
Введение
В разные периоды развития науки и

техники повышению качества про-
изводства, в том числе металлургиче-
ского, уделялось большое внимание.
Фундаментальные работы [1–4] заложи-
ли теоретическую основу современных
методов повышения эффективности
производственных предприятий. Широ-
кую известность во многих предприя-
тиях промышленного сектора получили
концепции «шесть сигм», всеобщая си-
стема управления качеством, «точно в
срок». Сегодня же наблюдается большой
интерес научного сообщества к разви-
тию идеологии Индустрии 4.0, о чём
свидетельствуют обзоры [5–7]. Идеи чет-
вёртой промышленной революции (Ин-
дустрии 4.0) открывают перспективы
реализации оптимизационных меро-
приятий на производстве с применени-
ем качественно нового подхода, осно-
ванного на внедрении цифровых техно-
логий. В [8] было выделено восемь
ключевых технологий Индустрии 4.0:
блокчейн, трёхмерная печать, беспи-
лотные устройства, дополненная реаль-
ность, виртуальная реальность, искус-
ственный интеллект, робототехника и
Интернет вещей. Комплексное систем-
ное внедрение каждой из перечислен-
ных технологий характеризуется высо-

ким потенциалом для качественного
улучшения и повышения эффективно-
сти производственных процессов. Со-
гласно [5] уже удалось достичь значи-
мых результатов в направлении внед-
рения технологий Индустрии 4.0 таким
промышленным гигантам, как ПАО
«НЛМК», ПАО «СИБУР», Siemens, Intel и
другим отраслевым лидерам. Как пока-
зывает анализ из [9], внедрение цифро-
вых технологий на производстве влечёт
сокращение расходов до 30% по отдель-
ным категориям.

Организация процесса планирова-
ния на производстве оказывает колос-
сальное влияние на общую эффектив-
ность предприятия. Основополагаю-
щими факторами, влияющими на эф-
фективность планирования, являются
наличие на предприятии отлаженной
системы сбора данных и способность
их анализировать. Наиболее распро-
странёнными методами расчёта потен-
циального спроса на продукцию про-
мышленного предприятия являются
метод коэффициентов, линейная ре-
грессия и нейронные сети. В [10] было
установлено, что линейная регрессия
доставляет преимущество в погрешно-
сти только на 1% по сравнению с ней-
ронной сетью. Однако нейронная сеть,
как метод корректировки производ-

ственного плана, оказывается весьма
дорогостоящей с точки зрения разра-
ботки и обслуживания. В [11] были по-
лучены аналогичные результаты о пре-
имуществах регрессионного анализа в
приложении к решению задач про-
изводственного планирования.

Другой взгляд на повышение каче-
ства металлургического производства
изложен в [12]. Здесь ключевая роль
отводится таким показателям, как
износ оборудования и сопутствующие
ему операционные издержки. В [13] вы-
деляются три основные концепции на
задачу повышения качества производ-
ства путём внедрения системы обслу-
живания и ремонта оборудования:
всеобщее производственное обслужи-
вание, обслуживание, основанное на
надёжности, и обслуживание, основан-
ное на бизнес-задачах. В [14] наиболее
перспективной концепцией представ-
ляется обслуживание, основанное на
надёжности, так как её центральным
элементом выступает непосредственно
оборудование и его техническое
состояние, а в качестве эффективного
подхода к реализации предлагаются
методы системного анализа и коррек-
тировки. В то же время технологии
Индустрии 4.0 предоставляют собст-
венный аппарат реализации систем
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технологического осмотра и ремонта
оборудования [15]. Так, например, на
ПАО «НЛМК» реализован подход на ос-
нове машинного обучения для замены
фурм доменных печей, что оценивает-
ся экономическим эффектом в объёме
до 120 млн руб. ежегодно. Другим при-
мером реализации технологии Инду-
стрии 4.0 может быть установка на
каждом агрегате NFC-метки (коммуни-
кация ближнего поля) в ПАО «СИБУР»
[6]. Этот подход не носит рекоменда-
тельный характер, но хранит и фикси-
рует в автоматическом режиме всю це-
почку операций по обслуживанию и
ремонту каждой отдельной единицы.

Принципиально отличный подход к
повышению качества металлургиче-
ского производства связан с прогнози-
рованием дефектов конечной продук-
ции. В [16] представлен широкий обзор
научных трудов, посвящённых иссле-
дованию причин возникновения де-
фектов. В [17] был проведён анализ
взаимосвязи недостаточного понима-
ния причин возникновения дефектов
и финансовых и репутационных по-
терь предприятия. В [18] для распозна-
вания дефектов, причин их возникно-

вения, классификации и мер корректи-
ровки предлагается четырёхуровневая
система контроля качества: инфор-
мационный контроль (готовая продук-
ция), активный контроль (процесс
производства), прогнозный контроль
(оборудование и материалы) и профи-
лактический контроль (внешние фак-
торы). 

Детальный анализ факторов в обла-
сти прогнозного контроля предложен в
[19]. Эконометрические методы (ре-
грессионные модели, нейронные сети,
кластерный анализ) для анализа при-
чинно-следственных связей между
дефектами и потенциальными факто-
рами были предложены в [20]. Для ком-
плексного снижения уровня брака на
производстве в [19] предлагается три
подхода к диагностированию эффек-
тов: контрольный реестр, стратифика-
ция расходов и кластерный анализ.
В [21–23] для снижения брака на стане
горячей прокатки и повышения каче-
ства конечной продукции предлагают-
ся алгоритмы распознавания образов в
геометрической постановке. Для клас-
сификации видов продукции по стои-
мости брака в [24] предложены методы

ABC-анализа, в [25] – методы на основе
дерева решений, в [26] – пошаговая ре-
грессия для построения прогнозной мо-
дели потенциальных затрат на брако-
ванную продукцию в рамках планово-
го периода.

В рамках прогнозного контроля от-
дельного внимания заслуживает метод
быстрого прототипирования, предло-
женный в [27]. Этот метод объединяет
группу технологий и технологических
процессов, использующих трёхмерную
печать на базе компьютерного модели-
рования.

Таким образом, в парадигме перехо-
да металлургических предприятий на
уровень Индустрии 4.0 активно разви-
ваются такие подходы к оптимизации
технологических процессов, как про-
гнозирование спроса, мониторинг из-
носа оборудования, контроль качества.
Однако комплексные задачи планиро-
вания, управления и логистики слож-
ных металлургических переделов осве-
щены в современной литературе до-
вольно слабо.

В настоящей статье предлагается но-
вый метод организации производ-
ственных данных на основе понятия
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объектных отношений как универ-
сальной структуры для моделирования
производства. В основе предлагаемого
метода лежит понятие «объекта», пред-
ставляющего собой любую сущность
производственной цепочки (завод, цех,
агрегат, производственная операция,
единица продукции и т.д.). Ключевым
отличием метода объектных отноше-
ний от агентного моделирования яв-
ляется то обстоятельство, что объектам
не навязаны никакие поведенческие
сценарии. Тем самым структура «объ-
ект» оказывается полномочной всту-
пать в любые отношения с другими
«объектами» в рамках рассматривае-
мой модели, что, в свою очередь, поз-
воляет аккумулировать различного
рода данные в единую иерархию и
гарантирует достоверность анализа
любого уровня. Разработанный метод
объектных отношений (Object Relations
Technique или ORT) был применён на
нескольких полномасштабных про-
изводственных площадках, подтвердив
тем самым свою устойчивость и рабо-
тоспособность.

Основные положения ORT
Цифровизация подразумевает полу-

чение эффекта на основе интеллекту-
альной обработки производственных
данных. Причём в области интеллекту-
альной обработки данных появилось
множество инструментов, в том числе
на основе Open Source технологий,
включающих обработку больших дан-
ных, зрелый Open Source BI, системы
для аналитиков на основе Juputer Lab,
включающие самые последние биб-
лиотеки статистического анализа и ма-
шинного обучения.

Однако эффективное применение со-
временных инструментов затруднено,
поскольку данные предприятия за-
мкнуты внутри большого количества
систем автоматизации и цифровиза-
ции. Модели и форматы данных опре-
деляются бизнес-процессом участка
производства и поэтому специфичны
для каждой системы.

В результате независимо от уровня
вооружённости предприятия система-
ми цифровизации основным инстру-
ментом анализа данных для принятия
управленческих решений является
EXCEL.

Как только для управления требуют-
ся данные от разных систем, един-
ственным способом работы с данными
становится выгрузка отчётных форм в
EXCEL из разных систем, работа по све-

дению данных и обработка сводных от-
чётов (рис. 1).

Но и это не последняя трудность. Ес-
ли вы ищете пути оптимизации про-
изводства на основе собранных вами
данных, то ваша работа постоянно пре-
рывается для перехода между система-
ми. Построение сводных таблиц вы сде-
лаете в Exel, статистическую обработку
данных – в специализированном паке-
те типа Matlab, отчёт о результатах
работы оформите в Word и разошлёте
по электронной почте. Потом вас по-
просят уточнить результаты за другой
временной период, и всё с начала!

Управление на основе данных посто-
янно прерывается для перехода между
системами. Это всё равно, что возить
заготовки между разными предприя-
тиями вместо их обработки на едином
конвейере (рис. 2).

Большие надежды в области решения
означенной задачи возлагались на ин-
струментарий Big Data. Предполагалось,
что всё получится, если собрать данные
вместе. Итог подвел журнал «Форбс» в
2018 году в статье «What Is Continuous
Intelligence?». В частности, отмечалось
следующее.
● Складывание всех данных в одном

месте для их обработки далее требу-
ет ещё больше работы, чтобы сделать
их пригодными для использования.

● Пёстрая коллекция таблиц и файлов
данных, выгружаемых из источни-
ков в озёра данных… привела к ново-
му болезненному процессу – это под-
готовка сырых данных для выполне-
ния последующей аналитики над ни-
ми, преобразование сырых (грязных)
данных, хранящихся в любых про-
извольных форматах, в требуемые
для аналитических приложений.

● Аналитики, которые разведены от-
дельными модулями, отдельными за-
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дачами и отдельными командами со
специализированными навыками,
только крадут время, не добиваясь са-
мого главного – своевременной не-
прерывной информации из всех ва-
ших данных.
Там же давалась формулировка, как

должен работать непрерывный конвей-
ер по обработке данных: «Речь идёт о не-
прерывном бесшовном извлечении
значимых бизнес-результатов из всей
совокупности производственных дан-
ных, быстром доступе ко всем про-
изводственным данным, как только они
поступят, независимо от удалённости
источников данных, независимо от ко-
личества источников данных, незави-
симо от того, насколько велики объёмы
данных. Речь идёт не об однократной
возможности, но о том, чтобы автома-
тизировать получение и обработку дан-
ных как непрерывный и бесшовный
бизнес-процесс (Continuous Intelligence)».

Таким образом, была обозначена не-
обходимость – создать модель пред-
ставления производственных данных,
которая является единой для любого
производственного модуля и любой
производственной задачи. Естествен-
но, создать такую модель на основе
описания производственных бизнес-
процессов было невозможно в силу
множественности и специфичности
этих бизнес-процессов.

ORT формулирует подход к производ-
ственным данным, исключив разделе-
ние описания структур данных под от-
раслевую, физическую и иную пред-
метную специфику.

В основе подхода лежит переход от
описания бизнес-процессов к самим
объектам, на которые эти процессы на-
правлены. Производство в этом случае
представлено как поток объектов, ко-
торые под воздействием процессов ме-

Рис. 1. Сложности получения данных из различных источников

Рис. 2. Обработка входящих данных для их трансляции человеку





няют свойства и вступают в отношения
друг с другом (Object Relations Technique
или ORT).

Объекты ORT – это учётные единицы
производства (полуфабрикат, материа-
лы, готовая продукция) и узлы обработ-
ки (агрегаты, технологические узлы,
склады и их места хранения). Свойства
объектов описываются через их пара-
метры. Между объектами возникают
связи. Например, переработка материа-
ла в заготовки устанавливает связь меж-
ду материалом и заготовками (генеало-
гия). Загрузка материала в печь образует
связь между материалом и печью (собы-
тие начала обработки), отгрузка на
склад – связь между продукцией и ме-
стом хранения. Нетрудно заметить, что
любые производственные события —
это установление и прекращение связи.
Объектами являются не только едини-
цы продукции, но и любые учётные
единицы, на которые направлен бизнес-
процесс предпрития. Модель ORT способ-
на учесть и обработать кроме единиц
продукции (полуфабриката, изделия) на-
ряд-заказы, простои, сменные задания,
оперативные планы, стадии выполне-
ния бизнес-процессов. Например, в объ-
ектной модели поступление задания в
цех описывается как возникновение свя-
зи между объектом «цех» и объектом
«задание» (рис. 3).

Представление производства как от-
ношения объектов хорошо совместимо
с современными инструментами ин-
теллектуального управления и инстру-
ментами Big Data.

Наш 30-летний опыт построения си-
стем управления производством на ос-
нове данных показал, что описывае-
мый подход применим, независимо от
предметной специфики, для реше-
ния любых задач цифровиза-
ции, например: трекинг про-
дукции и материальных
потоков предприятия;
глобальная аналити-
ческая система на
основе больших
данных; оп-
тимальное

оперативное планирование; анализ ка-
чества и оптимизация технологических
процессов; создание единого источника
данных для всех звеньев цифровизации
(единого источника правды); создание
интеллектуальных помощников и под-
сказчиков; глобальных BI-систем; си-
стем для data science. Подход позволил
получать от данных реальный эффект
за счёт понятной, единой, целостной
картины производства в режиме реаль-
ного времени и таким образом решить
задачу создания Continuous Intelligence
систем на производстве.

Для применения описываемого под-
хода существует следующий набор ин-
струментов.

DATA-TRACK – потоковая трансфор-
мация производственных данных в
объекты, их свойства и отношения.

EXPERT BASE – извлечение информа-
ции из объектных данных, универ-
сальная система гибких глобальных
запросов, BI и аналитическая система.

DATA-PLAN – открытая система ре-
шений для управления, планирования
и оптимизации производства.

Потоковая трансформация
производственных данных
в объекты, их свойства
и отношения 

Объект для описываемого подхода –
это любая производственная сущность,
на которую направлены усилия, внима-
ние, желание и воля бизнеса. Объекты
вступают между собой в отношения че-
рез формирование связей. Например,
объект «цех» связан с объектами «цент-
ры обработки». Или для металлургиче-

ского производства объект «Горячеката-
ный рулон» связан со слябом, из которо-
го он прокатан, а сляб связан с плавкой,
из которой он разлит на машине непре-
рывного литья. Если продолжать при-
мер из металлургии, то объект «плавка»
вступал в отношения (связи) с конвер-
тером, агрегатами внепечной обработ-
ки, машиной непрерывного литья. Если
объект вступил в отношения с центром
обработки, то он приобретает новые
свойства, которые протоколируются как
параметры, связанные с объектом.

Через объекты, их свойства и пара-
метры общая картина производствен-
ных данных становится прозрачной для
пользователя как в текущий момент
времени, так и в виде исторических дан-
ных. Полностью контролируется, где на-
ходится (находился) материал, фактиче-
ские параметры обработки, по какому
заданию и техкарте производилась об-
работка (задания, техкарты, планы так-
же являются объектами системы).

Для получения «объектной картины
мира» предоставляется платформа
DATA- TRACK, которая при настройке на
производственную площадку преобра-
зует поток производственных данных
в объекты ORT и их отношения. Для до-
стижения результата конфигурируется
цифровой двойник движения продук-
ции по производственным линиям и
решается задача трекинга. Таким обра-
зом, движение материальных потоков
и информационные потоки связы-
ваются как объекты и параметры ORT.

DATA-TRACK – Low code платформа,
которая предоставляет единую систему
описания трансформации данных про-
цессов через объекты «Object Oriented
Data Transformation Stream», или сокра-
щённо «OODTS».

Другими словами, основная функция
DATA-TRACK – объединение ключевой
информации информационных систем
предприятия в единое предметно-ори-
ентированное хранилище. Это позво-
ляет собирать, связывать, анализиро-
вать данные и вовремя предоставлять
информацию функциональным моду-
лям с помощью универсальной систе-
мы гибких глобальных запросов.

Извлечение информации
из объектных данных.
Универсальная система
гибких глобальных
запросов

Из структурированных через OODTS
данных можно извлечь любую полез-
ную производственную информацию
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Рис. 3. Связи между объектами на производстве



путём построения запроса. При этом
формат построения запроса универса-
лен и основан на отношениях объектов.
Продолжая пример из металлургиче-
ской тематики, можно для анализа дан-
ных по горячекатаным рулонам запро-
сить параметры самого рулона (напри-
мер, температуры прокатки), а также
химсостав плавки, из которой рулоны
были прокатаны. Для этого при форми-
ровании отчёта нужно просто пройти
по связи от рулона к плавке и запросить
нужные параметры уже для плавки.
Следует обратить внимание, что поль-
зователь оперирует только объектами,
параметрами и их связями, а значит,
при составлении запроса работает с тер-
минами своей предметной области
(каждый объект содержит своё назва-
ние, свои параметры и свои связи). Не
требуется быть IT-специалистом для из-
влечения нужной информации, при
этом можно получать любые данные
для решения любой производственной
задачи, например, простои можно конт-
ролировать по количеству вступивших
в связь с узлом обработки объектов за
определённый промежуток времени.
Также легко решается задача извлече-

ния данных для построения различных
KPI для BI-дашбордов (рис. 4).

Важно, что получателем данных
после формирования запросов может
быть не только Data Scientist, но и смеж-
ные системы цифровизации.

Инструментарий для интерактивно-
го формирования запросов, вычисле-
ния KPI и прочих характеристик про-
изводства, исследования данных и фор-
мирования информации для других
звеньев цифровизации предоставляет
платформа EXPERT BASE.

EXPERT BASE – Low code платформа,
позволяющая стандартным образом
интерактивно построить запрос к
объектным данным, обработать полу-
ченную информацию и сформировать
BI-дашборды для дальнейшего исполь-
зования или выдать информацию
смежным системам. Интеллектуаль-
ные советники и оптимизаторы также
строятся средствами системы, посколь-
ку система располагает библиотеками
для статистической обработки данных
и средствами ML.
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Рис. 4. Пример визуализации обработанных данных



Иными словами, EXPERT BASE реали-
зует Универсальную систему гибких
глобальных запросов, «Universal Global
Flaxible Requests System» – UGFRS.

Открытая система
решений для управления,
планирования
и оптимизации
производства

Поскольку текущее состояние про-
изводства прозрачно для системы, то
на базе текущих и исторических дан-
ных предлагаются готовые решения
оптимизации производства на базе мо-
дулей оптимального оперативного
планирования DATA-PLAN. При этом
EXPERT BASE предоставляет инстру-
менты для построения собственных
оптимизационных модулей.

Сочетание DATA-PLAN и EXPERT BASE
предоставляет пользователю Открытую
систему решений для управления, пла-
нирования и оптимизации производ-
ства, или, иначе, Интеллектуальную си-
стему управления на основе производ-
ственных данных, «OS Manufacturing
Data Mind» – OS MDM (рис. 5).

Заключение
ORT MDM модель производственных

данных, а также способы их обработки
OODTS, UGFRS и OS MDM имеют сле-
дующие преимущества.
1. Приём потоковых данных производ-

ства проходит объектно-ориентиро-
ванную трансформацию, которая
описывает объект с учётом его пре-
образований и условий, которые его
окружают в процессе этих преобра-

зований. Результат протоколируется
в виде объектов, их параметров и от-
ношений (связей) объектов.

2. Процесс обращения к данным сильно
упрощён по сравнению с другими ре-
шениями путём применения единого
универсального интерфейса, который
не требует переписывания данных
под задачу и преобразования данных
из одного формата описания в другой
для решения конкретной задачи.

3. Помимо поставляемых модулей для
решения задач по планированию
и оптимизации производства, предо-
ставляется инструментарий, чтобы
быстро извлечь и обработать необхо-
димую информацию, а в случае не-
обходимости построить новый ин-
терфейс для смежных модулей.
Единый характер данных предостав-

ляет возможности простого масштаби-
рования, а также применения совре-
менных инструментов работы с боль-
шими данными и аналитическими ин-
струментами в масштабе всего пред-
приятия. ●
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Рис. 5. Система управления на основе производственных данных
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Замены панелей оператора 
в сериях iE и iP от Weintek

Продолжая следовать ранее намеченно-

му курсу развития и постоянного улучше-

ния качества своей продукции, компания

Weintek рада сообщить о скорой замене па-

нелей оператора в линейках iE и iP. Чтобы

улучшить качество, расширить диапазон

приложений и повысить удобство исполь-

зования панелей, модели MT8102iE и

MT8102iP будут заменены на MT8106iE и

MT8106iP, соответственно. 

Основные изменения:

● процессор будет обновлен до двухъядер-

ного RISC;

● рабочая температура расширена до диа-

пазона 0…+55°C;

● флеш-память увеличена до 256 МБайт;

● предохранитель заменён на самовосста-

навливающийся с защитой от перегруз-

ки по току, что, в свою очередь, повысит

электробезопасность;

● увеличенная энергоэффективность за

счёт снижения потребляемой мощности

на ~ 20%.

Переход на новые моде-

ли будет постепенным, и па-

нели MT8102iE и MT8102iP

по-прежнему будут доступ-

ны потребителю. ●

Модель До изменений: MT8102iP После изменений: MT8106iP

Процессор Single-core 32-bit RISC 528МГц Dual-core RISC

FLASH-память 128 Мбайт 256 Мбайт

RAM 128 Мбайт 128 Мбайт

Диапазон рабочих температур 0…+50°C 0…+55°C

Потребляемая мощность 650 мА, 24 VDC 510 мА, 24 VDC

Габариты 271×213×36,4 мм

Размер выреза под панель 260×202 мм

Изменения в конструкции

Модель До изменений: MT8102iE После изменений: MT8106iE

Процессор Single-core 32-bit RISC 600МГц Dual-core RISC

FLASH-память 128 Мбайт 256 Мбайт

RAM 128 Мбайт 128 Мбайт

Диапазон рабочих температур 0…+50°C 0…+55°C

Потребляемая мощность 650 мА, 24 VDC 510 мА, 24 VDC

Габариты 271×213×36,4 мм

Размер выреза под панель 260×202 мм

Изменения в конструкции
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Накопители M.2
серверного уровня
от Innodisk

Разъём M.2 сейчас реали-

зован на каждой современ-

ной плате. Как в компактных

одноплатных компьютерах,

так в полноразмерных мате-

ринских платах ATX они ис-

пользуются для подключе-

ния накопителей и перифе-

рийных устройств.

Стандарт M.2 допускает

разнообразные размеры мо-

дулей, например, бренд Inno-

disk предлагает все основные

типоразмеры в своей про-

изводственной линейке, это

30, 42, 60, 80 и 110 мм в длину. 

Innodisk представляет новую серию нако-

пителей серверного уровня – 3TS6-P с наибо-

лее востребованным типоразмером 2280. Но-

винка на базе памяти типа 3D TLC имеет ин-

терфейс подключения SATA III. 

Одно из главных преимуществ серии 

3TS6-P – это надёжность, ощутимо увеличи-

вающая срок эксплуатации накопителя, вы-

раженная в значении до 1,91 х DWPD (цифра

варьируется в зависимости от ёмкости нако-

пителя). Серия представлена на двух вариан-

тах 112-слойных чипов памяти (стандартных

и enterprise) с разным ресурсом выработки,

TBW – 3000 и 7000 циклов записи/стирания.

Новинка выполнена на базе чипов 3D

TLC последнего поколения BICS5, что обес-

печивает серии низкую стоимость и быст-

рую доступность.

Серия накопителей 3TS6-P имеет следую-

щие характеристики:

● ёмкость от 200 Гбайт до 1,60 Тбайт;

● скорость чтения/записи 510/360 Мбайт/с;

● встроенный буфер ОЗУ для увеличения

производительности;

● расширенный диапазон рабочей темпе-

ратуры –40…+85℃;

● встроенный термодатчик, предотвращаю-

щий отказ работы системы;

● поддержка технологий ATA Security /

iSMART;

● интеллектуальная система коррекции

ошибок;

● технология iCell – применение суперкон-

денсаторов для хранения данных на пе-

риод небольшого количества времени

при пропадании пита-

ния и для безопас-ного

завершения работы;

● соответствие стандартам

JESD218 и JESD219. ●

Чтобы успешно адаптироваться к посто-

янно меняющейся среде, компания Weintek

продолжает инвестировать в исследования

и разработки не только самих ЧМИ, но и в

средства для их связи. И как результат, 

После более чем десяти лет исследований

и разработок ЧМИ-устройства Weintek те-

перь поддерживают более 400 существую-

щих коммуникационных протоколов обо-

рудования сторонних производителей. 

С 2019 года Weintek ускоряет разработку

режима связи с повышенной эффектив-

ностью, и в настоящее время уже поддержи-

вается 82 драйвера. По сравнению с обыч-

ными режимами, расширенный режим по-

вышает эффективность связи как минимум

на 100%, решая проблемы, которые могут

возникнуть из-за узких мест каналов связи.

В то время как многие устройства позво-

ляют использовать несколько каналов связи

одновременно (например, последователь-

ный и Ethernet, многопротокольная, абсо-

лютная или основанная на тегах адресация),

большинство ЧМИ могут поддерживать

только ограниченное число каналов. Напро-

тив, устройства Weintek предлагают более

всестороннюю поддержку, предоставляя

пользователям возможность выбирать раз-

личные варианты связи. Процесс сопостав-

ления тег-адресов устройств со стороной

ЧМИ был значительно упрощён. В боль-

шинстве случаев это просто включает в себя

импорт файла, созданного в EasyBuilder Pro,

после чего автоматически создаётся список

адресов устройств.

Компания Weintek гордится тем, что у неё

есть специализированная команда опыт-

ных разработчиков, которые строго при-

держиваются всех необходимых требова-

ний в процессе разработок.

ЧМИ от Weintek поддерживают ряд драй-

веров, наиболее актуальных для подключе-

ния оборудования от популярных брендов,

некоторые из них приведены в таблице.

Упрощение обмена данными между

устройствами, а следовательно, и гибкость

их подключения всегда остаётся одним из

приоритетов компании Weintek. Тем более

специалисты компании постоянно прислу-

шиваются к отзывам своих пользователей

из различных отраслей, чтобы вовремя реа-

гировать на возникающие потребности и

продолжать предоставлять высококласс-

ные продукты и услуги, отвечающие дина-

мике рынка.

С более полным списком

поддерживаемых брендов

и инструкциями по подклю-

чению можно перейдя по

QR-коду. ●

Расширение базы коммуникационных драйверов Weintek

Производитель Драйвера

Siemens S7CommPlus
(S7-1200/S7-1500 серии)

Schneider UMAS Protocol
(M340/M580 серии)

Omron EtherNet/IP
(NJ/NX серии)

Mitsubishi SLMP Client
(IQ-R серия Ethernet)

Beckhoff TwinCAT Ethernet

Keyence KV-8000 Ethernet


