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ALUMINIUM-WARMEBEHANDLUNGSANLAGEN
MODULARE ROLLENHERDANLAGE

Technische Daten:

Chargengewicht: max. 2.000 kg
Chargengrole: 1.000 x 2.000 x 2.000 mm
Durchsatzleistung: 100 - 6.000 kg/h
Durchlaufzeit Lésungsgliihen: 2-8h

Losungsgliihen: max. 600 °C
Abschreckung: Luft / Wasser / Polymer
Auslagern: max. 300 °C
Luftnachkidhlen: <60 °C

Beheizung: Indirekte Gasbeheizung

Direkte Gasbeheizung
Elektrobeheizung

SRS bietet durchgangige Prozesslosungen fir vollautomatisierte Behandlungskonzepte fiir Aluminiumteilen. Die modulare Rollenherdanlage kann individuell
an die geforderte Warmebehandlungsvorschrift angepasst werden. Ebenso kann die Anlage in Linie oder U-férmig aufgestellt werden. Eine nachtragliche
Erweiterung bzw. Leistungserhéhung kann durch Verzweigung oder Modul-Aufstockung erreicht werden.

Durch eine Chargenverfolgung in Kombination mit der Warmebehandlungs-Rezeptverwaltung kénnen unterschiedliche Bauteile in der Ofenanlage simultan
behandelt werden.



OFENMODULE FUR HTO uND NTO

Technische Daten:

Beheizung:

Konvektion:
Durchlaufzeit:

Turmodule:

TemperaturgleichmaRigkeit:
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Gasstrahlrohr

Direkte Gasbeheizung
Elektrobeheizung

Hochkonvektion durch SRS Umwalzer
1-8h

+- 3K

elektromotorisch Pneumatisch

Die Ofen bestehen aus angereihten Ofenmodulen. Je nach Anwendungsfall bestehen jeder Ofen aus Aufheiz- und Haltemodulen. Ein- & Auslaufseitig sind die
Module mit baugleichen Tirmodulen & Rollenschnellgangen ausgestattet. Die Module stellen jeweils eine Heizzone dar und konnen je nach Anwendungsfall

mit einer Heizleistung von bis zu 360kW ausgestattet werden.



ABSCHRECKMODUL — WASSERBAD - POLYMERBAD

Technische Daten:
Badvolumen:
Badtemperatur:
Beheizung:

Kihlung:
Umwalzung:
Umsetzzeit:

35m?

45-85°C

elektrisch
Rohrenwarmetauscher
Rihrwerk

10s

Das Wasserbad besteht aus einem hydraulisch absenkbaren Rollenschnellgang mit Dampfabsaugung und einem unterlagerten Abschreckbad mit

Auffangwanne nach WHG. Direkt nachgelagert befindet sich der Abtropfplatz.
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ABSCHRECKMODUL — WASSERBAD - POLYMERBAD

Technische Daten:

Badvolumen: 35m?

Badtemperatur: 45-85°C

Beheizung: elektrisch

Kihlung: Réhrenwarmetauscher
Umwalzung: Rihrwerk

Umsetzzeit: 10s

Das Wasserbad besteht aus einem hydraulisch absenkbaren Rollenschnellgang mit Dampfabsaugung und einem unterlagerten Abschreckbad mit
Auffangwanne nach WHG. Direkt nachgelagert befindet sich der Abtropfplatz.
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ABSCHRECKMODUL — LUFTABSCHRECKUNG

Die Luftabschreckung bestehen aus zwei sich gegeniiberstehenden Hochleistungsventilatoren. Die Charge wird wahrend des Abschreckvorgangs

kontinuierlich um 300mm reversiert.

Technische Daten:
Kihlung:
Wirkprinzip:

Luftgeschwindigkeit:

Volumenstrom:
Umsetzzeit:

Hallen / AuRenluft
Hochkonvektion
35 m/s
150.000m%h

15s
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ROBOTERGESTUTZTES UMLADEN VON TRANSPORT- IN GLUHGESTELLE

Technische Daten:

Roboter: Kuka / ABB
Greifer: SRS

Vor dem eigentlichen Warmebehandlungsprozess muss das Behandlungsgut
chargiert werden. In diesem Prozessschritt kénnen durch DMC-Lesegerdte
Bauteilinformationen mit dem Leitsystem abgeglichen werden. Durch Integration
von externen Prifeinrichtungen konnten bereits hier Qualitaitsmerkmale von
Bauteilen Gberprift werden.

Bei Kleinserien oder bei Warmebehandlungstests sind technische Einrichtungen
von Vorteil, welche die manuelle Beschickung der Anlage erlauben. Unsere
Ein/Ausschleuse-Module konnen mit Bedieneinrichtungen ausgestattet werden,
und erlauben in Verbindung mit der Chargen & Rezeptverwaltung ein
automatisierten Ablauf von Ofenmessfahrten oder automatisches Ausschleusen
von fehlerhaften Chargen.
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MODULARE STEUERUNGSKONZEPT JE NACH OFENGROSSE
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Funktionen der SPS - Steuerung:

Hardware:
Steuerung SPS:

Visualisierung Hauptbedienpult:
Bus-Systeme:

Temperatur Schreiber:
Signal & Messwerterfassung:

Prozessauswertung:

Software:
Steuerung:

Visualisierung:

Siemens TIA
Siemens 7 — 12 Zoll Touchpanel
Profinet

Eurotherm Graphikschreiber
IBA-System

CSvVv
SRS-Auswertetool Uber Web-Browser

Siemens TIA Portal

STEP7 Professional
STEP7 Safety / Graph7
Siemens WinCC Advanced

Die SPS steuert alle Funktionen der Ofenanlage. Die Visualisierung und Bedienung der einzelnen Funktionen erfolgt an einem Touch Panel —

PC. Es gibt folgende Funktionen:
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Je nach Anlagenkomplexitat und Kundenwunsch kann die Anlage mit Schrittketten bzw. Steuerfunktionen ausgeristet werden

Schrittketten

- Jede Schrittkette hat ein eigenes Bedienbild

- Es gibt 3 Betriebsarten (Hand / Auto / Einrichten)

- Jede Bewegung ist im Hand- / Einrichtbetrieb einzeln steuerbar

- Visualisierung von Sensorik / Aktorik fir den gesteuerten Bereich
(Man sieht Endlagen und was sich bewegt)

- Klartexte fur fehlende Grundstellungen und Startbedingungen

- Uberwachung der Schrittlaufzeit

- Uberwachung der Verriegelungsbedingungen

- Fehlerdiagnose mit Klartext — Anzeige

- Betriebsmittel — Kennzeichen — Anzeige

Steuerfunktionen

- Jeder Anlagenbereich hat ein eigenes Steuerbild

- Es gibt 2 Betriebsarten (Hand / Auto)

- Jede Funktion ist im Handbetrieb einzeln steuerbar

- Stérsymbol — Anzeige fir jede Einzelfunktion

- Visualisierung der Aktoren (Man sieht was sich bewegt)

- Dreh — Uberwachung mit Stérmeldung fiir die Ofen-Umwalzer
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Soll:  1500,0 U min Rampe: 32000 ms
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Geschwindigkeit Soll:  1300,0 U/ min Rampe: 32000 ms
Ist: 12080 Ufmin  Max. 1500 U/min  Strom: +60,4 %A




Regler (Temperatur- und Fillstands - Regler)

Jeder Anlagenbereich hat ein eigenes Reglerbild

Fir jeden Regler werden Soll- / Ist- und Grenzwerte angezeigt

Fir jeden PID-Regler werden die Ubertemperatur Warn- und Abschaltwerte
angezeigt

Visualisierung der Brenner / Heizungen (Man sieht was eingeschaltet ist)
Aussagekraftige Status Texte fur jeden PID-Regler

Aussagekraftige Stérmeldetexte

Die Ofen-Temperatur-Regelung fir jede Heiz-Zone erfolgt Gber SPS — PID Regler
Die Abschreckbad Temperatur-Regelung erfolgt Gber SPS — 2/3-Punktregler

Bei Ubertemperatur werden zusétzlich Hardware-Uberwachungsgerate ausgewertet
Die Abschreckbad Fiillstands-Regelung erfolgt Gber die SPS mit Hilfe von
Niveauschaltern

Ein Uberlauf des Abschreckbades wird mit einem auBerhalb angebauten Sensor
uberwacht

Bilder mit Regler-PID-Parametern / Offsets / Kurvenbilder fir jede Heiz-Zone

Rezept - Daten (Sollwerte fiir den produktspezifischen Ablauf der Warmebehandlung)

Rezept — Datenbank in der SPS hinterlegt

Standard bis zu 25 Rezepte (Optional mehr)

Fir jede Rezeptnummer werden die Werte fir jeden Anlagenbereich in einem Bild
angezeigt

Jedes Rezept enthalt alle Sollwerte fur Temperaturen / Grenzwerte / Durchlaufzeiten
/ Uberwachungszeiten

Passwortgeschltzes Editieren aller Rezeptwerte

Automatische Rezept — Umstellung mit zugehdérigen Bildern und Umstellverlauf in
der Anlage
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- Fir jede Charge in der Ofenanlage wird ein Datensatz angelegt, der die Charge durch die Anlage begleitet und alle fir die
Wérmebehandlung relevanten Informationen enthalt:
- Chargen-Nr. aus Datum und Laufnummer
- Leitsystem-Nr. fr die Artikelkennzeichnung
- Rezept-Nr. fur die produktbezogenen Sollwerte
- Fahrprogramm-Nr. fr den Fahrweg und die Behandlungsart
- Farbnummer fir Anzeigefarbe im Bild
- Behandlungs- / Umsetz- / Abschreckzeiten flur jeden Anlagenteil
- Storbit fir Uber-/ Untertemperatur / Umwalzerausfall / Abschreckfehler

- Firjeden Platz in der Anlage kann der Datensatz in der Platzibersicht aufgerufen und in mehreren Bildern detailliert angezeigt werden

Chargenverfolgung Platzdaten (Bild 1/3) 12.11.2019 12:02:32 i_I_
Allgemein |

Platziibersicht

o F 0o

- Die Platzlibersicht zeigt die komplette Anlage mit ihren Chargenplatzen auf einen Blick %
- Der Produktionsverlauf ist durch Farbkennung der Chargen gut erkennbar [ o |
- im Bild Platzibersicht werden alle wichtigen Informationen angezeigt:
- Anlagenrelevante Ist- Zeiten -
- Lichtschranken — Status e i T o5
- Quittierung Sicherheitsbereich LT E
- Anzeige aktueller Betriebsmeldungen LI b
- Anzeige / Aufruf der bereichsbezogenen Schrittkette bzw. Steuerfunktion mdglich swatus
- Fur jeden Platz in der Anlage kann der Datensatz der Charge, die dort steht, durch i e 8 i S
[]  nT0 Behandlung ist erfolgt [ ] 5|

BerGihrung des Platzes aufgerufen und in mehreren Bildern detailliert angezeigt s S B ot

werden ol | memoey | woow | teemeen | U] I | o



Leitsystem

Uber eine Kommunikations-Baugruppe ist die Steuerung der Ofenanlage mit einem Leitsystem-PC verbunden.
Am PC des Leitsystems werden die Daten fir jede einzelne Charge, die durch die Anlage fahren soll angelegt.

Beim Beladen der Ofenanlage mit der Charge werden folgende Daten an die Ofensteuerung tGbergeben:
- Leitsystem-Nr. fur die Artikelkennzeichnung
- Rezept-Nr. fur die produktbezogenen Sollwerte
- Fahrprogramm-Nr. fir den Fahrweg und die Behandlungsart

Wéhrend des Anlagendurchlaufs erganzt die Ofensteuerung den Datensatz um folgende Informationen:
- Chargen-Nr. aus Datum und Laufnummer
- Farbnummer fir Anzeigefarbe im Bild
- Behandlungs- / Umsetz- / Abschreckzeiten fur jeden Anlagenteil
- Storbit fir Uber-/ Untertemperatur / Umwalzerausfall / Abschreckfehler

INDUSTRIEOFENBAU

Das Leitsystem erhalt aus der Ofensteuerung kontinuierlich alle Platzdaten, sowie alle Soll- und Istwerte und Stérmeldungen. Diese Daten

werden als Warmebehandlungsnachweis fur jede Charge im Leitsystem gespeichert.

10.06.2020
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Istwertkorrektur (1/2)

Meldungen und Diagnose

Um eine schnelle Fehlerdiagnose zu erméglichen, gibt es ein umfangreiches Meldesystem:

- Aussagekraftige Platz-Nr. bezogene Stérmeldungen fir Hardware- und Funktionsstérungen mit
Hupen- und Meldeampel-Alarmierung

- Stumme Betriebsmeldungen fir erfolgte Bedienhandlungen oder abgeschaltete Funktionen

- Schrittketten — Diagnosemeldungen zur Behebung von Ablaufstérungen

- Archivierung aller Meldungen um riickwirkend Fehlerursachen zu rekonstruieren
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Um eine klar strukturierte Sicherheitsarchitektur mit optimalen Diagnosemdglichkeiten zu erreichen, erfolgt die Bearbeitung der
Sicherheitsfunktionen in einer fehlersicheren SPS-Steuerung.

Durch die verwendeten standardisierten Siemens Sicherheitsprogrammteile wird die Bearbeitung und Auswertung von Not-Halt, Prozess-Stopp,
Schutzbereichsabschaltungen und Ubertemperatur-Abschaltungen erheblich tibersichtlicher als bei einer reinen Hardwarelésung. Uber
verschiedene Bilder und Meldungen wird der Bediener optimal Uber den Status der Sicherheitseinrichtungen informiert und kann im Fehlerfall
sinnvoll und schnell reagieren.

Warmebehandlungsnachweis

i A i i | % l Wochenplanun I L
Es werden folgende Informationen der Warmebehandlung mitgeschrieben: (a) | 152230 ) ibbeida
° ID-Charge Wochentag m':’r':r‘::‘mﬂ;:;nm H:)z:n (=c) Sur!;ert[ e m:ss) Nm?r?r?.—:-f::as:rj’m
» Zeitstempel Charge S oo | 2 [ w0 sz || 000000
® SO”'Temperatur @ I 02:00:00 ! i +0 02:47:00 | 02:00:00
O |St-Tempel’atur & ittwoch ]15:00:00 ol I +430 11:20:00 | 00:00:00
¢ Umwalzerdrehzahl @ 120000 | =% W 4200 10:47:00 | 19:00:00
¢ TransportgeSChWindigkeit ‘ S0 10:00:00 ol +100 09:47:00 14:00:00
* Rezept_EllnSte”ung . am | 12:00:00 oted | +100 11:47:00 | 20:00:00
* Regler—ElnSte”ung ’ ‘Sonntag |1 12:00:00 ek | +100 11:47:00 | 21:00:00 -
 Kalibrier-Einstellung P Fregabe Aufheizen:
e e Ofen durchgewirmi:
» Fehlermeldungen - BRI _ rreigabe Standby:

Wartung & Instandhaltung
Betriebsmeldungen fir Wartungsarbeiten, sowie eine Anlagentbersicht mit den Betriebsmittelkennzeichnungen helfen dabei, die Anlage stets in
einwandfreien zustand zu halten und im Fehlerfall auch versteckte Aktorik und Sensorik schnell zu finden.

Energiesparfunktionen
Ein-Auschaltfunktionen wie Wochenend- bzw. Feierabendschaltung und auomatischer Standby helfen dabei auch im Teillastbetrieb einen

effizienten produktonsbetrieb sicherzustellen.
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DIETRICH.SCHULZ@SRS-INDUSTRIEDFENBAU.DE

TORSTEN.STAACK@SRS-INDUSTRIEDFENBAU.DE SRS-INDUSTRIEOFENBAU.DE
INFO@SRS-INDUSTRIEOFENBALU.DE

DAVID. JANDT@SRS-INDUSTRIEOFENBAU.DE TEL:_ +49 3901/30885-0

STEPHAN.REICHARDT(@SRS-INDUSTRIEOFENBAU.DE

ALTE PuUMPE 5
29410 SALZWEDEL

SACHSEN-ANHALT, DEUTSCHLAND




