«1С:ERP Управление предприятием 2.0», существовавший на тот момент только в виде бета-версии. 
Взвесив все за и против, руководство компании приняло решение в пользу новичка. Благодаря этому проект 
внедрения проводился на правах «пилотного» в сотрудничестве со специалистами фирмы «1С». 
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2.3. Автоматизация бизнес-процессов 
Внедрение информационной системы началось с проработки и настройки 10 основных бизнес-

процессов в системе «ПитерСофт: Управление процессами». В каждом процессе были настроены 
исполнители задач, передаваемая информация и её вид, сроки выполнения и описание задач, варианты 
маршрутов, условия, связь с учетной системой и электронным архивом документов, различные оповещения 
и права пользователей. В результате они были проверены на реальную работоспособность, проведен более 
глубокий анализ и следующий этап оптимизации. К ответственным сотрудникам заказчика пришло 
понимание, как должны работать их бизнес-процессы, и что еще можно улучшить. 

В рамках бизнес-процессов программа автоматически ставит задачи пользователям и контролирует 
заложенные регламенты, поэтому, в отличие от учетных систем без процессного управления, пользователям 
не нужно запоминать последовательность их действий с различными объектами и их расположение в 
интерфейсе. Работа осуществляется в одном окне, программа сама подсказывает когда, где и что нужно 
сделать. 

Помимо стандартных возможностей программы по оповещениям пользователей внутри системы или 
по электронной почте, нашими программистами была реализована возможность оповещать сотрудников 
посредством SMS-сообщений. Для получения такого оповещения необязательно всё время сидеть за 
компьютером, достаточно носить с собой мобильный телефон. Теперь менеджерам, где бы они не 
находились, моментально приходит информация о готовности заказов и оплате счетов, производству – о 
согласовании заказов, а кладовщикам – о необходимости отгрузки продукции. 

Таким образом, была решена проблема коммуникации между подразделениями: сотрудники 
избавлены от необходимости висеть на телефонах или бегать по предприятию, информация передается 
автоматически и своевременно, ускорилось выполнение рутинных операций. Согласование договоров и 
заказов протекает по четко прописанным маршрутам, документы больше не теряются, на каждую итерацию 
задан и контролируется срок выполнения, общее время согласования уменьшилось, и сотрудникам больше 
не нужно стоять в очереди к кабинету финансового директора, чтобы получить заветную подпись – система 
делает это за них. Нетривиальные вопросы и сложные ситуации обсуждаются посредством корпоративного 
форума: собрать совещание по рекламации клиента теперь быстро, легко и удобно. 

Учетная система сама по себе не может решать подобные вопросы. Здесь на первый план выходят 
преимущества процессного подхода. 

 
 

2.4. Автоматизация учета 
Параллельно с автоматизацией бизнес-процессов обсуждались и настраивались правила ведения 

учета в программе «1С:ERP Управление предприятием 2.0». На начальном этапе руководством компании 
«УПТК-65» было принято решение поставить учет в упрощенном варианте с дальнейшим его расширением 
и усложнением. 

Учет номенклатуры ведется в разрезе трех основных «Видов»: «Рулоны» (металлопрокат, 
являющийся основным сырьём), «Штрипсы/Листы/Карточки» (готовая продукция направления «СМЦ») и 
«КНС» (готовая продукция одноименного направления). Учет рулонов ведется в разрезе серий (уникальных 
номеров, присваиваемых при поступлении на склад), что позволяет выяснить, из какого именно рулона 
изготовлена та или иная продукция. Для каждого рулона есть возможность сохранения отсканированного 
сертификата, который потом легко найти в программе и предоставить по требованию клиента. 

Для хранения различных свойств металла используются «Характеристики номенклатуры», а 
посредством «Дополнительных реквизитов» удалось без доработок реализовать хранение таких параметров 
как толщина, ширина, длина и вес готовых изделий. Использование функционала «Сегментов 
номенклатуры» позволяет анализировать продажи всех видов продукции в разрезе толщины 
металлопроката. Для упрощения ввода новой номенклатуры и автоматического расчета различных 
параметров нами было реализовано автоматизированное рабочее место (АРМ) отвечающего за это 
сотрудника. 

Система позволила организовать прозрачный складской учет, что сильно облегчило жизнь 
пользователям: оперативные остатки на складе больше не являются тайной за семью печатями, 
формирование отчетов не отнимает много времени, анализ движений товаров можно проводить в 
дополнительных разрезах, что раньше было просто невозможно. Менеджерам больше не нужно звонить на 
склад, чтобы узнать, сколько осталось рулонов, и произошла ли отгрузка. 

CRM-модуль «1С:ERP 2.0» дает возможность менеджерам вести клиентскую базу, учет и 
планирование всех взаимодействий с клиентами, создавать различные напоминания в системе. Благодаря 
интеграции с бизнес-процессами автоматически формируется «Воронка продаж» по этапам, необходимым 
заказчику. Для анализа продаж по направлениям деятельности «СМЦ» и «КНС» используется функционал 
«Сегментов партнеров». 

Для возможности резервирования материалов под конкретную продукцию, указанную в «Заказе 
клиента», типовой документ системы был существенно доработан, что сделало процесс резервирования 
простым и прозрачным. Теперь каждый менеджер может посмотреть в отчете, какие рулоны есть на складе, 
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какие из них в резерве, и под какой конкретно заказ. При необходимости резервы могут сниматься или 
перекидываться с заказа на заказ, конечно же, только по согласованию с руководством. 

Для упрощения производственного учета типовой функционал был также доработан, что позволило 
начальнику производства управлять производством в ручном режиме, без использования механизмов 
планирования. Теперь для запуска заказа в производство менеджеру нужно нажать пару кнопок в 
программе. 

Для учета передачи конкретных рулонов в производство и согласования вопросов по снятию резервов 
было создано специализированное «АРМ Кладовщика». Из-за особенностей учета материалов по 
направлению «КНС» нами было создано «АРМ Экономиста», облегчающее учет комплектации заготовок и 
передачи их в производство. Так как с помощью этих АРМ информация в систему попадает своевременно, 
то движения материалов и продукции всегда актуальны, информация по остаткам на складе соответствует 
действительности. У кладовщиков всегда перед глазами план отгрузки и приемки товаров, который может 
меняться в онлайн-режиме, время простоя машин существенно сократилось. 

Функционал по закупкам, производству у подрядчиков и переработке давальческого сырья 
используется в типовом варианте в соответствующих бизнес-процессах. Для организации процесса доставки 
типовой функционал системы был расширен, что позволило связать бизнес-процессы с «АРМ Логиста», 
упростить и ускорить планирование маршрутов ТС. Сложные цепочки документов по работе с 
рекламациями клиентов и поставщикам были полностью автоматизированы с помощью бизнес-процессов, 
что позволило и этим вопросам стать на рельсы. 

Таким образом, нам удалось построить четкую и прозрачную систему, отвечающую всем 
требованиям руководства компании «УПТК-65». Однако одной учетной системой мы бы не обошлись, в 
этом нам сильно помогла система управления бизнес-процессами. 

 
2.5. Заключение 

После настройки бизнес-процессов и учетной системы специалисты компании «ПитерСофт» 
выполнили работы по загрузке номенклатуры, контрагентов, начальных остатков материалов и 
взаиморасчетов. Так как бухгалтерский учет решено было продолжить вести в «1С:Комплексная 
автоматизация 8», то была настроена выгрузка необходимых документов из «1С:ERP Управление 
предприятием 2.0». По окончании работ было проведено обучение пользователей, и на данный момент 
система находится в опытной эксплуатации под чутким руководством наших консультантов. 

Следующим этапом планируется выполнение второго блока доработок и запуск системы в 
промышленную эксплуатацию. В 2015-2016 годах планируются к внедрению остальные разделы учета 
«1С:ERP Управление предприятием 2.0», конечно же, с использованием процессного подхода. 

 
ПитерСофт, ООО  
Россия, 197136, г. Санкт-Петербург, ул.  Всеволода Вишневского, д. 12, лит. А, оф. 201 
т.:  +7  (812) 333-0860, ф.:  +7  (812) 333-0860 
info@piter-soft.ru  www.piter-soft.ru 
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Эффективные бизнес-процессы и согласованные модели планирования для 
машиностроительного холдинга, заводов, цехов и участков на основе компонентов OEBS. 

(Консалтинговая группа «Борлас») 
 

Консалтинговая группа «Борлас», Матвеев Сергей Сергеевич, Ведущий консультант, к.т.н. 
 

Известно, что фундаментальным основанием для перехода от стандарта управления MRP II к APS 
системам служит насущная потребность промышленности в реальном планировании, которое 
обеспечивается посредством: 

- согласованного планирования на кратко-, средне- и долгосрочных горизонтах; 
- учёта совокупности ограничений по доступности: ресурсов (оборудование и персонал), материалов 

(включая все закупаемые, производимые и поставляемые по кооперации позиции) в цепочке поставок; 
- моделирования различных сценариев и оценки KPI; 
- использования методов программирования с учётом ограничений и математических методов 

решения оптимизационных задач. 
Проектные задачи согласованного планирования деятельности заводов, цехов и участков 

машиностроительного холдинга содержали следующие требования: 
- расчёт планов межзаводского и заводского уровней с учётом совокупности ограничений по 

доступности ресурсов (персонал и оборудование) и доступности материалов, включая ПКИ и производимые 
ТСЕ1, обеспечивающих минимизацию просрочек всех видов спроса с учётом приоритетов; 

- расчёт единого оперативного плана выпуска/сдачи, производства и закупок на основе принятых и 
прорабатываемых клиентских заказов и прогноза спроса, включая спрос на запчасти, для каждого завода 
холдинга; 

- связь каждой записи плана в части производства и закупок с заказ-нарядом на производство 
комплекса и его ТСЕ; 

- пооперационное планирование производственных операций для учёта доступности ресурсов и 
последующего формирования сменно-суточных заданий основным производственным рабочим по 
производственным участкам;  

- пооперационное планирование потребностей в материалах и комплектующих; 
- использование основных и альтернативных техкарт и спецификаций, основных и альтернативных 

ресурсов, основных компонентов и заменителей для улучшения планов; 
- моделирование интерактивных изменений плана по принципу «что-если» с целью улучшения плана. 
Поставленные задачи были решены на основе использования стандартной функциональности 

компонента ASCP (Расширенное планирование цепочки поставок), в котором расчёт планов с 
ограничениями и оптимизацией по критерию «поставка в срок» с учётом приоритетов записей спроса или по 
свёртке критериев, дополнительно учитывающей критерии «оборачиваемость запасов» и «валовая 
прибыль», производится на основе комбинации методов программирования с учётом ограничений и 
линейного программирования, которые дополнены эвристическим алгоритмом и используют декомпозицию 
оптимизационной задачи. 

Приведём перечень новых, по сравнению с системами стандарта MRPII, возможностей планирования 
при использовании ASCP, которые послужили основой установления эффективных бизнес процессов 
планирования на предприятиях сложного машиностроения:   

- сбор данных планирования из системы технологической подготовки производства и ERP систем 
(включая внешние ERP) для формирования рабочего массива снимка данных, который используется при 
расчёте плана;  

- расчёт единого плана материальных потоков производимых и закупаемых позиций на основе 
текущих и прорабатываемых клиентских заказов, а также прогнозов спроса, включая спрос на запчасти, с 
учётом: 

заводов внутренней кооперации машиностроительного холдинга; 
основных и альтернативных источников для производимых ТСЕ (собственное производство и 

на ином заводе холдинга), а также для закупаемых материалов и ПКИ (из списка утверждённых 
поставщиков); 
ограничений по доступности ресурсов на заводах; 
ограничений по доступности материалов, включая учёт суточной производительности поставщиков 

материалов и ПКИ;  
остатков готовой продукции, полуфабрикатов, материалов и ПКИ на складах; 
страховых запасов полуфабрикатов, материалов и ПКИ в количестве заданного процента от плановой 

потребности в данной позиции за определённый скользящий период (не применяется для позиций с высокой 
стоимостью); 

 
1 Технологическая сборочная единица включает все детале-сборочные единицы и паспорта сборки 
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отличного от предыдущего демпфера - страхового опережения для ТСЕ, материалов и ПКИ на 
заданный срок до расчётной плановой даты спроса на данную позицию;     

основных и альтернативных производственных спецификаций и техкарт; 
компонентов-заменителей и альтернативных ресурсов производственных операций; 
календарных сроков недоступности оборудования;  
циклов поставки закупаемых позиций, включая цикл транспортировки от поставщика;  
текущего состояния производственных заданий, отгрузок продукции и заказов на закупку. 
- в результате одного расчета получать единый реальный план выпуска/сдачи, производства и 

закупок, что радикально сокращает время согласования отдельных планов межзаводского и заводского 
уровней; 

- определение производственных планов с учётом назначенных приоритетов по отдельным строкам 
клиентских заказов, графиков и прогнозов спроса; 

- пооперационное планирование использования экземпляров ресурсов и потребления компонентов в 
производственных заданиях; 

- просмотр сообщений об исключениях планирования, позволяющих провести экспресс-анализ плана 
и определить необходимость перепланирования на основе показанных несоответствий в рассчитанном 
плане; 

- просмотр записей плана в части производства, закупок, отгрузок, а также загрузки ресурсов в 
табличном виде и на диаграммах Ганта; 

- моделирование интерактивных изменений плана по принципу «что-если» и последовательная 
корректировка плана (с возможностью отказа от сделанных неэффективных корректировок) для устранения 
выявленных в результате анализа плана исключений планирования и с целью наилучшего выбора плана на 
этапе его расчета и принятия; 

- к числу изменяемых данных при оперативном перепланировании в диалоговом и фоновом режимах 
относятся: 

даты и количества во всех видах конечного спроса и соответствующие им приоритеты, а также учёт 
изменений в графиках и прогнозах спроса; 

время недоступности отдельных ресурсов (например, при предварительном планировании сроков 
ППР оборудования); 

количество и время доступности ресурсов (персонал и оборудование)  на производственных участках; 
количество, даты, альтернативные источники и варианты в записях плана в части производства, 

закупок и транспортировки; 
ввод новых записей плана в части производства, закупок и транспортировки; 
закрепление (по срокам для исключения их перепланирования) записей плана в части производства, 

закупок и транспортировки;  
суточная производительность внешних поставщиков (поскольку могла стать ограничением по 

доступности материалов и ПКИ). 
- корректировка при выполнении принятого плана по данным неизбежных отклонений факта от плана 

в режиме интерактивных изменений на диаграмме Ганта, которая производится без необходимости 
пересчета всего плана для нижеследующего набора изменений в рассчитанном исходном плане:  

замена ресурсов в операциях на альтернативные; 
закрепление времени выполнения операций и снятие закреплений; 
изменение времени начала и завершения операций, в т.ч. графический перенос на диаграмме Ганта; 
изменение количества доступных единиц ресурсов по часам, дням и сменам. 
- формирование отчетов по результатам расчета и выбора наилучшего плана: 
месячный план цеха с записями дат запуска и выпуска партий ТСЕ, плановой трудоемкости и наряд-

заказа; 
пооперационный план цеха по участкам с указанием времени начала и завершения обработки, 

плановой трудоемкости для каждой партии ТСЕ и наряд-заказа.  
- поэтапная передача записей плана в модуль Производство (включая внешние ERP или MES 

системы) в виде производственных заданий и в модуль Закупки (включая внешние ERP) в виде заявок на 
закупку по мере наступления сроков исполнения производственных заданий и размещения заказов на 
закупку материалов и ПКИ;   

- передача рекомендаций о перепланировании заданий и заказов в названные модули ERP системы с 
учётом допустимости изменений заданий и заказов. 

Инновационный бизнес процесс планирования в ASCP, содержащий  интерактивные действия 
пользователя для улучшения плана на основе сообщений об исключениях планирования и оценок KPI, 
показан на рис. 1 в форме блок-схемы из инструкции по работе в промышленной системе OeBS. Процесс 
выполняется во всех случаях, когда специалист по планированию располагает информацией о том, как 
можно улучшить определённый план заводского или межзаводского уровня. В режиме «Оперативное 
перепланирование» пользователь последовательно корректирует план с целью наилучшего выбора плана на 
этапе его расчета и принятия. Если же,  на шаге 1 процесса специалист по планированию выяснил, какие 
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изменения следует произвести для получения наилучшего плана, то он может сразу перейти к шагу 10 для 
ввода изменений и затем запустить расчёт в режиме «Пакетное перепланирование». 

 у
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Рис. 1.  Улучшение плана 

Как видно из приведенной блок-схемы, все шаги этого процесса выполняются непосредственно в 
меню компонента ASCP. 

Основные результаты исследования промышленных систем и их прототипов, созданных на основе 
APS компонента планирования в  системе OeBS – ASCP, сведены в таблицу 1. 

Как следует из таблицы, задачи планирования верхнего и нижнего уровней используют единый спрос, 
включающий все виды спроса на готовую продукцию и запчасти: клиентские заказы, графики 
(преддоговорная работа) и прогнозы спроса для заводов холдинга.  

На верхнем уровне межзаводского планирования с ограничениями спецификация комплекса 
ограничена критическими ТСЕ, материалами и ПКИ. При этом критическими являются все ТСЕ, которые 
используют ресурс из заданной группы критических ресурсов. В дополнение, назначение признака 
«критический компонент» для ряда закупаемых материалов и ПКИ приводит к учёту ограничений по 
доступности ресурсов для всех уровней ТСЕ, которые их содержат. 
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Таблица 1. 
Границы задач ASCP 

Данные спроса Планируемые позиции

Порядок числа 
используемых 
критических 

ресурсов завода 
холдинга

Используемые             результаты
Направление использования результатов 

моделирования/   онлайн перепланирования

Клиентские заказы, графики и 
прогнозы спроса

Готовые изделия, 
критические ТСЕ*, 

критические материалы и 
ПКИ

10

Запланированные даты выпуска/сдачи 
готовых изделий, даты завершения 
критических ТСЕ  на определённом  
заводе и даты поставок критических 

материалов и ПКИ по внешней 
кооперации 

Расчёт слотов выпуска готовых изделий, 
уточнение решений: производить отдельные 
критические ТСЕ на определённом заводе или 

на ином заводе холдинга, формирование 
графиков поставок критических ТСЕ по 

внутренней кооперации,  а также 
формирование прогнозов поставок  

критических материалов и ПКИ для  отправки 
поставщикам

Клиентские заказы, графики и 
прогнозы спроса

Готовые изделия,  ТСЕ, 
фантомные сборки,  
материалы и ПКИ 

100

Сообщения об исключениях для оценки 
реальности и улучшения  плана 

определённого завода, плановые заказы 
и рекомендации по изменению 
незакреплённых заданий на 

изготовление готовых изделий, ТСЕ и 
заказов на закупку материалов и ПКИ, а 

также заказов на транспортировку  
критических ТСЕ по внутренней 

кооперации. Выделенные из единого 
плана завода согласованные по срокам 
текущие производственные планы: по 

заданиям для межцехового и по 
операциям для цехового уровней.

Единый реальный план выпуска/сдачи, 
производства и закупок определённого завода, 
который является источником для создания и 
допустимых корректировок производственных 

заданий, заявок и заказов на закупку 
материалов и ПКИ, заказов на транспортировку 
ТСЕ  по внутренней кооперации. Переданные 
новые записи плана в части производства и 

корректировки ранее созданных 
производственных заданий являются  

основным источником  формирования сменно‐
суточных заданий. 

 
* Критическими являются все ТСЕ, которые используют критический ресурс или содержат в себе 
закупаемый критический компонент  

Результаты межзаводского планирования предназначены для: 
- расчёта слотов (интервалов) выпуска готовых изделий; 
- уточнения решений: производить отдельные критические ТСЕ на определённом заводе или на ином 

заводе холдинга; 
 - формирования графиков поставок критических ТСЕ по внутренней кооперации; 
- формирования прогнозов поставок критических материалов и ПКИ для отправки внешним 

поставщикам.  
На нижнем уровне заводского планирования с ограничениями полная спецификация готового изделия 

охватывает: все ТСЕ, фантомные сборки (если используются), материалы и ПКИ. При этом учитываются все 
ограничения по доступности ресурсов и материалов, включая ТСЕ, материалы и ПКИ с учётом оценок 
производительности внешних поставщиков, а также циклы транспортировки. 

Результаты планирования заводского уровня предназначены для: 
- формирования единого реального плана выпуска/сдачи, производства и закупок определённого 

завода; 
- служат источником для создания и допустимых корректировок производственных заданий, заявок и 

заказов на закупку материалов и ПКИ, заказов на транспортировку ТСЕ по внутренней кооперации; 
- переданные новые записи плана в части производства и корректировки ранее созданных 

производственных заданий являются  основным источником  формирования сменно-суточных заданий по 
производственным участкам.  

В заключение необходимо отметить, что практика использования ASCP свидетельствует об 
эффективном решении задач планирования производства машиностроительного холдинга на межзаводском, 
заводском и цеховом уровнях при использовании одних производственно-технологических данных с разным 
объемом ограничений по доступности на уровнях: 

 - межзаводской - выделенная группа наиболее критических ресурсов, использующие их ТСЕ и все 
уровни ТСЕ, содержащие критические материал или ПКИ; 

 - заводской - все экземпляры ресурсов, все ТСЕ, материалы и ПКИ. 
Понятно, что любой иной способ планирования деятельности холдинга на межзаводском уровне, 

использующий, в отличие от реальных критических ресурсов и ТСЕ - обобщённые, неизбежно приведёт к 
несогласованности с планами заводского уровня.  

 

Консалтинговая группа «Борлас» Россия, 117105, г. Москва, Новоданиловская наб., дом 4а 
т.:  +7  (495) 545-5930, (495) 545-5931 info@borlas.ru  www.borlas.ru 
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Автоматизация сборочного производства. (ООО «Вест Концепт») 
 

ООО «Вест Концепт»,  
Куделёв  Алексей Георгиевич, Технический директор 

 

 
Данный документ кратко описывает основные возможности системы по управлению сборочным 

производством и позволяет слушателям получить представление о возможностях системы. 
 

Оперативный контур 
Решение позволяет автоматизировать все процессы, связанные с оперативным управлением 

производства – всё, что нужно, чтобы произвести продукцию требуемого качества и количества и точно в 
срок. 

 
Проектирование продукции 

Система позволяет описывать спецификации производимых изделий. Определять их материальный 
состав, определять основные сборочные детали и узлы, варианты изготовления изделия, размещать в 
системе чертежи и фотографии изделий. Далее применять материальные спецификации к технологическому 
процессу, определять время, необходимое на изготовление всех компонентов изделия, последовательность 
всех технологических операций и задействованное оборудование. 

 
Планирование и расчет 

На основании внешних заказов – система позволяет формировать план производства, определять 
производимые и покупаемые материальные компоненты, назначать их замены, определять сроки 
производства изделий и требуемые даты поставки материалов. При планировании производится 
резервирование материалов на складе под каждый производственный заказ. Также, в ходе планирования 
определять загрузку производственного оборудования и доступность требуемых специалистов. 

 
Управление закупками 

После того, как осуществлено планирование – в отдел закупок падают заявки на организацию 
материального обеспечения требуемого качества в требуемые сроки. В системе имеется ряд 
специализированных инструментов, позволяющих отделу закупок выбирать поставщиков на основании 
различных критериев, согласовывать с ними перечень и стоимость закупаемых материалов, формировать 
заявки на оплату счетов поставщиков, а также отслеживать выполнение сроков поставки материалов. 

 
Управление складом 

Система позволяет автоматизировать работу складской службы и максимально снизить влияние 
человеческого фактора в работе этой службы.Сотрудникам складской службы поступают заявки на вполне 
определенные номерные товарные позиции, требуемые к выдаче. По всем требованиям четко определены 
количества материала, имеющиеся на складе. По всем требованиям определены резервы. Вся работа 
складской службы сводится исключительно к выдаче и приемке материалов «по списку». В случае сомнений 
касательно выдаваемых позиций – кладовщик может руководствоваться чертежами, схемами и рисунками, 
из системы и сверить выдаваемые материалы с затребованными. 

 
Управление производством 

Для организации работы на производстве в системе имеется ряд специализированных форм, 
обеспечивающих технологов, учетчиков, и начальников производственных участков максимально полной 
информацией о планах работ и факте их выполнения. Перед началом выполнения производственного заказа 
начальник производственного участка может убедиться в наличии всех необходимых компонентов в 
производстве, сформировать требования на выдачу компонентов со склада, требований на выдачу 
специального инструмента и спецостнастки. В ходе выполнения заказов применить допустимые замены, 
выявить недостающие и неучтенные компоненты, с помощью системы распечатать задания для работников. 
По окончанию смены – отразить факт выполнения производственных заказов, сформировать заявки на сдачу 
готовой продукции на склад. 

 
Управление отгрузками 

Система позволяет организовать управление отгрузкой продукции.Согласно ходу выпуска продукции 
и требуемым срокам поставки система позволяет подготавливать партии продукции для отгрузки. В ходе 
подготовки оцениваться наличие свободных и зарезервированных компонентов на складе, наличие данных 
компонентов в зоне погрузки, оценивается требуемое количество паллето-местзаказа и вместимость 
транспортировочной техники. 
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Бухгалтерский учет 
Решение позволяет выверять и формировать всю требуемую бухгалтерскую документацию по 

хозяйственным операциям, зарегистрированным в производстве. При необходимости формировать сводные 
проводки для отражения хозяйственных операций в бухгалтерской программе. 

 
Выверка документов 

В ходе выполнения всех хозяйственных операций происходит печать необходимых первичных 
документов, которые могут быть приняты для целей бухгалтерского учета. Система помогает бухгалтерской 
службе отслеживать наличие всех бухгалтерских документов и соответствие приходных и расходных 
документов между собой. В случае изменения учетной себестоимости продукции или материалов – система 
позволяет отследить несоответствие себестоимости хозяйственных операций и сумме, распечатанной в 
первичных документах, и предложить такие документы на перепечатку. 

 
Оборотные ведомости 

На основании всех зарегистрированных хозяйственных операций система строит бухгалтерские 
оборотные ведомости с необходимой аналитикой.Бухгалтерская служба может отследить деятельность 
производства на основании знакомых для нее параметров. С помощью знакомых для нее инструментов – 
выявить ошибки учета, обнаружить недостающие документы или операции. 

 
Передача в бухгалтерскую программу 

В ходе работы бухгалтерская служба подготавливает и выверяет в системе ряд бухгалтерских 
документов: оприходований, перемещений, списаний, покупок услуг и др. Все эти документы, а также 
сводные проводки, формируемые в системе могут быть переданы в бухгалтерскую программу 
(«1С:Бухгалтерию» или другую) для создания копий документов в данной системе - для дальнейшего 
формирования и сдачи полной бухгалтерской отчетности организации. 

 
Вест Концепт, ООО  
Россия, 190020, г. Санкт-Петербург, ул. Бумажная, д. 16, корп. 1, офис 426 
т.:  +7 (812) 309-0654, ф.:  +7 (812) 309-0654 
marketing@westconcept.ru  www.westconcept.ru     

 
 
 
 
 

Актуальные аспекты импортозамещения на предприятиях нефтегазовой и нефтехимической 
отраслей промышленности. (ООО НПП «Элемер») 

 

ООО НПП «Элемер», Балуев Роман Олегович, Директор по маркетингу 
 
НПП «ЭЛЕМЕР» — ведущий российский приборостроительный завод,  свыше 20 лет 

разрабатывающий и выпускающий надежные системы и средства автоматизации для предприятий тепловой 
и атомной энергетики, химической промышленности, машиностроения, металлургии, предприятий по 
добыче, переработке и транспортировке нефти и газа. 

За 20 лет инновационного развития предприятию удалось создать широчайшую линейку приборов 
для измерения и регистрации параметров теплофизических величин - это датчики давления и температуры, 
измерители-регуляторы, регистраторы, расходомеры, блоки питания и преобразования сигналов – всего 
более 75 типов средств измерения. 

Все средства измерения производства НПП «ЭЛЕМЕР» внесены в Государственный реестр СИ и 
имеют необходимые разрешительные документы.    

 
Доклад будет представлен на конференции 25 ноября 2014г.    
 

НПП ЭЛЕМЕР, ООО   
Россия, 124489, г. Москва, Зеленоград, пр-д 4807, д. 7, стр. 1 
т.:  +7 (495) 988-4855, 925-5147, ф.: +7 (499) 735-0259 (отдел продаж и технической поддержки) 
т.:   +7 (495) 987-12-38, ф.: +7 (499) 735-12-88 (секретарь)   
elemer@elemer.ru vopros@elemer.ru www.elemer.ru 
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Газоаналитические системы «Гранат» и «Аналитик 001»: особенности исполнения и область 
практического приложения. (ЗАО «ЦФТИ «Аналитик») 

 
ЗАО «ЦФТИ «Аналитик»,  

Паринов Станислав Петрович, Заместитель генерального директора, к.т.н. 
 

Определению состава входных и выходных газовых потоков  технологических агрегатов всегда 
уделялось много внимания. В практическом отношении эта проблема рассматривается в двух аспектах. С 
одной стороны, данные о составе газовых потоков необходимы для контроля и управления 
технологическими процессами. Так данные о составе отходящих газах нередко являются единственным 
источником оперативной информации о процессах, протекающих в технологических агрегатах. При этом 
значимость газового анализа существенно возрастает, когда речь идёт об управлении взрывоопасными 
производственными процессами. С другой стороны, весьма актуальной становиться проблема контроля 
загрязнения воздушного бассейна вредными газообразными выбросами промышленных объектов.  

Можно с уверенностью прогнозировать, что экологические требования к технологическим агрегатам 
будут с годами ужесточаться. В ближайшее время станет актуальной проблема организации контроля 
выбросов вредных примесей, в том числе, в газообразном состоянии, непосредственно в локальных 
источниках (технологический агрегат, цех, дымовая труба) с целью снижения общей загрязненности 
атмосферы над предприятиями и обеспечения экологической безопасности рабочих мест. Как следствие 
этого, можно ожидать, что при оценке эффективности текущего управления любым технологическим 
агрегатом будут учитываться не только производственные, но и экологические показатели. А это потребует 
наличия непрерывной и оперативной информации о составе всех газообразных выбросов технологического 
агрегата.  

Поэтому на повестке дня стоит вопрос о создании в производственных цехах газоаналитических 
центров, оснащенных современной аналитической аппаратурой. В промышленности используется широкий 
спектр газоанализаторов, основанных на  различных принципах измерения: кондуктометрический; 
парамагнитный; оптический; оптико-акустический; хромотографический; химический; масс-
спектрометрический и т.д. Все они отличаются по избирательности, времени измерения, точности и 
диапазону измерений. Наиболее универсальным является масс-спектрометрический метод измерений.  

Газоанализаторы масс-спектрометрического типа обеспечивают: 
• многокомпонентность (контроль большей части неорганических       газообразных элементов); 
• однородность измерений (ошибки измерений для различных газовых       компонент должны быть 

одинаковы); 
• быстроту, непрерывность и дискретность измерений (время измерения – доли секунд);  
• измерения в газовом потоке и/или контроль состава отдельных газовых проб в микрообъёмах; 
• широкий диапазон измерений (от 100(об.) % до ррm).  

Считаем, что именно масс-спектрометрическая аппаратура должна составить основу будущих таких 
газоаналитических центров. Исходя из этого, был расставлен приоритет в выборе продукции, 
изготавливаемой на базе нашей фирмы – ЗАО «ЦФТИ «Аналитик».  

 
Продукция ЗАО «ЦФТИ «Аналитик». 

Основная продукция нашей фирмы - это газоаналитические масс-спектрометрические системы 
«Гранат», которые используются для непрерывного контроля состава одного газового потока либо 
поочерёдного анализа различных по составу газовых потоков. В качестве дополнительной опции 
предусмотрена возможность определения состава отбираемых вручную газовых проб. При анализе газовых 
потоков, используемых в качестве топлива, осуществляется расчёт их калорийности по содержанию газовых 
компонент.  

В состав системы входит подсистема пробоотбора и пробоподготовки (ППиП) и газоанализатор 
«Гранат». ППиП комплектуется из набора изготавливаемых на нашей фирме модулей отбора и подготовки 
газовых проб в зависимости от конкретных условий работы системы (свойств газовых проб, условия 
размещения оборудования, требования к метрологии газового анализа). 

В настоящее время ГАС «Гранат» выпускается в виде двух модификаций - с времяпролётным масс-
спектрометром («Гранат М01») и квадрупольным масс-спектрометром («Гранат М02» ).  

Основные технические и метрологические характеристики газоанализатора «Гранат» следующие: 
1. Определяемые компоненты высокой концентрации в многокопонентной смеси: водород (0 – 65%), 
окислы углерода(0 – 100%), азот(0 – 100%), кислород(0 – 40%), двуокись серы(0 – 18%), аргон(0 – 100%), 
метан(0 – 100%), этан(0 – 8%), пропан(0 – 2,5%).  
2. Определяемые газообразные примеси (от 0 до 0,4%) в чистых газах: аргон и азот в кислороде, 
кислород и азот в аргоне, кислород в азоте. 
3. Абсолютная погрешность измерения газовых компонент высокой концентрации: ± (0,01÷0,02×Стек + 
0,15÷0,25)  % , где Стек – текущее значение измеряемого компонента. 
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4. Абсолютная погрешность контроля примесей в чистых газах: ± (0,005÷0.03) % в зависимости от 
диапазона измерения. 
5. Время одного цикла измерения концентраций всех компонентов газовой смеси с высоким 
содержанием газов должно быть: исполнение (Гранат М1) -  не более 2 с.; исполнение (Гранат М2) – не 
более 4с. 
6.   Время одного цикла измерения примесей в «чистых»  газах (О2, N2, Ar) - быть не более 5 мин. 
7. В качестве высоковакуумной системы откачки используется турбомолекулярная станция. 
8. Передача данных результатов измерений обеспечивается следующими способами:  
- вывод данных на удаленный контроллер в формате 4-20 мА;   
- вывод данных по Ethernet. 
7. Вывод информации на монитор рабочей станции осуществляется в цифровом и графическом виде. 
8. Выполняется архивация данных газового анализа. 

Опыт эксплуатации на отечественных предприятиях газоаналитических масс-спектрометрических 
систем фирмы Трендель (Франция) и отечественных систем «ФТИАН-3» показал, что основным условием 
успешного внедрения сложного аналитического оборудования в промышленности является необходимость 
обеспечения высокой надёжности и ремонтопригодности оборудования,. Конструктивное исполнение ГАС 
«Гранат»  обеспечило высокую «живучесть» системы в реальных условиях производства.  

Для уменьшения влияния колебаний температуры в помещении на показания прибора разработана  
система  стабилизации температуры внутри аналитической стойки, имеющей пылевлагозащитное 
исполнение. Для работы электронных блоков большое значение имеет постоянство параметров 
электрической сети. В связи с этим электрическое питание всей системы осуществляется через 
бесперебойный блок питания. При отключении электрического питания система сохраняет 
работоспособность в течение 15-20 минут, после чего автоматически отключается. Если после этого в сети 
появляется напряжение, система автоматически включается и выходит на рабочий режим. В качестве 
дополнительной меры предусмотрена автоматическая перезагрузка управляющего вычислительного 
комплекса при «сбоях» по питанию либо при «зависании» компьютера. Существенное значение для 
обеспечения устойчивой работы высоковакуумной системы имеет узел напуска анализируемых газовых 
проб. Напуск газа в масс-спектрометр осуществляется посредством автоматического пъезокерамического 
либо капиллярного натекателя. Поэтому система не критична к изменению давления газовых проб. Более 
того, система работает как при избыточном давлении в подводящей газовой магистрали, так и под 
разрежением. Узел напуска газа конструктивно выполнен таким образом, что температура газовой пробы и 
её влажность могут меняться в широком диапазоне. Газоаналитическая система «Гранат» работает в 
автоматическом режиме. Присутствие человека-оператора не требуется даже при проведении калибровки 
масс-анализатора, которая осуществляется через определённый заданный промежуток времени и/или при  
изменении условий эксплуатации системы.. По ходу работы осуществляется диагностика состояния всех 
блоков и узлов с запоминанием текущих значений их выходных параметров в архив состояния системы. В 
случае  выхода из строя какого-либо узла информация об этом выдается на экран монитора. При этом 
ремонт состоит в простой замене неисправного блока. Профилактическое обслуживание выполняется 
слесарем КИП и А. 

Основное назначение газоаналитической систем с времяпролётным масс-спектрометром – 
многокомпонентный контроль состава газовой фазы быстропротекающих технологических процессов таких 
как, например,  кислородно-конверторный процесс производства стали.  Данные газового анализа здесь 
используются в оперативном режиме для контроля образования взрывоопасных смесей и для управления 
технологическим процессом. Кроме того, наличие архива данных газового анализа и возможность его 
просмотра за любой промежуток времени позволяет ретроспективно оценивать эффективность управления и 
тем самым повышать технологическую дисциплину персонала.   

Использование таких систем также эффективно при последовательном анализе различных по составу 
газовых проб. Так, например, на доменной печи ОАО «Тулачермет»  газоаналитический комплекс с одним 
газоанализатором  «Гранат М01» позволяет осуществлять контроль состава следующих газовых потоков: 
общий «грязный» колошниковый газ; дутьё; газ, отбираемый из различных точек по радиусу печи под 
шихтой с помощью передвижных зондов.  

Газоаналитическая стойка с квадрупольным масс-спектрометром более проста в обслуживании. 
Однако при использовании квадрупольных масс-спектрометров увеличивается время газового анализа. Это 
в первую очередь касается  многокомпонентных смесей с высокими концентрациями газовых компонент. В 
этом случае для получения точности измерений, характерных для масс-спектрометров времяпролётного 
типа, требуется в 2-3 раза больше времени. В то же время, квадрупольный масс-спектрометр  позволяет 
выполнять измерения примесей в чистых газах с более высокой точностью по сравнению с масс-
спектрометрами времяпролётного типа. Это определило область практического применения ГАС «Гранат 
М02»: высокоточный многокомпонентный анализ одного либо нескольких газовых потоков относительно 
инерционных технологических агрегатов, а также  контроль микропримесей в чистых газах. 
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При решении ряда газоаналитических задач не всегда экономически оправдано использование   масс-
спектрометрического оборудования. Поэтому нами разработана серия более простых приборов под общим 
названием газоанализаторы «Аналитик 001».  

Газоанализаторы «Аналитик 001» предназначены для измерения объемной доли кислорода, оксида 
углерода, двуокиси углерода, диоксида серы, оксида азота, диоксида азота, водорода, сероводорода и метана 
в отходящих газах топливосжигающих установок, а также объемной концентрации кислорода и оксида 
углерода в воздухе рабочей зоны. Такие анализаторы основаны на использовании электрохимического  либо 
оптического принципа действия. Газоанализаторы «Аналитик 001» выпускаются в виде двенадцати 
модификаций, отличающихся между собой конструктивным исполнением (габаритами,  
термостабилизацией и степенью защиты корпуса) и функциональным назначением.  

Для контроля безопасности рабочих мест по содержанию СО и/или О2 предназначен малогабаритный 
газоанализатор «Аналитик 001» (модификация 01). 

В настоящее время газоаналитическими системами производства ЗАО «ЦФТИ «Аналитик» оснащены 
производства как российских предприятий (ОАО «Северсталь», ОАО «ММК», ОАО «НЛМК», ОАО 
«ЕВРАЗ ЗСМК», ОАО «Тулачермет», ОАО «КМЗ», ОАО «ЧМК», ОАО «Комбинат Магнезит», ОАО 
«Уральская Сталь», ООО «СГМК-Ферросплавы», ГК «ИЛИМ», ОАО «ЭСК СОЮЗ» и тд), так и 
предприятий Украины (ПАО «АМК», ПАО «ЕМЗ», ПАО «Запорожсталь», ПАО «МК «Азовсталь», ПАО 
«АрселорМиттал Кривой Рог» ПАО «ДМКД», ПрАО «Донецксталь» и тд). 

 
Метрологическая сертификация газоаналитических систем. 

Выпускаемое нашей фирмой газоаналитическое оборудование регулярно проходит метрологическую 
сертификацию. Используемая при расчёте калорийности газообразного топлива по данным масс-
спектрометрических измерений методика аттестована ВНИИМ им. Д.И.Менделеева. 

При сертификации газоанализаторов серии «Аналитик 001» используется стандартная общепринятая 
процедура - регламентируются метрологические и физические  характеристики газоанализаторов, которые 
должны подтверждаться при проведении первичной и последующих промежуточных поверок. Влияние 
системы отбора и пробоподготовки (СПиП) газовых проб на конечные результаты анализа в явном виде не 
учитывается, так как предполагается, что конструктивное исполнение СПиП должно обеспечивать заданные 
характеристики газовых проб в момент их ввода в газоанализатор.  

Для решения большинства газоаналитических задач традиционный подход к метрологической 
аттестации оборудования возможно и оправдан. Но, по нашему мнению, это неприемлемо, когда речь идёт о 
метрологическом сопровождении газоаналитического оборудования, используемого для контроля 
взрывобезопасности «быстрых» технологических процессов. Здесь, например, должны предъявляться более 
жесткие требования к запаздыванию газового анализа, которое состоит из транспортного запаздывания и 
инерционности всей системы. В случае использования масс-спектрометров запаздывание газового анализа в 
значительной степени определяется СПиП и зависит от конструктивного исполнения и текущего состояния 
её узлов. Поэтому величину запаздывания следует проверять как на этапе первичной поверки, так и во время 
эксплуатации систем газового анализа в соответствии с аттестованной методикой поверки. Аналогичное 
утверждение касается проверки герметичности узлов СПиП, которые находятся под разрежением. 
Нарушение герметичности оборудования приведёт к подсоскам воздуха и, как следствие этого, к  
искажению состава этой пробы.  

В отличие от аналогичных газоаналитических систем ГАС «Гранат» проходит метрологическую 
сертификацию» как газоаналитический комплекс, включающий такие составные части как СПиП и 
газоаналитическую стойку. Утверждённая ВНИИМ им. Д.И. Менделеевым методика поверки включает не 
только контроль точности газового анализа, но и его общее запаздывание и герметичности СПиП.  

Выпускаемая ЗАО «ЦФТИ «Аналитик» продукция заняла достойное место на российском рынке 
газоаналитического оборудования, что вызывает законное чувство гордости всего нашего коллектива.  

 
ЦФТИ Аналитик, ЗАО  
Россия, 196084, г. Санкт-Петербург, ул. Парковая, д. 4, лит. Д 
т.:  +7 (812) 388-3814, 388-3433, ф.:  +7 (812) 388-3814, 388-3433 
bmv@gas-granat.ru www.gas-granat.ru   
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Современные аналитические системы и контрольно-измерительные приборы ведущих 
производителей, поставляемые  ООО «ТИ-СИСТЕМС» для модернизации и реконструкции 

промышленных предприятий.  (ООО «ТИ-СИСТЕМС») 
 

ООО «ТИ-СИСТЕМС»,  
Ермаков Илья Владимирович, Генеральный директор  

 
ООО "ТИ-СИСТЕМС" открыто в 2009 году на базе и как партнерская структура компаний ЗАО 

"ИРИМЭКС" и  ООО "ГАЗСЕРТЭК". 
Наши специалисты уже более 20 лет работают в сфере поставок различного технологического 

оборудования, инжиниринга и выполнения пуско-наладочных работ для различных предприятий и 
организаций России и стран СНГ. Накоплен богатый опыт взаимодействия с ведущими российскими и 
европейскими машиностроительными предприятиями-производителями. Компания создана для 
предоставления услуг в сфере проектирования, изготовления и поставки сложного специального 
технологического оборудования, различных видов печей и тепловых агрегатов, котельного и 
энерготехнологического оборудования, систем подогрева и охлаждения, вспомогательного оборудования 
для обвязки и эксплуатации печей, а также услуг по реконструкции действующих объектов и систем, 
поставки ситем пожаротушения, сложных промышленных компенсационных устройств, средств 
индивидуальной защиты персонала, технологических трубопроводов и соединительных элементов. 

Компания также сотрудничает с ведущими производителями контрольно-измерительноц техники: 
PPM Systems, AMETEK, HANNA, WTW, HACH, Dr.Lange, ORION, Polymetron, HAWS, KERN, SICK, 
Micronics, Kane, RAYTEK, Comark, Sonatest, MIKRON, PANAMETRICS, FUJI, CEM, CHAUVIN ARNOUX, 
VARIAN, Laster, DURAG, Brimstone, Monitek, Photovac, Siemens, Tytronics, DFC Ceramics, Thermo 
Electron, Fisher Scientific,  Inductotherm,   ЛИГА, ЭКРОИНСТРУМЕНТ, ЭКРОС - аналитическое и 
контрольно-измерительное оборудование – анализаторы, калибраторы, расходомеры, толщиномеры, 
пылемеры, анализ воды, газов и почвы, системы экомониторинга, передвижные лаборатории . 

 
Среди направлений деятельности компании "ТИ-СИСТЕМС": 

• поставка и обслуживание аналитического и контрольно-измерительного оборудования от ведущих 
зарубежных производителей 

• комплексное оснащение лабораторий, реконструкция лабораторий под ключ 
• подготовка и содействие в аккредитации лабораторий  
• разработка и поставка передвижных лабораторий  
• поставка оборудования для контроля и управления промышленными процессами  
• сертификация, сервисное обслуживание и техническая поддержка приборов  
• пуско-наладка оборудования  
• методическое сопровождение и консультации 

 
Cпектр предлагаемого оборудования 

Опытные сотрудники окажут содействие в подборе и поставке специализированного оборудования 
для научной деятельности, испытательных лабораторий и лабораторий контроля качества. ООО "ТИ-
СИСТЕМС" специализируется на поставках приборов для экологического, санитарного и технологического 
контроля, оборудования для анализа воды, воздуха, почв, пищевых продуктов. 

Мы всегда стремимся предоставить нашим клиентам лучший сервис, гарантировать качество и 
надежность приборов, точность и достоверность результатов измерений. Мы выбрали лучших 
производителей и теперь предлагаем Вам сделать свой выбор. 

 

   

- Аналитическое оборудование Riken Keiki  
Портативные и стационарные анализаторы, газоанализаторы различных типов. 
анализаторы горючих и токсичных газов 
- Персональные газоанализаторы 
- Переносные газоанализаторы 
- Стационарные газоанализаторы 
- Калориметры 

  

- Анализаторы металлов и сплавов Innov-X Systems Inc 
- Анализ металлов и сплавов 
- Innov-X Systems экологические анализаторы  
- Анализаторы для горнорудной промышленности 
- Анализаторы свинца 
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- Другие применения анализаторов INNOV-X 

 

· Аналитическое оборудование PIEL 
Промышленные генераторы водорода и кислорода (электролитические установки), 
установки очистки и осушки водорода, запасные части и расходные материалы, 
специализированные блок-контейнеры.  
- Промышленные генераторы водорода PIEL 

 

- Аналитическое оборудование CEM  
- Лабораторные микроволновые системы для подготовки проб (разложения, 
экстракции), озоления, органического синтеза, синтеза пептидов и протеомики , 
анализаторы влаги и жира.  
- Микроволновая подготовка проб Кислотное разложение (минерализация) MARS 
- Микроволновая подготовка проб Кислотное разложение (минерализация) Discover E-
Zee 
- Микроволновая подготовка проб Кислотное разложение (минерализация) Discover SP-
D 
- Микроволновая подготовка проб Кислотное разложение (минерализация) STARplus 
- Микроволновая подготовка проб Экстракция MARS X 
- Микроволновая подготовка проб Озоление / сплавление Phoenix 
- Микроволновая подготовка проб Быстрая фильтрация LabXpress 
- Микроволновой анализатор SMART Turbo 
- Микроволновой анализатор жира и влаги SMART Trac II 
- Микроволновой анализатор SMART ProFat 
- Экспресс-анализатор белка SPRINT 

 

- Аналитическое оборудование Stable Micro Systems 
Анализаторы текстуры, испытательные машины, анализатор для исследования сыпучих 
продуктов.  
- Испытательная машина (текстурометр) TA.XTplus 
- Испытательная машина MT-LQplus 
- Испытательная машина (текстурометр) TA.HDplus 
- Анализатор текучести порошков POWDER FLOW ANALYSER 

 

-  Аналитическое оборудование Shimadzu 
Газовые и жидкостные хроматографы и масс-спектрометры, спектрофотометры, 
атомно-абсорбционные спектрометры, спектрометры индуктивно-связанной плазмы, 
флуориметры, запчасти и расходные материалы.  
- Хроматография, масс-спектрометрия Shimadzu 
- Анализаторы углерода Shimadzu 
- Спектральное оборудование Shimadzu 
- Испытательные машины Shimadzu 
- Рентгеновские спектрометры и дифрактометры Shimadzu 
- Анализаторы размеров частиц Shimadzu 

 

- Расходомеры  
- Ультразвуковой расходомер Portaflow 330 (Англия) 
- Ультразвуковой расходомер Portaflow 220 (Англия) 
- Ультразвуковой расходомер Portaflow D550 (Англия)  
- Ультразвуковой портативный расходомер PDFM-IV (на эффекте Допплера)  
- Ультразвуковой стационарный расходомер DFM-IV (на эффекте Допплера)  
- Ультразвуковой расходомер AVFM-II (для открытых каналов) 

 
ООО "ТИ-СИСТЕМС",  ГРУППА КОМПАНИЙ «ИРИМЭКС» 
Россия, 107497, г. Москва,  Иркутская улица, д. 11/17, бизнес-центр «БЭЛРАЙС»,  
т: +7 (495) 500-7154, 500-7155, 783 - 6073, 783-6074,  748-9626   
info@tisys.ru  www.tisys.ru   
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AVA ERP  
Россия, 127644, г. Москва, ул. Лобненская, 19  

т.:  +7 (495) 545-4102 
Info@avasystems.ru  www.avaerp.com 

 

Компания AVA ERP занимается разработкой программного обеспечения (AVA ERP) и консалтингом в 
области повышения эффективности производства. В основу программного обеспечения положены 
алгоритмы Теории Ограничений (TOC, Theory of Constraints). Деятельность компании направлена на 
улучшение таких показателей как: 
- процент заказов, выполненных точно в срок. 
- уровень запасов готовой продукции, незавершенного производства и комплектующих (материалов). 
- скорость «выхода» продукции с завода 
Компания имеет опыт проектов, в которых удалось повысить изготовление заказов точно в срок до 90-95%.  

 
АСКОН  

Россия, 127106, г. Москва, Алтуфьевское шоссе, д. 1/7, Бета-Центр, офис 112  
т.:  +7 (495) 783-2559, ф.:  +7 (495) 783-2559  
gulfstream@ascon.ru  www.gulfstream-mrp.ru  

 

АСКОН — крупнейший российский разработчик инженерного программного обеспечения и интегратор в 
сфере автоматизации проектной и производственной деятельности. В продуктах компании воплощены 
достижения отечественной математической школы, 25-летний опыт создания САПР и глубокая экспертиза в 
области проектирования и управления инженерными данными в машиностроении и строительстве. 
Программное обеспечение АСКОН используют свыше 8000 промышленных предприятий и проектных 
организаций в России и за рубежом.  
 
 

Аналитприбор, ООО  
Россия, 192284, г. Санкт -Петербург, ул. Будапештская, д.72, корп.1, пом. 4Н, лит.А. 

т.:  +7  (812) 327-1504, ф.:  +7  (812) 327-1584 
info@analitpribor.com www.analitpribor.com 

 

Ведущие направления деятельности компании «Аналитприбор» - быстрое и качественное оказание услуг по 
изготовлению нестандартного оборудования и материалов для металлургической, машиностроительной, 
нефтяной, химической, газовой и горнодобывающей промышленности.  ООО «Аналитприбор» занимается 
оснащением и полной комплектацией аналитических лабораторий, служб контроля качества, 
метрологических служб контрольно-измерительными приборами, программным обеспечением. 
Уникальная разработка ООО «Аналитприбор» - система УКНВ «ФерроСкан». Установка  экспресс – 
обнаружения массовой доли немагнитных включений и засоров в чёрном металлическом ломе, 
поступающем на металлургические предприятия. Контроль ведётся в «онлайн» режиме, с отражением 
результатов контроля на мониторе компьютера.     

 
Б+Р Промышленная Автоматизация, ООО  

Россия, 119454, г. Москва, проспект Вернадского, д.78, строение 6, цокольный этаж 
т.:  +7  (495) 657-9501, ф.:  +7  (495) 657-9502 

Office.ru@br-automation.com  www.br-automation.com 
 

B&R – глобальный лидер в автоматизации производства, объединяет современные технологии с 
новаторскими разработками, предлагая законченные решения для автоматизации машин и технологических 
процессов, управления движением, визуализациип, промышленной связи и обеспечения безопасности 
клиентам в различных отраслях промышленности. Инновационный дух, позволяющий B&R держаться на 
передовой промышленной автоматизации позволяет упрощать процессы и превосходить ожидания 
заказчика.   
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Вест Концепт, ООО  
Россия, 190020, г. Санкт-Петербург, ул. Бумажная, д. 16, корп. 1, офис 426 

т.:  +7 (812) 309-0654, ф.:  +7 (812) 309-0654 
marketing@westconcept.ru  www.westconcept.ru     

 

Направления деятельности: 
Внедрение и сопровождение информационных систем. 
Системы: Microsoft, IBM, 1С. 
Функциональные решения:  
– Проектное управление  
– Бюджетирование 
– Электронный документооборот 
– Техническое обслуживание и ремонт оборудования (ТОРО) 
– Корпоративный портал 
– Бухгалтерский и налоговый учет 
– Консолидация 
– Казначейство 
– Управленческий учет по МСФО 
– Управление взаимоотношениями с клиентами 
Отраслевые решения: 
– Моделирование производства 
– Непрерывное производство 
– Нефть&Газ.   

 
 

ИнСАТ, ООО  
Россия, 123298, г. Москва, ул. Маршала Бирюзова, д.1, корп.3  

т.:  +7 (495) 989-2249, ф.:  +7 (499) 943-0214 
insat@insat.ru  www.insat.ru, www.masterscada.ru 

 

Основные направления деятельности компании ИнСАТ – ПО для промышленной автоматизации, 
диспетчеризации, коммерческого учета и автоматизации зданий: поставка оборудования промышленной 
автоматизации и коммуникаций, системная интеграция, Web-сервисы для диспетчеризации.  
Продукция:  
MasterSCADA – вертикально-интегрированная SCADA и SoftPLC система с тысячами внедрений во всех 
отраслях вплоть до атомной, системы до ста тысяч сигналов и сотен рабочих мест.  
MasterOPC Server – OPC серверы стандартных протоколов, включая МЭК, контроллеров и счетчиков 
ресурсов, инструментарий для разработки серверов с поддержкой OPC DA, HDA, UA. 
MasterPLC Designer – система программирования контроллеров с открытой архитектурой в соответствии с 
стандартом МЭК 611131-3. Поддержка HMI, Web-интерфейс.    

 
 

Институт типовых решений – Производство, ООО (ИТРП)  
Россия, г. Москва, ул. Селезневская, д.34 

т.:  +7 (495) 600-6179, 600-6973, ф.:  +7 (495) 600-6978 
1c@itrp.ru,   sales@itrp.ru   www.itrp.ru 

 
Компания ИТРП специализируется на разработке и внедрении систем управления производственными 
предприятиями ERP-класса на платформе «1С:Предприятие 8», является дочерним предприятием фирмы 
«1С», имеет статусы «1С:Франчайзи», «1С:Центр разработки» и «1С:Центр ERP». C 2005 года СМК 
компании сертифицирована на соответствие международному стандарту ISO 9001:2000. 
 

В 2013 году эксперты ИТРП приняли ведущее участие в разработке нового решения «1С: ERP Управление 
предприятием 2.0». С 2007 по 2012 выпущено несколько типовых решений для автоматизации управления и 
учета на предприятиях различных отраслей.  
 

Клиентами компании являются более 1000 производственных предприятий в России и ближнем зарубежье, 
число партнеров превышает 150. 
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ИНТЕХЭКО, ООО    
Россия, 105318, г. Москва, а/я 24 

т.: +7 (905) 567-8767,  (499) 166-6420, ф.:  +7 (495) 737-7079 
admin@intecheco.ru   www.intecheco.ru  http://интехэко.рф/ 

 

Одним из основных видов деятельности компании является проведение научно-практических конференций.  
 

Среди ближайших промышленных конференций, проводимых ООО «ИНТЕХЭКО» в ГК «ИЗМАЙЛОВО»: 
 

24-25 марта 2015 г. – Восьмая  Международная конференция МЕТАЛЛУРГИЯ-ИНТЕХЭКО-2015 
инновационные технологии для обновления металлургических печей, повышения экономичности и 
эффективности металлургии, новейшие разработки в области газоочистки, водоочистки, переработки 
отходов, решения для автоматизации и промышленной безопасности.   
 

25 марта 2015 г. – Шестая Межотраслевая конференция АНТИКОРРОЗИОННАЯ ЗАЩИТА-2015 
лучшие технологии, образцы красок и лакокрасочных материалов для защиты от коррозии, огнезащиты и 
изоляции,  вопросы промышленной безопасности, противокоррозионная защита, усиление и восстановление 
строительных конструкций зданий, сооружений и технологического оборудования предприятий 
нефтегазовой отрасли, энергетики, металлургии, цементной и других отраслей промышленности. 
 

21 апреля 2015 г. - Шестая Нефтегазовая конференция ЭКОБЕЗОПАСНОСТЬ-2015 
комплексное решение вопросов экологической безопасности нефтегазовой отрасли, вопросы газоочистки, 
водоподготовки и водоочистки, утилизации ПНГ, переработки отходов. 
 

9-10 июня 2015 г. - Седьмая Всероссийская конференция РЕКОНСТРУКЦИЯ ЭНЕРГЕТИКИ-2015 
модернизация и реконструкция электростанций ТЭЦ, ГРЭС, ТЭС, ГЭС, повышение эффективности, 
надежности, автоматизации, безопасности и экологичности энергетики, инновационные разработки для 
повышения ресурса и эффективности турбин, котлов и другого энергетического оборудования.   
 

29-30 сентября 2015 г. - Восьмая Международная конференция ПЫЛЕГАЗООЧИСТКА-2015 
уникальное межотраслевое мероприятие, охватывающее практически все вопросы газоочистки, 
пылеулавливания, золоулавливания, вентиляции и аспирации (электрофильтры, рукавные фильтры, 
скрубберы, циклоны, вентиляторы, дымососы, конвейеры, пылетранспорт, агрегаты питания 
электрофильтров, пылемеры, газоанализаторы, АСУТП, промышленные пылесосы, фильтровальные 
материалы, оборудование систем вентиляции и кондиционирования).  
 
27-28 октября 2015 г. – Шестая Межотраслевая конференция ВОДА В ПРОМЫШЛЕННОСТИ-2015 
лучшие технологии водоснабжения, водоподготовки, водоотведения и водоочистки, различные способы 
обработки воды, подготовка и очистка промышленных сточных вод, фильтрование, абсорбция, 
озонирование, глубокое окисление, нанотехнологии,  подготовка чистой и ультрачистой воды, замкнутые 
системы водопользования, решения  проблем  коррозии в системах оборотного водоснабжения, приборы  
контроля качества воды, автоматизация систем водоподготовки и водоочистки в промышленности.   
 

24 ноября 2015 г. – Шестая Межотраслевая конференция АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА-2015 
новейшие решения для автоматизации предприятий энергетики, металлургии, нефтегазовой и цементной 
промышленности, современные информационные технологии, IT, АСУТП, ERP, MES-системы, контрольно-
измерительная техника, газоанализаторы, расходомеры, спектрометры, системы мониторинга, контроля,  
учета  и автоматизации технологических процессов. 
 

Условия участия, формы заявок, сборники докладов и программы предыдущих конференций, а также 
другую дополнительную информацию  -  см. на сайте www.intecheco.ru 
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Информ-Консалтинг, ООО   
Россия, 614990, г. Пермь, ул. Данщина, 5, оф 223 

т.:  +7 (342) 237-1477, 237-6334,   ф.:  +7  (342) 237-1477, 237-6334, доб 109 
info@incon.ru  www.incon.ru   

Компания обладает обширными компетенциями для оказания услуг по следующим направлениям: 
• внедрение ERP-систем 
• разработка и ведение нормативно-справочной информации 
• IT-аутсорсинг 
• управленческий консалтинг 
• внедрение BI-систем и автоматизация отчетности 
• построение информационно-аналитических систем.  
 

Консалтинговая группа «Борлас»  
Россия, 117105, г. Москва, Новоданиловская наб., дом 4а 

т.:  +7  (495) 545-5930, (495) 545-5931 
info@borlas.ru  www.borlas.ru 

 

Консалтинговая группа «Борлас» занимается повышением эффективности деятельности предприятий и 
организаций посредством внедрения передовых управленческих и информационных технологий. 
Спектр услуг: 
- Управленческий консалтинг; 
- Создание корпоративных информационных систем управления (ERP); 
- Внедрение систем управления жизненным циклом изделия (PLM); 
- Построение ИТ-инфраструктуры и систем безопасности; 
- Поддержка созданных систем. 
Позиции КГ «Борлас» на рынке: 
• 1-е место в рейтинге «ERP 2014. Системы планирования ресурсов предприятия» (портал TAdviser.ru); 
• «Лучший поставщик ERP-решений» и «Лучший поставщик PDM-решений» в рейтинге «Лидеры ИТ для 
промышленности-2014» (портал «Управление производством»); 
• 3-е место в рейтинге «Российский рынок HRM-систем 2013» (портал TAdviser.ru).  
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НОИНТ, ООО   
Россия, 350042, г. Краснодар, ул. Колхозная д.3, оф.513 

т.:  +7  (861) 255-1373, ф.:  +7  (861) 274-4080 
noint@mail.ru , info@noint.ru  www.noint.ru  

 

ООО «НОИНТ» занимается проектированием и строительно-монтажными работами в части автоматизации 
технологических процессов в области нефтеперерабатывающей и зерноперерабатывающей 
промышленности.   
 Внедрение АСУ, разработанной ООО «НОИНТ», позволяет комплексно решить цикл ведущих 
производственных задач: 
- автоматическая система управления технологическим процессом; 
- автоматическая противоаварийная защита; 
- автоматическая пожарная защита; 
- автоматическая пожарная сигнализация; 
- автоматический мониторинг загазованности; 
- системы учета. 
Специалисты ООО «НОИНТ» выполняют следующие услуги: 
9. проектирование; 
10. поставка оборудования; 
11. монтаж технологического оборудования, оборудования АСУ, КИПиА,  АПЗ, систем связи; 
12. разработка прикладного ПО; 
13. пусконаладка технологического комплекса; 
14. обучение персонала; 
15. сдача объекта в промышленную эксплуатацию; 
16. гарантийное и постгарантийное сопровождение. 

  
НПП ЭЛЕМЕР, ООО   

Россия, 124489, г. Москва, Зеленоград, пр-д 4807, д. 7, стр. 1 
т.:  +7 (495) 988-4855, 925-5147, ф.: +7 (499) 735-0259 (отдел продаж и технической поддержки) 

т.:   +7 (495) 987-12-38, ф.: +7 (499) 735-12-88 (секретарь)   
elemer@elemer.ru vopros@elemer.ru www.elemer.ru 

 

НПП «ЭЛЕМЕР» — ведущий российский приборостроительный завод,  свыше 20 лет разрабатывающий и 
выпускающий надежные системы и средства автоматизации для предприятий тепловой и атомной 
энергетики, химической промышленности, машиностроения, металлургии, предприятий по добыче, 
переработке и транспортировке нефти и газа. 
За 20 лет инновационного развития предприятию удалось создать широчайшую линейку приборов для 
измерения и регистрации параметров теплофизических величин - это датчики давления и температуры, 
измерители-регуляторы, регистраторы, расходомеры, блоки питания и преобразования сигналов – всего 
более 75 типов средств измерения. 
Все средства измерения производства НПП «ЭЛЕМЕР» внесены в Государственный реестр СИ и имеют 
необходимые разрешительные документы.    
 

ПитерСофт, ООО  
Россия, 197136, г. Санкт-Петербург, ул.  Всеволода Вишневского, д. 12, лит. А, оф. 201 

т.:  +7  (812) 333-0860, ф.:  +7  (812) 333-0860 
info@piter-soft.ru  www.piter-soft.ru 

 

«ПитерСофт» является официальным партнером «1С», работает с 2005 года, входит в группу компаний 
«SPG», общей численностью 250 сотрудников. 
Компания автоматизирует промышленные предприятия с помощью систем класса ERP, обладает статусом 
«1С:Центр решений ERP», внедряет продукты «1С:ERP 2.0», «1С:Управление производственным 
предприятием» и др.  
Второе направление деятельности – автоматизация бизнес-процессов на собственном программном 
продукте класса BPM «ПитерСофт: Управление процессами» на платформе «1С:Предприятие 8». Продукт 
внедряют более 70 партнеров. 
Клиенты компании «Илим Тимбер», «ИркутскЭнерго», «Пролетарский завод», «Балтийский завод 
Судостроение», «Дженерал Сателайт», «Российская стекольная компания», «АЭМ Технологии», 
«ГазТехЛизинг», «Таурас-Феникс», «Тойота», «Хонда», «Сибур» и др.    
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Производственно-экологическое предприятие СИБЭКОПРИБОР, ООО  
Россия, 630058, г. Новосибирск, ул. Русская, 41 

т.: +7 (383) 306-6231, 8 (800) 333-6214 – бесплатный звонок по России,  
ф.: +7 (383) 306-6214 

sep@sibecopribor.ru  www.sibecopribor.ru 
 

Разработка и внедрение современных методов и приборов экологического контроля:  
- Концентратомеры КН-2м, КН-3 – анализаторы содержания нефтепродуктов, жиров, ПАВ в природных 
объектах; 
- Термоизмерители ТМ-12, ТМ-12м – измерители температуры многоканальные прецизионные; 
- Экстрактор ЭЛ-1; 
- Система пробоотборная СП-2; 
- Термостаты серии АТ; 
- Методики измерений; 
- Государственные стандартные образцы.  
  

 
ТИ-СИСТЕМС, ООО  

Россия, 107497, г. Москва, ул. Иркутская, 11/17, б/ц БЭЛРАЙС 
т: +7 (495)  500-7165, 500-7155, ф.: +7 (495) 783-6074 

info@tisys.ru  www.tisys.ru   www.tisys.kz   www.tisys.by 
 

ООО "ТИ-СИСТЕМС" открыто в 2009 году на базе и как партнерская структура компаний ЗАО 
"ИРИМЭКС" и  ООО "ГАЗСЕРТЭК".  
Наши специалисты уже более 20 лет работают в сфере поставок различного технологического 
оборудования, инжиниринга и выполнения пуско-наладочных работ для различных предприятий и 
организаций России и стран СНГ. Накоплен богатый опыт взаимодействия с ведущими российскими и 
европейскими машиностроительными предприятиями-производителями. Компания создана для 
предоставления услуг в сфере проектирования, изготовления и поставки сложного специального 
технологического оборудования, различных видов печей и тепловых агрегатов, котельного и 
энерготехнологического оборудования, систем подогрева и охлаждения, вспомогательного оборудования 
для обвязки и эксплуатации печей, а также услуг по реконструкции действующих объектов и систем, 
поставки ситем пожаротушения, сложных промышленных компенсационных устройств, средств 
индивидуальной защиты персонала, технологических трубопроводов и соединительных элементов. 
Компания также сотрудничает с ведущими производителями контрольно-измерительноц техники: PPM 
Systems, AMETEK, HANNA, WTW, HACH, Dr.Lange, ORION, Polymetron, HAWS, KERN, SICK, Micronics, 
Kane, RAYTEK, Comark, Sonatest, MIKRON, PANAMETRICS, FUJI, CEM, CHAUVIN ARNOUX, VARIAN, 
Laster, DURAG, Brimstone, Monitek, Photovac, Siemens, Tytronics, DFC Ceramics, Thermo Electron, Fisher 
Scientific,  Inductotherm,   ЛИГА, ЭКРОИНСТРУМЕНТ, ЭКРОС - аналитическое и контрольно-
измерительное оборудование – анализаторы, калибраторы, расходомеры, толщиномеры, пылемеры, анализ 
воды, газов и почвы, системы экомониторинга, передвижные лаборатории . 

 
ТриЛан, ООО  

Россия, 127642, г. Москва, проезд Дежнева, д. 1, оф. 614 
т.:  +7 (495) 648-6094, 648-6054, ф.:  +7  (495) 648-6094 

chernov@trilan.ru  www.Trilan.ru 
 

 «ТриЛан» - один из лидеров российского рынка создания и продвижения сайтов. На протяжении 13 
лет входит в 10-ку лучших SEO-компаний  
 

Компания продвигает сайты брендов с мировым именем: Nestle, MTV, Papa John’s, Forex Club, MasterCard 
Mobile, Альфа-Банк, Евробетон, Tom Hunt Russland, Brunswick, Sbarro и т.д. 
 

На сегодняшний день офисы компании открыты в шести странах мира: России, США, Украине, Англии, 
Черногории и Казахстане.  
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Центр Компьютерных Технологий, ООО  
Россия, 344029, г. Ростов-на-Дону, ул. Металлургическая, 102/2, оф. 502 

т.:  +7 (863) 242-3745, ф.:  +7 (863) 242-3794 
direktor@it-rostov.ru  www.it-rostov.ru 

 

Направления деятельности: 
- Разработка программного обеспечения 
- Разработка и внедрение программно-аппаратных комплексов по автоматизации технологических 
процессов для обеспечения экономической и террористической безопасности 
- Проектирование и разработка проектной документации 
- Монтаж и пусконаладка АСУ ТП, СКУД    
 

ЦФТИ Аналитик, ЗАО  
Россия, 196084, г. Санкт-Петербург, ул. Парковая, д. 4, лит. Д 
т.:  +7 (812) 388-3814, 388-3433, ф.:  +7 (812) 388-3814, 388-3433 

bmv@gas-granat.ru www.gas-granat.ru  
 

ЗАО «ЦФТИ «Аналитик» является одним из ведущих разработчиков и производителей промышленных 
систем газового анализа, предназначенных для оптимизации технологических процессов, повышения 
безопасности производства, снижения выбросов в окружающую среду. За годы успешной работы выполнено 
более 150 проектов на крупных промышленных предприятиях в следующих 
направлениях: 
- металлургическая промышленность; 
- коксохимическая промышленность; 
- энергетика; 
- нефтегазовая промышленность; 
- производство цемента и огнеупоров.  
ЗАО «ЦФТИ «Аналитик» обеспечивает качество выполнения работ на каждом этапе жизненного цикла 
оборудования от согласования технических требований с Заказчиком до запуска системы в промышленную 
эксплуатацию, а также гарантийного и после гарантийного обслуживания.  
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4. Информационные спонсоры конференции 
 

 

 
HPD – «Гидравлика. Пневматика. Приводы», журнал   

Россия, 192007, Санкт-Петербург, наб. Обводного канала,  дом 64, корп. 2. 
т.:  +7 (812) 244-9565, ф.: +7 (812) 764-0065 

info@industri.ru  www.industri.ru  
 

«Гидравлика-Пневматика-Приводы» (HPD) - специализированный информационно-технический журнал. 
Основан в 2009 г.  3 номера в год. Тираж 5 000 экз. Издание освещает особенности рынка гидравлики, 
пневматики и приводной техники, поднимает вопросы выбора, эксплуатации и сервисного обслуживания 
оборудования. 
Целевая аудитория - 100%: редакционная подписка и бесплатное распространение на специализированных и 
общепромышленных выставках, форумах и конференциях в 18 городах России и Казахстана. 
Издатель/учредитель – ООО «Институт Промышленной Информации». 
Новые страницы российской промышленности – нас читают профессионалы! 

 

 
Агентство Азия - Представительство прессы Казахстана в России  

Россия, г. Москва  
т.: +7 (495) 210-8316, 649-3252 

info@asiapress.ru   www.asiapress.ru 
 

Региональное рекламное агентство «Азия» более 15 лет работает на рынке рекламных услуг Казахстана и 
Центральной Азии. Мы проводим рекламные кампании с ведущими специализированными, 
промышленными изданиями и бизнес прессой Республики Казахстан: 
 «Промышленный Казахстан», «Индустрия Казахстана», «Нефть и Газ»,- «Горно-металлургическая 
промышленность»,  «Бизнес в Казахстане», «Строй  info», «Эксперт Казахстана», «Директор KZ»,- 
«Строительный Вестник» и др. 

 
 

 
Автоматизация и IT в энергетике, журнал   

т.: +7 (495) 221-0938, ф: +7 (495) 221-0938 
info@avite.ru  www.avite.ru  

 

Профессиональный научно-технический журнал «Автоматизация и IT в энергетике» адресован 
специалистам энергетической отрасли, которые интересуются новейшими достижениями в области 
автоматизации и информационных технологий в современной энергетике. Журнал призван установить 
диалог между специалистами в технологической области энергетической отрасли и специалистами в 
области информационных технологий и автоматизации.  
Подписной индексы:  “Пресса России” - 81 568.  Агентства “Роспечать” - 32 954  “Почта России” – 99495 
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Водоочистка, журнал   

т.: +7 (495) 664-2746 
подписка: (495) 749-2164, 211-5418, ф.: +7 (499) 346-2073  

podpiska@panor.ru  aps@panor.ru  vodoochistka@mail.ru  www.panor.ru 
 

Ежемесячное издание для специалистов в области водоочистки, водоподготовки и водоснабжения.      На 
страницах издания — современные технологии и новые разработки в области очистки воды и улучшения ее 
качества, методы санации трубопроводов водоснабжения и водоотведения; технологии очистки сточных вод 
от биогенных элементов, очистки воды азонированием; электроимпульсные технологии обеззараживания 
природной и сточной воды; технологические схемы ионнообменной очистки воды; мембранные технологии 
водоподготовки, а также современные отечественные конкурентноспособные обратноосмотические, нано- и 
микрофильтрационные установки и технологии.   
  

 
Главный инженер,  журнал    

т.: +7 (495) 664-2746 
подписка: (495) 749-2164, 211-5418, ф.: +7 (499) 346-2073  

podpiska@panor.ru  www.panor.ru 
 

Производственно-технический журнал  для   специалистов  высшего звена, членов совета директоров,  
главных инженеров, технических директоров и других представителей высшего технического  менеджмента 
промпредприятий.  В каждом номере - вопросы  антикризисного  управления производством,  поиска и  
получения заказов,  организации производственного процесса, принципы планирования производства, 
методы повышения качества продукции и её конкурентноспособности,   практика управления техническими 
проектами и производственными ресурсами,  способы решения различных производственных задач, опыт 
успешных инженерных служб отечественных и зарубежных предприятий. Публикуются  материалы, 
необходимые для повседневной деятельности технического  руководства промпредприятий.  
 
 

 
 

Индустрия, журнал   
Россия, 192007, Санкт-Петербург, наб. Обводного канала,  дом 64, корп. 2. 

т.:  +7 (812) 244-9565, ф.: +7 (812) 764-0065 
info@industri.ru  www.industri.ru 

 
«ИНДУСТРИЯ»   - межотраслевой информационно-аналитический журнал. 
Основан в 2001 г. Тираж - от 8 000 экз. 5 номеров в год.  
Целевая аудитория - 100%: редакционная подписка и бесплатное распространение на специализированных и 
общепромышленных выставках, форумах и конференциях в 18 городах России и Казахстана. 
В каждом номере: технические характеристики оборудования, перспективные технологии, интервью и 
авторские публикации специалистов различных отраслей промышленности.  
Основные разделы: Металлургия. Металлообработка. Машиностроение; Сварка. Резка. Термообработка; 
Электроника. Приборостроение. Автоматизация; Гидравлика. Пневматика. Приводы; Промышленная 
экология. Энергетика. Теплотехника.  
Издатель/учредитель – ООО «Институт Промышленной Информации». 
Новые страницы российской промышленности – нас читают профессионалы! 
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Информационное агентство ЭНЕРГО-ПРЕСС, ООО   

Россия, 111250, г. Москва, ул. Красноказарменная, д. 14 
т.: +7 (495) 362-7387, (495) 362-7589,  ф.: +7 (495) 362-7387 

avs@energo-press.ru   www.energo-press.info 
 

Обеспечение руководителей и специалистов предприятий электроэнергетики и энергомашиностроения 
необходимой им профессиональной информацией, помещаемой в периодических изданиях, которые 
рассылаются по электронной почте: 
Газета «ЭНЕРГО-ПРЕСС» (выпускается еженедельно с октября 1995 г., номер госрегистрации ЭЛ № 77–
6259) – содержит оперативную информацию, в том числе: 
• документы по техническим, экономическим и организационным вопросам, которыми должен 

руководствоваться производственный персонал для обеспечения надежной и эффективной работы 
энергопредприятий; 

• материалы, отражающие достигнутый положительный опыт по совершенствованию материально-
технической базы и организации работ в электроэнергетике; 

• материалы, посвященные охране труда и профилактике производственного травматизма. 
Научно-технический журнал «НОВОЕ В РОССИЙСКОЙ ЭЛЕКТРОЭНЕРГЕТИКЕ» (выпускается 
ежемесячно с 1998 г., перерегистрирован 14.09.2010, номер госрегистрации ИА № ФС77-41829) – содержит 
документы и научно-технические статьи по следующим направлениям: 
• процессы развития электроэнергетики; 
• основные положения технической политики в энергетической отрасли; 
• главные направления совершенствования материальной базы энергопредприятий; 
• передовой производственный опыт; 
• новые законченные научные разработки теоретического и практического характера; 
• новые подходы и мероприятия по совершенствованию охраны труда производственного персонала 

энергопредприятий. 
 
 

 
Компрессорная техника и пневматика, журнал      

Россия, 107258, Москва, ул. 1-я Бухвостова,12/11, 
т.:  +7 (495) 748-7839, 962-6635, 963-9628,  ф.:  +7 (495) 963-9628 

kht@online.ru  kht@fromru.com   www.chemtech.ru 
 

Не имеющее аналогов в России и других странах СНГ периодическое издание, освещающее вопросы 
разработки, изготовления и эксплуатации компрессорной техники, пневматических систем и оборудования 
на их базе. Официальный орган Ассоциации компрессорщиков и пневматиков (АСКОМП). Издается с 1991г  
 
 

 

Мир Компьютерной Автоматизации: Встраиваемые Компьютерные 
Системы, журнал 

Адрес: 105037, г. Москва, ул. Никитинская, дом 3, стр.1 
т.:  +7 (499) 271-3232, ф.: +7 (495) 742-6829 

mka@veraplus.msk.ru www.mka.ru 
 

Научно-технический журнал «МКА:ВКС» издаётся с 1995 года и освещает вопросы теории и практики 
современных встраиваемых систем в таких областях, как: системные архитектуры, аппаратные платформы, 
программное обеспечение, системная интеграция (в том числе систем автоматики и автоматизации разных 
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уровней управления предприятием), компонентная база (модули, макрокомпоненты и микросхемы), 
средства разработки и испытаний, стандарты и технологии, термины и определения. 
Журнал содержат информацию, необходимую для создателей современной техники промышленного, 
оборонного и потребительского назначения на основе компактных высокопроизводительных компьютерных 
платформ и микроконтроллеров, а также для преподавателей и студентов вузов, факультетов и кафедр 
высших учебных заведений, специализирующихся в области подготовки специалистов по электронике и 
компьютерной технике, в области программирования встроенных систем. 
Журнал предназначен для руководителей и инженерно-технических специалистов компаний и 
государственных предприятий и организаций (промышленности, науки, управления), принимающих 
решения при создании встроенных систем компьютерной автоматики, робототехники и «искусственного 
интеллекта», автоматизации процессов управления и контроля на всех уровнях промышленного 
производства, производства энергии, транспортной инфраструктуры, системы здравоохранения, системы 
образования, телекоммуникаций и связи, оборонных и авиакосмических систем, систем общественной и 
государственной безопасности, цифровых систем для торговли, информации и развлечений. 
Журнал «МКА:ВКС» – издание по тематике встраиваемых компьютерных технологий, нацеленное на 
глубокое и всестороннее рассмотрение текущего состояния, проблем, тенденций и прикладной специфики 
этого рынка. В нём публикуются аналитические, маркетинговые и технические статьи от руководителей и 
специалистов из ведущих российских и зарубежных организаций, работающих  в области встраиваемых 
компьютерных технологий, материалы независимых экспертов. 
Подписные индексы: Роспечать – 72710, Объединённый каталог - 45075 Периодичность: 6 раз в год. 
 

 

 
Рынок Электротехники, журнал-справочник 

Россия, 127018, г. Москва, ул. Полковая, д. 3, стр. 6, офис 305 
т.: +7 (495) 739-8503, ф.: +7 (495) 739-8503 

reklama@marketelectro.ru  www.marketelectro.ru 
 
Уникальный отраслевой  журнал-справочник, содержащий в каждом номере статьи, обзорные и 
аналитические материалы об электротехническом рынке, а также адресно-телефонный справочник  
электротехнических компаний. Самый большой тираж в отрасли. 
Формат: А4   Объем: 200 страниц 
Цветность: полноцвет    Периодичность: ежеквартально   Тираж: 25 000 экз. 
 
 
 

 

 
Техсовет, журнал 

Россия,  620014,  г. Екатеринбург,  ул. Вайнера, 55-В,  офис 310  
т.:  +7 (343) 251-2026; 257-5291; 257-5294, ф.:  +7 (343) 251-2026; 257-5291  

ts@tehsovet.ru   www.tehsovet.ru. 
 

Журнал «ТехСовет» - путеводитель по эффективным техническим решениям.  
Год основания: 2003 г.  Тираж: 12 000 экз.  Периодичность: 1 раз в месяц Объем: 50 -70 полос 
Полноцветное  издание, формат А4 
Распространение: Свердловская область, Пермский край, Тюменская область, ХМАО, ЯНАО, Челябинская 
область, Башкортостан, Оренбургская область, Удмуртия, Курганская область, Московская область, 
Ленинградская область. Украина, Казахстан. 
Целевая аудитория: директора, главные инженеры, ведущие специалисты в сфере энергетики, нефтегазового 
комплекса, строительства и технического развития. 
Содержание журнала: статьи об эффективных, проверенной практикой технических решениях, новых 
технологиях, машинах, оборудовании, материалах, приемах организации производства и инфраструктуре 
бизнеса.   
Издание охватывает широкий спектр тем: нефтегазовый комплекс, строительство, металлообработка, 
энергетика, транспорт, складское оборудование, информационные технологии и связь 
Цели, задачи журнала: 
• Информирование о новых технологиях, оборудовании, материалах, технических решениях.  
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• Размещение предложений продукции и услуг предприятий для организации производства в 
промышленных отраслях.  

• Представление опыта и методов по организации работы технических служб и инструментов 
эффективного управления деятельности предприятий.   

Основные рубрики:  Нефтегазовый комплекс; Энергетика; Строительство; Спецтехника; Промзона  
 

 
Химическая техника, журнал 

Россия, 107258, г. Москва, ул. 1-я Бухвостова,12/11, 
т.:  +7 (495) 748-7839, 962-6635, 963-9628,  ф.:  +7 (495) 963-9628 

kht@online.ru; kht@fromru.com   www.chemtech.ru 
Химическая техника - ежемесячный журнал для главных специалистов промышленных предприятий. 
Оборудование, модернизация и ремонт, прочность и надежность, борьба с коррозией, методы контроля и 
диагностики, ресурсосбережение и пр. 
 
 

 
Химическое и нефтегазовое машиностроение, журнал 

Международный ежемесячный научно-технический и производственный журнал 
Россия, 105066, г. Москва, ул. Ст. Басманная, 21/4, МГУИЭ 

т: +7 (499) 267-0764   
himnef@msuie.ru   www.himnef.ru 

 

 

Тематика журнала:  исследования, конструирование, расчеты, опыт 
эксплуатации химического и нефтегазового оборудования, криогенной 
техники и холодильного оборудования, компрессоров, насосов и 
промышленной трубопроводной арматуры; промышленная экология; 
материаловедение и защита от коррозии; безопасность, диагностика, 
ремонт оборудования нефтегазовой и химической отраслей; 
стандартизация и сертификация.  
 
Индекс подписки журнала:  
по каталогу Агенства «Роспечать» – 71042;  
по объединенному каталогу «Пресса России» – 38589.  

  
 

 
 

Экологический вестник России, журнал   
Россия, 107497, г. Москва, ул. Иркутская, д. 11/17, корп. 1-3, оф. 415, БЦ «Белрайс» 

 т.:  +7 (495) 980-7596, 980-7598, ф.:  +7 (495) 980-7596,  980-7598, 
 ecovest@ecovestnik.ru  reklama@ecovestnik.ru www.ecovestnik.ru 

 

Наилучшие существующие и доступные экотехнологии и оборудование, экологические нормы и правила, 
экоменеджмент, экоаудит, экомониторинг, экострахование, справочная информация в сферах 
нефтегазохимического комплексов, обращения с отходами, водообеспечения, альтернативной энергетики, 
изменения климата.  
Разделы: «НЕФТЬ. ГАЗ. ХИМИЯ: ООС», «ОБРАЩЕНИЕ С ОТХОДАМИ», «ВОДООБЕСПЕЧЕНИЕ И 
ТЕПЛО», «ООС: ПЫЛЕГАЗООЧИСТКА», «АЛЬТЕРНАТИВНАЯ ЭНЕРГЕТИКА», «ИЗМЕНЕНИЕ 
КЛИМАТА». 
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