Proyectos

Algunos ejemplos de los mas de 50 proyectos de automatizacién
realizados.

Proyecto: Linea automatica de horno de camara (con carga
de los hornos de revenido optimizada temporalmente para el
precalentamiento) con conexion al ams (AuftragsManagementSystem,
sistema de gestion de pedidos).

Se utilizaron los siguientes médulos:

W seguimiento logistico de hornadas/producto (hornadas reales),

W registro de datos de proceso referidos a la hornada (hornadas
reales en instalaciones discontinuas),

W generacion de comandos de transporte para carga/descarga
automaticas de las instalaciones (unidad de transporte
completamente automatica para la carga/descarga de instalaciones
y alimentador de almacén),

W preparacién y presentacion de datos para el sistema PPS superior
(ams).

Proyecto: Horno de cinta con seguimiento de hornadas
y especificacién automatica de valores tedricos en funcién de las
zonas.

Se utilizaron los siguientes médulos:

W seguimiento logistico de hornadas/material (hornadas reales),

W registro de datos de proceso referidos a la hornada (hornadas
reales en instalaciones discontinuas),

l especificacién automatica de valores tedricos en funcion de las
zonas.

Proyecto: Seguimiento del material hasta el nivel de
piezas individuales en una instalacién completamente automatica
compuesta por un horno de alta temperatura, un horno de baja
temperatura dispuesto a continuacion, varios robots y estaciones de
comprobacion automaticas para el tratamiento de piezas de aluminio.

Se utilizaron los siguientes médulos:

| seguimiento logistico de hornadas/material
(hornadas reales con seguimiento de piezas individuales),

W registro de datos de proceso referidos a la hornada (hornadas
reales en instalaciones discontinuas),

I asignacion a piezas individuales de los resultados de la comprobacién,

W preparacion y presentacion de datos para el sistema PPS superior
(ams).

Proyecto: dos lineas automaticas de horno de camara,
un horno de empuje continuo y dos alimentadores de almacén de
estantes elevados manejados a través de una unidad de transporte
externa. Ademas se ha llevado a cabo la conexion a un sistema PPS
propio (ordenador gigante VAX)

Se utilizaron los siguientes médulos:

W seguimiento logistico de hornadas/material (hornadas reales),

 registro de datos de proceso referidos a la hornada (hornadas
reales en instalaciones discontinuas),

H generacion de comandos de transporte para carga/descarga

automaticas de las instalaciones (unidad de transporte completamente

automatica para la carga/descarga de instalaciones y alimentador

de almacén),

gestion de rejilla vacia,

preparacion y presentaciéon de datos para el sistema PPS superior

(ams).

Un aspecto importante e interesante es que cada linea es operativa
de forma auténoma.
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Mas de 25 anos de
experiencia
en el tratamiento térmico

demig Prozessautomatisierung GmbH

Somos una empresa de ingenierfa de sistemas orientada a los
procesos, con desarrollo propio de hardware y software, asi como
un equipo cualificado de ingenieros y técnicos gracias al cual hemos
obtenido un renombre mundial.

Nos consideramos socios en el sector de la construccién de equipos
con una extensa experiencia y conocimientos de procesos que nos
permiten ofrecer apoyo a la hora de solucionar los problemas que
surgen en la técnica de equipos y procesos.

Damos apoyo a nuestros clientes en los nuevos desarrollos de
instalaciones y procesos en los campos de la técnica de control y
regulacion y de los sistemas de sensores.

Podemos ofrecer a los usuarios un abanico completo de servicios
para la modernizacién y automatizacion de sus instalaciones con
el objetivo de reducir costes, mejorar la calidad e innovar los
productos.

demig Anlagentechnik GmbH

Planeamos y proyectamos maquinas especiales, asf como
componentes de maquinas y equipos de la técnica de procesos
para el tratamiento térmico de metales, cristal y cerdmica, asi como
en la industria quimica y la alimentaria.

Junto con nuestros colaboradores seleccionados, llevamos a cabo
nuestros proyectos industriales incluyendo la puesta en marcha,
la formacion y la documentacién.
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Automatizacion

Interconexién de los componentes de una instalacion
mediante el sistema de gestion de procesos (prosys/2)

B Seguimiento de pedidos y hornadas con certificado de

. calidad segdn 1SO 9000

I Lineas completamente automaticas de tratamiento térmico

Modernizacion

B Sustitucion de técnica de regulacion y control obsoleta

i (SPS) por los modernos sistemas de proceso variables

' con SPS integrado

B Reestructuracidn y nueva construccion de instalaciones

i de distribucién segtn el estdndar industrial y distintas

! normas de fabricacién

m AuftragsManagementSystem — sistema de gestién de
pedidos- para talleres de temple por encargo y talleres
de temple internos (ams-FBH)

Servicios

B Proyeccion/Configuracion

B Instalacion/Puesta en marcha

B Formacion técnica y de operarios

I Mantenimiento y diagndstico remotos

1 Servicio de recambios y reparacién

I Linea de atencién y contratos de mantenimiento y
actualizacién

Desarrollo

B Desarrollo y fabricacién de unidades de control de

aplicaciones especiales para la construccién de
maquinaria

prosys/2 - Estructura y composicion

Con el sistema de gestién de procesos prosys/2, que se desarrolld
en primer término para el ambito de aplicacion de los sistemas de
control y regulacién demig, pero que también incluye sistemas
ajenos seleccionados, el usuario dispone de una herramienta

Concepto de software prosys/2:

excelente para integrar las fases de produccion de los equipos
conectados en el registro de datos de la empresa. La arquitectura
de cliente-servidor ofrece un funcionamiento en red sin problemas
y se puede ampliar en cualquier momento.

Soluciones especificas al proyecto

ams
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Sistemas periféricos de regulacion y control

prosys/2 es la interfaz de usuario para las
principales funciones de un sistema de gestion de procesos:

B Visualizacién de la instalacién y supervision del proceso

B Creacion y gestion centralizada de programas de tratamiento/férmulas

W Manejo remoto e intercambio de datos

¥ Funciones de alarma y de aviso

B Registro de datos de proceso y archivado

I Mantenimiento, servicio y manejo remotos por médem



prosys/2 - Resumen de funciones

Visualizacion y supervision centralizadas

Para visualizar las instalaciones y el desarrollo del proceso se
pueden crear imagenes esquematicas de las instalaciones o sus
partes y resimenes de toda la planta.

Gracias a la sencilla configuracion de las ldmparas de aviso, los
cambios de colory las indicaciones de datos, asi como los botones
integrados con funciones de control, resulta posible supervisar las
instalaciones y los procesos desde cualquier puesto de trabajo.

Creacion centralizada de programas de tratamiento
La creacion de programas se lleva a cabo mediante una
programacién simbdlica (DSP). Con este tipo de programacion
tan sélo estdn permitidas ciertas secuencias del proceso.
Los programas se crean a partir de componentes preconfigurados
(segmentos de proceso). El usuario es guiado automaticamente
a la introduccion de los datos variables necesarios. En las barras
inferiores se muestran los limites del intervalo y se comprueba que
los datos introducidos se ajusten a dichos limites. Los ajustes
basicos de cada seccion, como las funciones de supervision y de
seguridad, ya estan creados. De este modo se garantiza una
estructura plausible y consistente de los programas y se reducen
los errores.

Funciones de alarma y aviso

Al proyectar y configurar los sistemas de regulacién se implementan
los requisitos de seguridad con ayuda de un software de
configuracion. El sistema de alarma y aviso esta configurado de
tal manera que determinadas situaciones relacionadas con la
instalacion o con el proceso disparan una alarma o activan un
aviso. A su vez, estas alarmas o avisos se pueden asignar a textos
de ayuda o instrucciones individuales. Para evaluarlos, se dispone
de distintas posibilidades, en forma de resimenes o listas. Como
opcién también se ofrece la posibilidad de envio por correo
electrénico o SMS (prosytel).

Manejo a distancia e intercambio de datos

Todas las instalaciones conectadas se puede manejar a través del
sistema de control prosys/2. Asimismo, los empleados autorizados
pueden intervenir en las secuencias de control y regulacion (cambio
de programa/parametros, control de la cadena paso a paso).
También pueden transferirse los programas creados entre el sistema
de control y los reguladores del proceso en ambos sentidos.

Autoconfiguracion

Si se conectan mas sistemas demig de regulacion de procesos al
sistema de control, se realiza una autoconfiguracion automatica.
El usuario dispone entonces de todas las funciones estdndar arriba
citadas, incluyendo la visualizacién, y todos los textos,
denominaciones y controles coinciden con los pardmetros creados
para el sistema de regulacién de procesos.
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Registro de los datos de proceso

Funciones y modulos

Documentacion de proceso y certificado de calidad:
El registro y archivado de todos los datos de proceso necesarios
para el control de calidad se realiza en linea. Para ello se pueden
configurar varios registradores que se encargan de registrar los
datos de distintas instalaciones u hornadas con diferentes esquemas
temporales. Estos archivos de datos de medicién se pueden
imprimir grafica y digitalmente, asi como exportarse a otros
programas (p.ej ams o MSExcel©).

Esta documentacion del proceso se puede utilizar como una parte
integrante del sistema de certificacién de calidad segtin DIN ISO
9000ss.

Modulos adicionales

prosydiff

El médulo adicional prosydiff sirve para crear y optimizar el
programa de tratamiento de un proceso de carburacién sin
necesidad de realizar costosas hornadas de prueba. Para ello se
deben tener en cuenta numerosos parametros que influyen
sobre el resultado, como la temperatura y la duracién de
carburacion y las atmdsferas (nivel €), junto con los componentes
de la aleaciéon y la consiguiente afinidad con el medio de difusién,
asi como las caracteristicas de la instalacion y la geometria

del material.

Con ayuda de una simulacién por ordenador se genera una curva
del perfil de carburacion. Modificando los parametros que sirven
de base, se pueden realizar en los programas todos los cambios
necesarios hasta obtener el resultado deseado. A continuacién,
los sistemas de regulacién demig (mediante el médulo de “célculo
en linea de difusién”) adaptan y modifican el programa finalmente
seleccionado al proceso real durante el desarrollo del tratamiento.

prosyserv
El médulo adicional prosyserv ayuda al usuario en todas las areas
del control de seguridad segtn DIN 1SO 9000 para las instalaciones
conectadas. Incluye:
- un cuaderno de bitdcora de la instalacion para realizar entradas
manuales y comunicarse en el servicio por turnos,
la administracion del cuaderno de bitdcora para los responsables,
una gestiéon de fechas para trabajos de mantenimiento y
conservacion,
un protocolo de la vida Util con célculos de tasa de utilizacién.

prosytel

El modulo adicional prosytel y prosys/2 ofrece la posibilidad de
transmitir las alarmas predefinidas que se hayan producido mediante
SMS o correo electrénico al personal responsable en ese momento
del sistema.

Para ello se pueden asignar libremente los textos de alarma a
personas o a grupos, asi como determinar los periodos de
responsabilidad con ayuda de un calendario.
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prover/2, la solucion de automatizacion

Nuestros ingenieros elaboran soluciones especificas a los proyectos
para todas las tareas de automatizaciéon con el programa prover/2.
Para ello se utilizan médulos estandar, que se usan de base y se
modifican siguiendo las necesidades concretas del cliente. De este
modo se pueden ofrecer soluciones econémicas para todos los
grados de automatizacion.

En esta ampliacion del sistema de control de procesos prosys/2
con una base de datos compatible con SQL, los datos de la
produccion estan disponibles en linea en todo momento, de modo
que todas las areas de la empresa reciben la informacion necesaria,
pueden adoptar datos e incluso influir directamente sobre el
proceso.

Conceptos

Modulo 1: Seguimiento de hornadas/productos

(con seguimiento por piezas individuales)

En la versién basica, el flujo de material se registra por hornadas.
Con este tipo de seguimiento de hornada se distingue basicamente
entre dos tipos de hornada. Resultan del tipo de alimentacién de
la instalacion o del punto de vista desde el que se realiza el flujo
de material a través de la instalacion. Se distingue por tanto entre
hornadas reales y virtuales. En una variante ampliada, se pueden
cambiar los tamafnos de embalaje durante el tratamiento, hasta
el punto de poder realizar un seguimiento de piezas aisladas por
su recorrido a través de la instalacién.

En el caso de instalaciones multizona (generalmente, instalaciones
continuas de cinta o de circuito cerrado) se pueden establecer
opcionalmente los valores teéricos por cada zona.

W Hornadas reales

1 Paquetes de hornada concretos (generalmente sobre rejillas o
dispositivos de transporte de hornadas) en posiciones definidas.
B Hornadas virtuales

Hornadas abstractas que se pueden distribuir entre varias
posiciones concretas o virtuales, p.ej. vaciando el material
tratado sobre una cinta.
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prover/2 es la interfaz de usuario para
las tareas de automatizacion
ampliadas, basada en un sistema de
gestion de bases de datos SQL:

M Creacion y administracién de ciclos de tratamiento térmico.

[ | Seguimiento de hornadas y registro de datos de proceso
' relacionados con las hornadas.

I Generacion de comandos de transporte para el servicio automatico.

N Registro de datos de comprobacion.

Médulo 2: Registro de datos de proceso de la hornada
Este modulo estd estrechamente unido al seguimiento de hornadas.
También aqui se distingue entre dos principios.

W Hornadas reales en instalaciones discontinuas

i Referido a la instalacion en que se encuentra la hornada se
genera un archivo de medicién y se asigna a la hornada. Si la
hornada recorre varias instalaciones una tras otra, se realiza
cada vez un archivo de este tipo y se asigna. Este proceso se
puede repetir tantas veces como se desee.

B Hornadas reales y virtuales en instalaciones continuas
Todas las variables del proceso se registran en un primer
momento en un pool centralizado. A partir de los datos que
proporciona el seguimiento de hornadas, se sabe qué hornada
estaba en cada momento en cada una de las partes de la
instalacion. Mediante la informacién disponible se puede crear
un archivo de medicién al abandonar la instalacién que se
asigna a la hornada.
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Modulo 3: Generacion de comandos de transporte para
la carga/descarga automaticas de las instalaciones

La informacién que proporciona el sequimiento de hornadas
constituye la base logistica. Para un sistema totalmente
automatizado, el sistema de control de proceso esta en condiciones
de generar, a partir de la disponibilidad de carga y descarga de
las instalaciones, comandos de transporte para las unidades de
transporte (cargador, manipulador, shuttle, etc.). Ademas de esta
generacion de comandos de transporte, existe una opcién adicional
para el uso optimizado temporalmente de las instalaciones de
precalentamiento. También se puede integrar una gestién de
rejillas vacias, mediante la cual se devuelven las rejillas vacias al
almacén y se gestionan por parte del sistema. El usuario puede
solicitar en todo momento una rejilla vacia para cargarla de
material.

Modulo 4: Preparacion y presentacion de datos para
sistemas PPS superiores

En muchas empresas de tratamiento térmico se instala un sistema
comercial por encima de los sistemas de control técnicos, p.ej.,
AuftragsManagementSystem (ams, sistema de gestién de pedidos),
con el que se realizan las tareas de planificacion de la produccion,
el seguimiento y la facturacion de los pedidos. El sistema de control
del sistema facilita los datos logisticos necesarios (posicion de
hornada, tiempos de ocupacién de la instalacién, etc.), asi como
toda la documentacién de proceso como certificacién de calidad.
El sistema de control de procesos también puede recibir datos
generados durante la planificacién de la produccién, para tratar
el material con los programas/férmulas establecidos.

Modulo 5: Registro de datos de comprobacion con
evaluacion de desviaciones

Estas funciones permiten crear una secuencia de comprobacion
formada por varias etapas que se definen en la norma de
comprobacién junto con los datos que deben recogerse. Creando
un pedido de comprobacién, se procesan estos pasos y se inicia
el registro de datos. Al final de un proceso de comprobacién de
este tipo se debe realizar una evaluacion de los datos obtenidos
a la que contribuye el sistema valorando los limites de tolerancia
y diferenciando por colores los valores dentro y fuera de la
tolerancia.

El resultado de la comprobacion, la homologacion o el bloqueo
de las piezas, o incluso su destruccién, se puede comunicar al
sistema de control del proceso. De este modo se posibilita el
encadenamiento de los datos de proceso y los datos de
comprobacién de una hornada.

Configuracién flexible de las caracteristicas de comprobacién
y las tolerancias.

Encadenamiento de hornada, muestra, valor de comprobacion
y resultado de comprobacion.

Formularios de registro de datos con informacién sobre
comprobaciones pendientes.

Evaluacién automatica de los datos registrados.

Adaptacion individual del formato e interfaz de exportacién.
Generacion automatica de un pedido de comprobacién en el
seguimiento de hornadas.
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