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La calidad del producto y el control de la produccién son cada vez mas importantes en las
lineas complejas. Los sistemas de control de proceso ofrecen una posibilidad de hacer
transparente la procuccion y, de esta forma encontrar interrelaciones que afectan a la calidad.

Gestion de la produccion en la industria del
tablero de particulas y de fibras

PROMACS, un sistema de control de proceso orientado hacia la practica

Por Siempelkamp Gmbh, Alemania.

ediante la centralizacién de todos los
datos de proceso y calidad en un siste-
ma de control se pueden determinar los
factores influyentes sobre la calidad y hacerlos
variar consecuentemente.
El sistema de control abarca el seguimiento de
las operaciones en la pantalla, el tratamiento con-
junto de datos y su preparacion, su proceso pos-
terior, asi como la valoracion y la estadistica de
control de calidad.
Con la introduccion de un sistema de control se
abre la posibilidad de simplificarle al operador el

procedimiento de regulacion, o incluso automa-
tizarlo totalmente. De este modo se reducen las
pérdidas de tiempo y material y se aumenta la
seguridad de funcionamiento.

Prestaciones del PROMACS

Siempelkamp ha desarrollado para la industria
del tablero de particulas y fibras un sistema de
control de proceso, abierto, susceptible de am-
pliaciéon, denominado PROMACS: Production
Management and Control System.( figura 1)
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SISTEMA PPS. PLANIFICACION DE
LA ORDEN DE FABRICACION

Tipo: KT
Cantidad: 1000
Fecha de entrega: 22.03.94
Cliente: Muestra DATOS DE CONSUMO
v Cola basica, tipo: BASF 471
[} w| Volumen: 55 K resina solida/ m3
INFORME DE PRODUCCION ° Py - Endurecedor, volumen: 1,10 K sélidos/m3
) Y ) . Urea, volumen: 0,50 K sélidos/m3
PROTOCOLO DE TIPO PY Parafina, volumen: 4,2 K solidos/m3
Produccién el: 19.03.94, 6:00 - 7:40 ° I Cola basica, total: 5300 K. liquido
Tipo de tablero: Especial para revestir ° N vV
Espesor: 12 mm. »
Anchura: 1850 mm. i
Longitud: 2700 mm. b o :
: [ ]
Tablergs. 1000 . \g LIBREMENTE SELECCIONABLE
Capacidad neta: 60 m3 \g °® ¥ | ANALISIS DE PROCESO / CALIDAD
Tableros rechazados: 5 * [y N
Total m. lineales (acabado): 2740 DY I}
Peso total: 43 T (sin lijar)
Peso medio: 43 T (sin lijar) “ : \'7?’3 ) 5% 19,0394
Peso especifico: 700 K/m3 Py ly alor max. e
v L y 20% p.ej: peso de la mantal
‘ Medicion de espesor
CIRCUITOS DE CONTROL SUPERPUESTOS Limites de v ‘\___/
(programables por el cliente) p “ tolerancia \—/ \/ Humedad de Ia capa
n :
Si <humedad capa interna> sube el 2% L 4 S " “ . 20% esterior
y <humedad capa externa> fluctiia poco, & * * Valor min.
entonces reducir <P> de la prensa > L . ¢
n v 5o
- ¢ ¢
Si <valor «soundness»> es admisible, n - * * v 470 y Vi 470 y
entonces elevar <adicion de cola a capa n prensa = mm/s inea = mm/s
externa> o <P seccién 1> y controlar n ) “ Factor de prensa =6,5s M linea de formacion = 9 K/m2
perfil de densidad y espesor del tablero I . *
n - *
*
N - *
L] - *
n a B S —
SENSORES L DATOS DE LABORATORIO AJUSTE DE LA MAQUINA
Sensor de distancia & Traccion interna Velocidades
Sensor de presion Resistencia a la flexion Pesos
Resistencia «soundness» Presiones
Distancias de calibre
\

INTEGRACION DE LOS DATOS EN EL SISTEMADE GESTION Y CONTROL DE

LA PRODUCCION (PROMACS)

El sistema contiene las siguientes funciones:

Gestion de la produccion

- Introduccion de la orden de fabricacion

- Protocolo de la orden de fabricacion
- Cambio automatico de la produccion
- Variacion del espesor
- Variacion de la longitud
- Variacion del ancho
- Variacion de la calidad

Control de la produccion

- Recogida de datos de produccién

- Recogida de datos del proceso e indicacion de

la tendencia

- Aseguracion de la calidad segun 1SO-9000

- Analisis de la calidad, con la posibilidad de in-
cluir datos de laboratorio

- Protocolo de la produccion: en el turno, sema-
na, mes

- Protocolo de consumos

- Protocolo del turno, incluido tiempos de para-
das, sus causas y soluciones aportadas

- Accionamiento de alarmas

- Variaciones realizadas: «caja negra»

Concepto de automatizacion modular

Para hacer mas transparente el proceso global
de produccidn, por ejemplo en una fabrica de
tableros de particulas o de fibras, se recogen e
imprimen desde el nivel de maquinaria, por me-
dio de los equipos de medicion y control, los da-
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Ajuste del ancho variable estrecho

pequeiio

Ajuste de la longitud variable ancho

Vv
grande

Cambio del espesor variable

\Y
Preparacion de particulas- particulas secas-
\Y
Clasificador neumatico y deflectores
\Y
Nueva formulacion de la cola
\Y

\Y
Nueva formulacién linea de formacion
\Y
Ajuste de la prensa
\Y
Supervision por el operador

Medicion de espesor
Detector de ampollas
Cambio en la bascula
\Y
Regulacion en el enfriador
\Y
Comenzar de nuevo en el apilador

Cambio automatico de la produccion

Adaptacion del suministro de particulas humedas

Automatico con seguimiento de material e introduccion del cambio

Automatico con
seguimiento del
material e introduc-
cion del cambio

Supervision por
el operador

tos del proceso, como humedad, peso, y de re-
gulacion de maquinas, por €j. presion, tempera-
turas, etc. La red de controladores (controladores
programables SPS y computadoras de proceso),
extendida en todo el esquema productivo, per-
miten en el nivel de operacion y seguimiento in-
formar de todos los datos importantes. Ademas
en caso necesario se puede intervenir directa-
mente.

El control y seguimiento de la produccién se sim-
plificaron de forma notable, al hacerse visibles
de forma gréfica y ordenada, observandose su
interrelacion, todas las magnitudes importantes
del proceso de prensado, como la humedad, peso
de la manta en la linea de formacion, presion en
prensa, calibre de prensa, temperatura, y espe-
sor y densidad del tablero después de la prensa

La diversidad de posibilidades de intervencion
en las instalaciones de alta produccion se redu-
jo, puesto que aquéllos datos deducibles se cal-
culan y ordenan de manera automatica, y ya no
tienen que ser introducidos manualmente por el
operario, por ejemplo la determinacioén de un perfil

de temperatura de un tablero de 18 mm. de es-
pesor a partir del perfil de un tablero de 15 mm.
de la misma calidad. Como datos absolutamen-
te necesarios permanecen solo:

- La denominacién del producto

- El nimero de tableros

- Las dimensiones de los tableros (ancho, largo,
espesor)

- El peso especifico

- La proporcién de capa exterior

Muchos datos que normalmente tienen que ser
introducidos, pueden ser clasificados segun gru-
pos de productos, por ejemplo el sobreespesor
de lijado para los diferentes calibres. Por la re-
duccién de valores a manejar, la instalacion es
visualmente mas asequible y los cambios son
mas sencillos. El tecndlogo, que quiera poner en
practica una tecnologia especial utilizando todas
las variables, puede, sin embargo, intervenir so-
bre todos los parametros internos.

Asi el personal en las instalaciones en el caso de
fluctuaciones grandes puede adaptar las compo-
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siciones basicas, pero para variaciones radica-
les en la tecnologia se precisa del consentimien-
to del tecndlogo responsable, y de este modo se
previenen intervenciones incontroladas. La con-
duccion de todas las instalaciones, desde la pre-
paracion de las particulas hasta el acabado, se
llevan a cabo sobre las mismas estaciones de
control y seguimiento, con el mismo método a
base de ordenadores industriales, con un soft-
ware de gran capacidad. De esta manera se evi-
ta el aprendizaje largo de varios sistemas de uso
diferentes.

El jefe de produccion dispone del procesador de
direccion PROMACS para la observacién y ana-
lisis de toda la produccion. Con él estan unidos
todas las estaciones de control y la seguridad de
la calidad (ordenador del laboratorio), por medio
de una segunda red. Por tanto, las redes de pro-
duccion y de seguridad estan separadas 'y poco
recargadas. Solo asi se puede garantizar que el
control de las maquinas no se vea interferido por
un analisis del jefe de produccion y peticiones a
la red.

Mediante el ordenador de direccién se pueden
imprimir los certificados de calidad de las fabri-
caciones, turnos, dias, etc. asi como determinar
los consumos, por ejemplo de parafina. Con

la ayuda de los datos de produccion, calidad y
proceso, obtenibles en el banco de datos, se pue-
den determinar ademas los planteamientos mas
adecuados para el producto y la rentabilidad.

Regulacion automatica de la produccion

La regulacion en una prensa ContiRoll del espe-
sor, longitud, ancho, calidad, y combinaciones de
los anteriores se resolverian, con la aplicacion
del sistema director de proceso descrito, del si-
guiente modo:

Un cambio sencillo, por ejemplo de la longitud
del tablero no implicaria mas que la introduccion
de la longitud, el resto se llevaria a cabo
automaticamente. Por el contrario, regulaciones
mas complejas, por ejemplo del espesor, ancho
y cambio de calidad, precisan del operario al prin-
cipio la coordinacién temporal. A través de la
recogida de datos se hallan tiempos y criterios
para el seguimiento de las cantidades y cami-
nos, que pueden simplificar con ello un procedi-

miento de regulacién. El operador permanece en
su funcion de controlador.

A largo plazo se pretende llegar, sin embargo, a
un cambio de produccion casi totalmente auto-
matico. Este se pondra a prueba en la practica
proximamente en la planta de Pannovosges S.A.,
perteneciente a las empresas Hiag Holding AG y
Pfleiderer Industrie GmbH.

Sistemas con posibilidades de ampliacion

El sistema de control de proceso dispone de una
seccién abierta para conexién por el cliente de
sistemas de almacenamiento de datos
programables (sobre redes Siemens o Allen-
Bradley), asi como ordenadores de laboratorio
(red Novell) y pueden ser ampliados de manera
continua en varias estaciones para visualizacion.
Igualmente, la version basica puede ser amplia-
da posteriormente para tener un sistema de con-
trol de proceso con ordenador de direccion.

Tal apertura del sistema, que puede ser comple-
mentado en varias estaciones, ser ampliado en
el nivel de direccion, y la utilizacion de un soft-
ware lider en el mercado, hacen que esta solu-
cion se adapte a las necesidades del cliente y
pueda sermodificada por él mismo.

Resumen

Mediante la técnica de direccion de proceso se
puede obtener un gran potencial de ahorro a par-
tir de la produccion. Para ello se tienen que atri-
buir ordenadamente y de forma clara los datos
de calidad del laboratorio a los parametros del
proceso, de forma que a partir de tendencias
determinadas en el laboratorio se pueda
automaticamente llegar a los ajustes necesarios
de estos parametros. Esta tarea significa para el
sector industrial del tablero un reto importante.
Implicara cambios sustanciales en la conduccién
de las instalaciones, y pronto veremos su desa-
rrollo y puesta a prueba en la practica.



