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La SOLWARE & una societd che realizza soluzioni integrate di automazione industriale,
che abbracciano sia il controllo del processo produttivo che la sua ottimizzazione e
I"integrazione con i sistemi di gestione della produzione.

Uno dei prodotti piv significativi della propria produzione & il pacchetto software
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Vengono gestite le varie

operazioni  all'ingresso

del materiale del Cliente quali:
m Fotografia digitale dei pezzi da trattare

Accettata in Concessionelzl

m  Creazione della scheda di lavorazione e dei codici a barre di identificazione
m Impostazione dei dati di processo in base ad archivi predefiniti per:

m  Tipo di trattamenti termici

m  Specifiche di frattamento
m  Tabelle acciaio
[

Istruzioni di lavorazione

SOLWARE srl FENEGRO’ ITALY
Tel. +39 031.93.77.16 Fax +39 031.93.82.91

=
—
o
—
—
-
s
=
o
—
72
T
—




SWTM www.SOLWARE.IT

SCHEDULING DELLA
PRODUZIONE

E’ previsto I'inserimento delle lo-
vorazioni da eseguire (carica del
forno, pezzi da caricare, ricetta da
eseguire) direttamente dal pro-
gramma di pianificazione della
produzione del Cliente (via DDE o
altri protocolli standard).

La lista delle lavorazioni & riporta-
ta a video per ciascun for-
no/autoclave in modo da consen-
tire all’'operatore di selezionare
quella da eseguire. Con la sele-
zione dell’operatore & possibile
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B9
2310

I 9270

scaricare automaticamente nelle Seg [P | Time
. . . 1 00 0000
apparecchiature di  controllo il | |2 S0 100
programma della lavorazione da | |3 T—
L
eseguire, in modo da ridurre al i
minimo le erazioni manuali di 5
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Scheda | Cliente | Acciaio | Trattamento |
SCH.23.05.0001 AISI 310 Brasatura Viene eseguito, automati-
5CH.23.05.0002 KEMICKTi 1811 Brasatura camente. il tracciamento
SCH.23.05,0003 k110 Tempra+2 Rinvenimenti d lle | ! .. . |
SCH.23.05.0004 YANADIS 23 Tempra+Rinvenimento elle lavorazioni eseguite su
SCH.23.05.0005 1.2343 Mitrurazione Ionica materiale da trattare da trat-

SCH.23.05.0006
3CH.23.05.0007
SCH.23.05.0005
SCH.23.05.0009
SCH.23.05.0010
SCH.Z3.05.0011
SCH.23.05.0012
SCH.23.05.0013
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Scheda di Lavor

ﬁ.u:u:ettaziu:-nel Contralla Gualita  Cicl | Lal:u:uratu:uriu:-l

SCH.23.05.0014 Cicli Azzociab

SCH.23.05.0015 Cicl [ Foma [ rizio | Fine
5CH.23.05.0016 CyCO1.00001511 1 20/05/03 09:58:08 21705/
5CH.23.05.0017 CYCO3.00001 736 3 21/05/03 10:54:30 21705/
SiCH.23.05.0015

tare, in modo da avere una
situazione in tempo reale
aggiornata in base al reale
avanzamento della  produ-
zione. Ogni singola opera-
zione sul processo (carica-
mento forno, identificazione
lotto ecc ) viene automati-
camente rilevata attraverso
un codice a barre.
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Tutta le grandezze fisiche relative al trattamento subito dal prodotto sono acquisite periodicamente
dalle apparecchiature di controllo dei forni e registrate nel database.
Le grandezze rilevate sono quelle significative del processo e, nel caso di temperature, possono es-

sere:
B |n posizioni
fisse

m A contafto
sui pezzi
da trattare

A queste ven-
gono aggiunte
quelle grandez-
ze impostate
manualmente
dall’operatore,
che definiscono
i valori di qua-
litdr.

Questi valori

Archivio Modifica Misualizza Utente Anagrafica Opzioni

e SWTA

subito da ciascun pezzo.

misure acquisite dall’impianto.
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Ry T O AnnnnaT FDORIOT NEMEN=2 N2 A
Bt Termocoppie Marce I Programma I
- _hn I Yalore 1200
S 7 M cHis 0.0 1000
- CYC07,00000973 [ cHi4 o0 @ &0
- CYCO7,00000972 [ chis 0.0 £ -
: : [l
-+ CYC07.00000971 oo || B 400
vengono memorizzati nel database ed aggre- [ cHiz 0.0 [WEEEEE
gati alla scheda di lavorazione, in modo da 0.0 S
documentare con precisione il processo fisico b cHim 0.0 01z Sil2 11z
[¥] cHz0 0.0
L'identificazione di inizio di un ciclo di tratta- B cHz1 0.0 1200
mento avviene automaticamente in base alle [ chHzz 0.0 o
[ cHz3 0.0
0.0 1000

Anche le fasi conclusive, di controllo del pro-
dotto lavorato, sono gestite dal programma
mediante aggregazione nella scheda di lavora-

zione di:

m  Dati di laboratorio finali (es: durezza

®m  Immagine micrografica del pezzo

La creazione degli archivi con i dati di proces-
so (Tipo di trattamenti termici, Specifiche di
trattamento , Tabelle acciaio, Istruzioni di lavo-
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SW

SOLWARE
DATABASE OYERYIEW STATO TREND PROGRAMMA SOMMARTO
24 512 TRATTAMENTI IMPIANTO FORNI FORNI FORMNO AL LARMI

STATO FORNI S

27105103 16:51

R N T 7 T T
1 29.0 30.0 AUTO END

2 32.5 20.0 AUTO END 1
3 168.0 238.0 AUTO RUN -

razione) & gestita dal programma in modo da accorpare automaticamente in un unico documento te-
sto ed immagini che documentino le procedure da eseguire. E’, inoltre, possibile creare, in forma
grafica, ricette di lavorazione con i profili desiderati di temperatura, vuoto o pressione , da scaricare
automaticamente nelle apparecchiature di controllo per I'esecuzione.

RACCOLTA DATI IN TEMPO REALE

L’acquisizione dei dati di processo (femperature pressioni, misura di vuoto, eventi digitali) avviene at-
traverso bus di comunicazione (linee seriali e reti di PLC) delle quali le apparecchiature di controllo
dei forni/autoclavi sono dotati.

Relativamente ai driver di comunicazione, possiamo accedere ad una gamma di circa 800 differenti
driver in modo coprire la maggior parte delle richieste con un prodotto standard. Diversamente siamo
in grado di sviluppare driver software (DDE server o OPC server) per protocolli proprietari.

INTERFACCIA OPERATORE = IMPIANTO

E’ possibile avere una rappresentazione grafica — animata dello stato dell’ impianto attraverso sinofttici
ed altre pagine ausiliarie (es. giornale allarmi, trend ecc.). In questo caso prevediamo in aggiunta al

software SWTM il pacchetto SCADA INTOUCH della WONDERWARE.

FLESSIBILITA

Il programma consente di modificare, a posteriori i dati di tracking, con la sola esclusione dei valori
delle grandezze fisiche di processo. In questo modo & facile eliminare false partenze di un ciclo op-
pure aggregare cicli interrotti e poi ripresi oppure altre assegnazioni automatiche erronee.

PERSONALIZZAZIONE PER IL VOSTRO IMPIANTO

Al fine di calzare la soluzione con le Vostre esigenze produttive, il programma SWTM : dotato di

un elevato grado di flessibilita, che consente di adattarlo perfettamente alla Vostra metodologia di la-
voro.
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