IES PLUS

Isotherm frusion SAI
Temperat roc onftrol
Estrusione Isotermi

Ordini e Matrici e
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Scopo principale di IES PLUS

OBIETTIVI

e Ottimizzazione e controllo del processo di estrusione
dell’alluminio

e Qualita

e Temperatura Profilo Costante

A
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Scopo principale di IES PLUS

AZIONI

« Pianificazione della produzione con
gestione degli ordini

« Visuadlizzazione del dati e parametri della
produzione relazionata agli ordini

Societa Automazione Industriale



Lot Ne
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Programmare e gestire gli ordini
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DIE CARD

I~

RECIPE DETAIL

IES PLUS fornisce
strumenti per assistere
nella programmazione
delle presse di
estrusione: localmente
o in remoto da ERP
(SAP / EIS / AS400)
tramite interfacce
dedicate.

Gli ordini di lavoro si
spostano attraverso |l
sistema da una
stazione all'altra.

CAA
/ \\\
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Ricette — Parametri Principali

DIE: 17275011 |
Temperature Process Parameter
Target Profile Exit Temp ‘ 550 i€
Minimum Profile Exit Temp 520 b
Dynamic Speed Offset Limit 5 %
Step Speed Offset Limit S5 iz
Front of Billet Offset Limit ‘C

o
w w

Minimum Quench Rate Cts
AveRamSpeed | 10.0 mm/s

Extrusion Ram Speed | 11.0 mm/s [

B

Upset Pressure

Call Billet Ram Position | 200

Actualweight | 623  ar/m
Specified Weight 639 g/m
Holes 2 nr

Standard Target Parameters

psi
m

m

Die typefélloy Exittemp Billet temp
Solid 1 hole (°C) 550 460
Solid multi holes (*C) 550 460
Hollow 1 hole (*C) 550 460
Hollow multi holes (°C) 550 460
CLOSE

N° ORDER: 23943064 NEXT DIE

Fumace Parameters

Starter Billet Temp. ExitFront| 460 °C I

Starter Billet Length| 400  mm

Billet Temp Exit Front) 460 ¢ I~

Puller Parameters

Type Of Cut F|y Still/Flying

Calculated Saw Position | 26500 cm

Pullers Tension| 10  ka
Reference Parameters

Bolster Sub Bolster
Insert :]

Type| O SH

Die Typ Io | -
Descr

Order Parameters

Production Gty | 210 |0r
Finished Length| 6425 |mm
Run OutLength | 26500 (cm

Number of Billets| 26 |nr
Starter Billet Length| 542  [mm [~
Billet Length| 542 |mm [~
Last Billet Length| 542 [mm
ButtLength| 45 mm |

Order Comments

| |ATTENTION!! AUTOMOTIVE -
1 |PRODUCT. ENTIRE BILLET

ONLY. -

Description IPH

Comments INIIHIDED BY BODYCOTE

PRODUCT CALCULATOR |

Recipe Management
Recipe Locked NO
Date Locked 12/30/99

Reason Locked
[unLock ~|

BEST EXTRUSION |

IES PLUS alla Press utilizza
le informazioni da un
database relazionale.

Gestisce il processo di
estrusione permettendo
la comunicazione tra
singoli componenti
dell’'impianto produttivo
(Forno, Pressa, Banco)
utilizzando le ricette.

AN
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Ottimizzazione Lunghezze e Scarti

TPC - TEMPERATURE PROCESS CONTROL ** RECIPE MANAGER - CALCULATOR ** PRESS 1

DIE: 128066/1A
Drefault Recipe Parameters
Holes 4 n
Billet Diarneter 177 T
Production Qty 50 nr
ORDER DETAIL Fiished Length 6525 | mm
Saw Scrap | 0 min

Stretcher Scrap 800 mim
Butt Length 45 mm
Puzhes/Cuts Per billet 1 nr
Billets Per Cut 1 T
Mumber Finished Cuts [stacker] 4 nr
Actual Weight ar/m
Specified Weight 380 ar/m

Calculated Production Pararmeter

EBillet Length 661 mm
Runout Length 26900 | oy
Murnber OF Billets 3 nr
Calculated Saw Pasition | 26200 | g
Recovery 97.03 | %
Calculated Exntr Timne G iy

Billat tafsight | 43.89 | 1y

Adiust for First And Last Billet Lengths

Target Starter Billet Length mim

Actual Starter Billet Length 661

i
Target Last Billet Length 400 | mm

Actual Last Billet Length 661 mm

CLOSE

N’ ORDER: 24149075

Mumber Of Holes In Die

Diameter OF Billst

Humber OFf Finished Pieces for Production

Cut Length of Finished Piece

Estimated Scrap At Saw For Each FRun Out Length
Estimated Scrap At Stretcher For Each Run Out Length
Butt Length

Mumber Of Pushes/Cuts Per Billet per Run Out Length
Mumnber OF Billets Per Cut Per Run Out Length

MHumber OF Cuts/Pieces At The Finish Saw Per Run Out Length
Actual Weight per Foot of the Prafile

Specified/Print Wweight per Foot of the Profile

Total Length Of Billst

Total Profile Length Per Billet
Mumber OF Billet To Complete Order
Caleulated Saw Position

Calculated Thearetical Recoverny

Total Calculated Extrusion Time

Length Of Starter Billet In Recipe
Length Of Starter Billet For Production
Length Of Last Billst In Recipe
Length Of Last Billet Far Praduction

Product calculator

Incrementare |la
produttivita e ridurre gli
scarti: minimizzare gli
scarti da saldatura, resi
e difetti sui profili, e
ottimizzare la lunghezza
della billetta per evitare
I'estrusione di sezioni
parziali.

Il calcolo € otftimizzato
in accordo all’ordine /
matrice.

L\\
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Sequenza di Estrusione

** ORDERS MANAGER PT **

S.A.l. AUTOMATION - BRESCIA (ITAI

ECN - EXTRUSION CONTROL

LatHr Ouderlli  |DieCode |Haies |Bars ir| Bars Len| £1, T Biten (P [Pof |0l (B K lEweDais  [Newt O || Planstoy ([t sea [l auaity =
AN | Te0ails  |mEeA 1 (%0 (30 1[0 (20 [0 |77 1500 [1800  ZA0e/E0Z |7 EO0EA, 3 [
283948902 | FEISI00 202352 3 g1 5000 1 o 20 |0 E55 1500|1500 |25/0E/2012 |0 EDEO 12 o
~[satentos |7e%siaz 203208 6 (13 [s000 1[0 [20 (0|30 |i500 [1500 | 25/0/2012 [0 6050 il [N [
170552985 | Fed1822 25407 4 43 000 1 o 20 |0 6550 1500|1800 2540642002 |0 BOG0 1h4 o
577362585 | 76891505 347407+ 4 B0 5100 1 a 20 |0 477 1800 1800 |25/06/2012 |0 BOB0 105 0
|osseioozz (795465 (202843 1[5 fsmo i jo |20 |0 34z 1500 [1500 25082012 |0 6050 H I Iu
107342041 | 7E91480 GLO1815/3M |1 96 6100 1 a 20 |0 1380 2000|2000 |25/0R/2012 |0 GO0 N ol
~ 107342041 | 7585035 GLO1215/3M |1 288 5100 1 o 0 |0 1320 2000|2000 |25A0E/2012 |0 EDED if7 o
T |213203057 (795133 (GLOTS7I/1 (4 (3% [5000 |1 |0 |20 [0 (567 |1800 1600 | 25/06/2012 [0 6050 il [ O
010543975 | 7EB4521 1129381 4 755 3650 1 o 15 |0 402 1800 |1EO00  |22/0E/2012 |0 EDEO 1249 o
" |eskazesss [7eavies  omzms0s 1 |1e8 \gza 1[0 (3 0 1%z 1500 [1800  22/072012 |0 B053 A i AE
T |495e11945 | 7e9E15d 3-0948/+ 1 45 2000 1 o 20 |0 4903 12320 10 [25/06/2012 |0 BOG0 TN o
EBOB7ENS01 | 7595032 38039/ 2 70 5000 1 a 20 |0 982 1800|1500 |25/06/2012 |0 E0B0 1§12 0
T |0samvE1a (7e9i400  (GLOTEIS/ZM |1 (96 (6100 |1 (0 (20 [0 |1967 (2000 (2000 | 2502012 [0 6060 i [LE Iu
052367513 | 7535085 GLO1815/2M |1 288 100 1 1] 20 |0 1867 2000|2000 |25/0B/2012 |0 BORO 1§13 ol
" |iio02ee70 7595104 GLO204E 4 325 5500 1 ] 20 |0 568 1800 |1E00  |25/0B/2012 |0 E0E0 1h4 0
|N73s70z (795160 |GLO2048 (4 (354 [E50D |1 (0 (20 [0 |4S2  [1200 [1200 | 25/06/2012 [0 6050 i [LE
P |116321126 | 7EI5159 GLOZ2053 3 277 5500 1 o 20 |0 605 1800|1800 |25/06/2012 |0 E0E0 1 gzt o

~_|es00eskE |7essis;  GLO20S4/ |4 [1019 [8E00 |1 - 0 25/E/2012_[0 6050 Tk

(| TEETEIS 36552 4 252 3600 1 i 0 |25/06/2012 |0 BOGSHIP 11999 o
TEETRIR E-0158 2 = 3600 1 F—— . po 25/08/2012 |0 EDEZHIF 1 =93 o
b -/ O L [ 1 I VALLES ALLOWED: 'I'ta 20" or 995" by 3e/me/01z [0 6060 FE- L
TEID4ET GLO1EE0A 3 47 5000 1 0 |25/08/2012 |0 EOEO 2 |99 o
7659283 10800 & (479 [ao00 |1 0| 25/06/2012 [0 GsHIP | 2 89 [0
7636166 1208334 |1 (113 (3000 |1 by w0z o BOSHIP | 2 (583 |0
7BI507I 121144/002 |1 55 6500 1 a 20 |0 2340 1800|1500 |25/06/2012 |0 BOBZHIP 2 |93 a
707484518 (7895078 [12126a/3 (2 (220 [8100 |1 [0 (20 |0 1083|1500 [1500 | Z5/06/2012 |0 BOSIHIP | 2 (539 |0
| 440287385 | 7eee05T 121431180 |1 930 000 1 o 20 |0 1573 3000|2000 |25/0E/2012 |0 BOEZHIP FE:] o
T |ess0ime4 | 7E91761 202036 1 455 4120 1 o 15 |0 1EER 1800|1500 |25/0E/2012 |0 EDEZHIF e o
102721870 (7662187 (2648744 (6 (%7 (300 1[0 [16 |0 (406 1500 [1500 | 25/06/2012 [0 ISP | 2 (589 |0
1004358 | FEE2183 2-6488/+ 4 118 4000 1 o 30 |0 421 1800 |1E0D  |25/0B/2012 |0 BOEZHIP 2 (999 o
" |48203%881 | 7885200 36782 1 50 3048 1 o 20 |0 3542 1500 1500 |25/06/2012 |0 BOGZHIP FREE] 0
|S18975209_|7695363 (36016 T (% (W00 1|0 |20 |0 2023|1500 [1500 | 254052012 [0 GIHIP | 2 (589 |0
: 257E07527 | 7E1478 GLO2003 2 B0 5000 1 o 20 |0 1245 1500|1500 |22/06/2012 |0 GO0 13 533 a
199246028 | 7860721 (093704 1 |14 [ab00 |1 [0 [30 |0 1420|1400 [1900 | 22/0822012 |0 B053.4 1339 |0
T |#32857953 | 21048 200446 2 46 (5100 1 o 20 |0 2245 1500|1500 |22/06/2012 |0 BOBZ A 13 |58 o
F3ITIE0039 | 21155 200574 1 1 5120 1 o 30 |0 3509 1800|1500 |22/0E/2012 |0 EDEZ A& 12 |983 o
|34rsses (2115 200578 T [5  [@sm0 1|0 (3 (03509 1600 [1500 | 22/06/2012 [0 BO834 EREI
N S EEEREE 200574 1 15 4100 1 o 30 |0 3509 1500|1500 |22/06/2012 |0 BOB3 A 13 |%89 o

T |1mazomos [7esiess [aNGa3si (3 (B0 (SO0 |1 |0 20 o 977 [1200 [1e00 [22/082012 [0 062 & 12 (39 [0 =l

« I OPERATOR
- NEW ORDER EDIT DRDER | RETURN COMSOLE DIE CARD ‘ RECIPE DETA/I‘L J

E' possibile pianificare la sequenza degli ordini di produzione e
modificarla in ogni momento.

CO\N
//_/ \\
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Console Operatore

Run To Recipe Monitor

TPC Control Monitor

Dynamic Speed (%) I'W—

SPR—— —— (el PRESS#1
Step Control (%) & ~
Billet Temp Exit Front (°C) =p Contiolcé) Ver. 2.0 April 2015
Billet Temp Rear (°C) | 440 || 440 462 462 Total Speed Offset (%)
Quench Rate (°C/sec) 3 | 3 8 8 Billet Temp Front (*C) rfr\:’h‘: Diagnostic
Ave RAM Speed (mnvs) | 10.0 10.5 ; Auto Parameters 1° Billet @
Extrusion RAM Speed (mnvs) | 11.0 | [11.0 [ 0.0 | Quench (% Auto Parameters &
Butt Length (mm) 45 I 45 ===t s Comunication PC-PLC @
= Nitrogen (%) Comunication Furnace @
i 400 || 522 v
Billet Length (mm) 1300 [1300 Comunication Press @
t Aiit Target T . [E\,; Comunication Puller @
a1l Billet 200 200 =l camuﬂ’i[_:;:s smp (*C) . Extrusion @
Die Temperature (') | 420 | [420 [ 452 | T R - D.: !ch;nge :
X1 ensor Auto Scan
25 / 48 25 Quench Sensor Auto Scan @
Breakthrough T (sec) 5 Order Summary
Current Extr T (sec) | 110 Current Order Next Order
Current Dead T (sec) | 27 W023825970
Total DownTime (sec) | 437 Die 1002395/1
Last Die ChangeTime | O
shit: |4
Locked status Crew: ¥

UNLOCK

PROCESS
TRENDS

ATTENTION!! AUTOMOTIVE PRUDUCT ENTIRE BILLET ONLY.

ALERT

ORDER MANAGER
SRl NEXT RECIPE

CONFIHM DIE

CONFIRM ORDER

EHANGE

._‘ | Refresh Trend ‘

La pagina e progettata
per essere semplice ed
intuitiva. Fornisce agli
operatori della pressa i
dati di processo attuali
e permette di vedere
Immediatamente
I'andamento della
produzione.

La console operatore €
stata migliorata con piu

**ACTUAL EXTRUSION REPORT**
Date e [Extr Bill | Profile Avg Ram Extr Break Avg Extr | Peek Press | Billet Temp | Dead Down |OffsetStep |OffsetDyn |OffsetBill |Offset Speed =
Nr °F) |Speed Time (s)|TTime (s) |Press [ (psi) (°F) Time (s) | Time (s)| Speed (% Speed (%) | Te *F) | Tot (%)
02/08/2017 {12:04:07 1216 |S63 106 30 4.4 187 251 400 27 25 1 -20 6
02/09/2017 |12:05:31 1217|564 104 111 4.4 187 251 400 27 |26 0
04/21/2017 |15:49:26 18865 |S63 106 s1 | 188 250 400 27 25 S 2 20
» 104/21/2017 [15:50:26 118866 {563 105 110 187 250 400 27 126 0 -20 S

informazioni dei
Parametri di Estrusione,
- | gliOrdini e i Dati di

1072972018

11:25 AM

Processo.

\_/
W\
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Raccolta Dati & Reporis

** CURREMT EXTRUSION REPORT **

i buerage Ram Ave Ram
Date Shift | Time Crder Mumber |Die Code Eﬁ;t”ﬁd ?::nir?,,fgje fﬂrFo)fiIe Temp ?;’f;; ?gf;: Extr Time (sec)
(indtmir) | (indmirn)
1 09:51:49 AM |ORDER21  |027157-100 1 1020 953 12 12 102
1 09:54:22 AM |ORDER21 |027167-100 |2 1020 975 12 12 101
0BMB2003 |1 09:56:56 AM |ORDER21 |027157-100 |3 1020 977 12 12 101
06AME2003 |1 09:59:30 AM |ORDER21 |027157-100 |4 1020 978 12 12 101
06AME2003 |1 10:02:03 AM |ORDER21  |027157-100 |5 1020 977 12 12 102
0BAMB/200
B TR e G AUTOMATION  BRESCIAITALY) ECN EXTRUSION CONTROL 8
_W Lookup By Date And Die *BILLET REPORT **
DBMB/2000 | ook By Die =
T |0BME20D  Lookup By Order Shift Time Order Number Profile Die Copy Extruded Bil
_m Lookup By Date and Shift
~loenennn — !
Lookup By Date
From : To:
Morth (11« 1M ~
Day |18 ~ 18 -
Year 2009 ~ 2009 ~
y I | |
CLOSE P P - - SELECT
[«f | S
#Record: 0 ¥
CURRENT DIE CHANGE DOWNTIME
oz ‘ EXTRUSION REPORT | || REPORT EEHERRRT REPORT REPORT

I sistema raccoglie tutti i
dati della produzione
archiviandoli in un
database SQL.

Dati relativi a billetta,
matrice, allarmi e difetti
sono disponibiliin ogni
momento per analisi
intferne, statistiche e
manutenzione.

A
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Estrusione Isotermica

OBIETTIVO

e Qualita
e Temperatura Profilo Costante

AZIONE

« Velocita di Estrusione
 Temperatura della Billetta

SN
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Tempo nel ciclo di Estrusione

I Tempo di Estrusione,
Buona Qualita
Extrusion Time,
Good Quality

Azione sul
Tempo buono
di Estrusione.

15%

B Tempo di Estrusione,
Cattiva Qualita

Extrusion Time,
Bad Quality

I Down Time
Down Time

—_—

Anche piccoli
miglioramenti danno
grandi risultatil

B Tempo di Setup
Setup Time

10%

Bl Tempo Morto
Dead Time

65%

Societa Automazione Industriale



Configurazione Completa di IES PLUS

CONTROLLO BILLETTA

CONTROLLO TEMPERATURA BILLETTA (CODA)

o ®
CONTROLLO TEMPERATURA k 3
TR EILLETTA (TESTA A \
D) N\

IES Societa Automazione Industriale
CONSOLE OPERATORE

FORNO BILLETTA T (Cme=m | REGOLAZIONE
RAFFREDDAMENTO

CONTROLLO VELOCITA DI ESTRUSIONE

62% 62%
55% 1200 bar
PULLER

ol °eo-
. A | [}
% 1 Jd
- T !
SISTEMA RAFFREDDAMENTO ® e

PRESSA
GESTIONE y
FLUSSO T

AZOTO ( )
LIQuIDO AZOTO LIQUIDO

;
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Componenti Hardware

N &G

MONITOR PC PC - ALL IN ONE

o —

INTERFACE PLC !
SCANNER

DISPLAY SENSOR

AN
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Posizionamento del Sensore

Posizionamento Automatico
al cambio matrice usando |
parametri delle ricette si
posiziona correttamente in
modo automatico.
Scansione Automatica
quando viene rilevata
un'anomalia della lettura
Posizionamento Manuale con

| pulsanti della pagina

dedicata

NN\
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Posizionamento del Sensore

= e T R TS
Posicao a Saida de Prensa

REF POS.
10 [l 21 ]

Temp. Perfil  Emissivity

(°C)
oo ECEECE
\ AL[LQ.MQMMEONFZ:'_Q /

5\
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Controllo Closed Loop & Ottimizzazione

Temperatura Profilo
Profile Temperature

Pressione
Pressure

Velocita
Speed

[ES - ISOTHERMAL EXTRUSION S.A.l.

Temperatura Profilo
Costante (Estrusione
Isotermica)

............... o .F.’ri.n.ciE)a.li. -

Target Profile Temperature variabili durante

l'estrusione
standard.

/

—

Estrusione Billetta

: Minore Temperatura di :

Main process
values during

: Break Through Time

Break Through Time
without IES

: Aumento Velocita
di Estrusione

460° C L ] g Billet Temperature without [ES standard
extrusion
450°C s s mmomaEmmaEEasEEEsEaa Billet Temperature with [ES
Ofttimizzazione
Break Through Time with ES [ Automatica del .
: Picco di Pressione e .
] == Principali

variabili durante
l'estrusione con
le regolazioni
automatiche

di [ES.

Main process
values during
extrusion with
automatic
adjustment

made by IES.

Extrusion
Time Gain

': Tempo di estrusione con IES - Extrusion Time with JES =~ ——] > Rid Uzione del Tempo
Tempo de estrusione senza [ES - Extrusion Time without IES 1 di .
. i Estrusione

Societa Automazione Industriale



Aumento dell’affidabilita e del rendimento
nel processo di estrusione

e Ofttimizzazione del Breakthrough, Qualita, e Produttivita
— Incremento Velocita Pressa 10-20%

— Miglioramento della qualita del prodotto con una migliore qualita
superficiale, diminuzione dei difetti e riduzione degli scarti

— Performance plu rilevanti con qualsiasi operatore grazie ad una
ripetibilitad dell' utilizzo dei migliori parametri di lavoro (Best Practice
Standard)

e Confrollo Closed Loop: ottimizza automaticamente la temperatura
della billetta e la velocita di estrusione per mantenere costante la
temperatura del profilo all'uscita della pressa e per assicurare |'alta
qualita del prodotto

e Report di Processo e Produzione dettagliati per supportare tecnici e
manager nelle decisioni per il miglioramento di processo

CAA
7YX \
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Console Operatore

Run To Recipe Monitor

Locked status

“BiLET |
Profile Temperature (°C) ou
Billet Temp Exit Front (°C) | 460 || 460 400
Billet Temp Rear (°C) | 440 || 440 462
Quench Rate (*C/sec) 3 3 8 8
Ave RAM Speed (mnvs) | 10-0 10.5
Extrusion RAM Speed (mnvs) | 11.0 | | 11.0 0.0
Butt Length (mm) | 45 || 45
Billet Length (mm) | 400 | | 522
: 1300|1300
Zall 200 || 200
Die Temperature (°C) | 420 | | 420
Breakthrough T (sec) =
Current Extr T (sec) | 110
Current Dead T (sec) | 27
Total DownTime (sec) | 437
Last Die ChangeTime | 0

TPC Control Monitor

Dynamic Speed (%)

BllletTempFront(“C) 15 - =

5 0]
Step Control (%) M l_ E

Total Speed Offset (%)

<

‘ef. 2.0 April 2015

Quench (%) n/a -
Nitrogen (%) _n/a_|[100 [ 0 |

Auto Capture Target Temp (°C)E’
BILLETS

25

Current Order
wo023825970

Die1002395/1

Shift: '3

Y

Crew :

Next Order
23943064
172750/1

rameters 1° Billet @
Auto Parameters @
Corunication PC-PLC @
Conpunication Furnace @
Comunication Press @

Auto P

omunication Puller @
Extrusion @

Die Change @

Exit Sensor Auto Scan @
Quench Sensor Auto Scan @

UNLOCK CONFIRM DIE
CHANGE
ORDER MANAGER _—
CONFIRM CRDER l
TRENDS m Chttpe’ | Next RECIPE CHANGE e | fishieshiljenc
IATTENTION! LLET ONLY
*ACTUAL EXTRUSION REPORT**
Date Time Extr Bill | Profile Avg Ram Extr Break Avg Extr | Peek Press | Billet Temp | Dead Down |Offset Step |0ffsel Dyn |Offset Bill |Offset Speed il
Nr Te °F) |Speed Time (s)|TTime (s) |Press (psi) (°F) Time (s) |Time (s){Speed (%) |Speed (%) |Temp (°F) |Tot (%)
02/08/2017 |12:04:07 1216 563 106 30 44 187 251 400 27 25 IS 1 -20 6
02/09/2017 |12:05:31 1217 564 10.4 111 44 187 251 400 27 26 IS 0 -20 S
04/21/2017 |15:49:26 18865 (563 106 51 ) 188 250 400 27 25 Is 2 -20 7 —
» 104/21/2017 |15:50:26 18866 (563 105 110 5 187 250 400 27 26 Is 0 -20 5 5
1072972018 11:25 AM

Estrusione Isotermica con Gestione degli Ordini integrata

L\\
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1 Selezione Matrice

[ SETUPDIE

Select Die (PgUp -PgDown to scroll the list) l

Select one .| N EDIT DIE

ADD NEW DIE
DELETE DIE

COPY DIE

NEXT DIE T0 BE
EXTRUDED

BN

EXIT

Come si Usa

DIE: 17275041 N* ORDER: 23943064 _NEXTDIE _
Temperature Process P Fumace P Order P:
Target Profile Exit Temp | 550 °C Starter Billet Temp. ExitFront| 460 € I Production Oty 210 |0
Minirmum Profile Exit Temp | 520 ¢ Finished Length | 6425 |mm
Starter Billet Length| 400 ~ mm Run OutLength | 26500 |cm

Dynamic Speed Offset Limit | 5 %

Step Speed OffsetLimit | 5 %
Front of Billet Offset Limit | 15 °C

Puller Parameters
Type Of Cut
Calculated Saw Position

Minimum Quench Rate 3 on

AveRamSpeed | 10.0 mm/s
Extiusion Ram Speed | 11.0 mm/s [~

Billet Temp ExitFrontf 460 ¢ [~

Fly  StlfFying
26500 °m

Pulers Tension| 10 kg

Number of Billets

26 |w

Starter Billet Length'

542 |mm [~

Billet Length

542 |mm [~

Last Billet Length

542 |mm

Butt Length

45  Jom I

Order Comments

Reference P

Bolster

Upset Pressue | 1300 psi
Call Bilet Ram Position [ 200 mm
Actual Weight | 623  gi/m

Sub Bolster

ATTENTION!! AUTOMOTIVE
PRODUCT. ENTIRE BILLET

ONLY.

PRODUCT CALCULATOR

Specified Weight | 639  ar/m
Holes 2 n

_ Standerd TargetP Twe| 0 sm
Die type/élloy Exittemp _Billettemp DieTyp [0 i
Soid 1 hole ('C) [ 550 450 Descr -
Soid muli holes (‘C) 550 150 Desciiption [PH -
Hollow 1 hole (‘C) [ 550 %50 i .
Hollow mult holes (‘C) | 550 450 MITHIDED BY/BODYEOTE 5

Recipe Management

Recipe Locked NO
Date Locked 12/30/99
Reason Locked

JunLock K|

BEST EXTRUSION

2 Settaggio

temperatura uscita

Profile Temperature (°C) | 9350

Selezione temperatura profilo automatica

3 Automatico o Manuale e

Offset

Dynamic Speed (%) 5 III
Step Control (%) - 5 E

Total Speed Offset (%) .v.\'

15
o
Nitrogen (%) L”m E

Auto Capture Target Temp ('C)-

Billet Temp Front (*C)

Manuale
La pressa lavora
con gli stesso
conftrolli di oggi

Automatico

IES applica
continui
aggiustamenti

Societa Automazione Industriale



Manuale vs Automatico

Manual vs. Automatic During an Order

o °F
[ 550 1020
= Qo
55 L A
E5 M | S _
S B i s o e
v o 990
o 50
e £ 980
9 o 970
Sk 520
< 960 .
510 950 Manual Mode Automatic Mode
940
500 930
9
a0 7%
910
-
QL g 00
=3 890
m L
© O 470 g
o e N =
L E' - /_v, \/
460
£o %0
< 450 850
840 | 100
440 830 | 95
820 L %0
430 gio |— 85 —
800 w0 § Y
420 G0
790 -7 99
410 70 -7 L E
x
770 |~ &5 =
wi=
400 760 L 0
v l2 L3 &5 6 171 819 10| [ T P < S VA O - I T S AN R T: B AR U
Billet
| =D — = =

Profile Set Point Temp Profile Temp from Sensor  Billet Set Point Temp Billet Temp - T/C Billet Temp from Sensor  Extrusion Time
Riduzione del Tempo di Estrusione del 17% - ottima qualita
o D)
CAN
, j AN
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Controlli Automatici della Temperatura

In modo manuale, la pressa lavora con gli stessi controlli di oggi,
mentre in modo automatico, IES applica continui aggiustaments
per soddisfare gli standard del Best Practices

« Controllo Temperatura Billefta applica un offset alla
temperatura nella zona finale del Forno Billette. Per forni con
riscaldo conico IES mette a disposizione due correzioni (una
per la testa e una per la coda).

« Confrollo Velocita Dinamico calcola I'offset per la velocita in
modo da mantenere la temperatura ottimale all’'uscita della
pressa e la applica di continuo mentre la pressa lavora

- Confrollo Velocita Step (Billetta per Billetta) applica I'offset

otftimale calcolato, alla velocita iniziale della pressa all’'utilizzo
di una billetta con lo stesso codice matrice.

AN
7Y\
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Trend di processo

Profile Temp Quench

Extrusion Pressure —— SetProfile Temperature 980  ('F) Offset Step Speed
— Main Ram Speed (] (infmin)  —— Profile Temperature' SEEEE (F)  ojat Dynamic Speed

I 3/ Grger?
_I_, MAIN MENL ¥ CONTROL PANEL f\\.s/\ GRAPH REFRESH

AXN\
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Data collection & Reports

** CLRRENT EXTRUSION REPORT *
Date shin [Teme Order Number [Die Coge |EarRed f:;';'n" &)::’rem
> |EHIEESEE 1 095149 AM |ORDER21 |027157-100 |1 1020 953 12
_|06/1672009 |1 [09:5422 AM |ORDER21 (027157100 |2 {1020 Jore 12

06/16/2008 |1 |095656 AM |ORDER21 |027157-100 |3 1020 77 12
loene2008 1 [09.59.30 AM |ORDER21 |027157-100 |4 1020 |78 2
Tloe6/2009 |1 [10.0203 AM |ORDER21 |027157-100 |5 11020 77 12
Tloen6/2008 |1 [10:20.42 AM |ORDER21 |027157-100 |12 1020 |oc0 12
Tloei6/2009 |1 [102226 AM |ORDER21  |027157-100 |13 1020 |ee0 112
T |oen62008 |1 [102450 AM |ORDER21 |027157-100 |13 11020 |os0 12
T|0en6/2008 1 102501 AM |ORDER21 |027157-100 |14 0o 978 12
Tloen6/2008 |1 [11:3534 AM |ORDER21 |027157-100 |41 oo (977 112
_[0en62009 |1 [11:36:57 AM |ORDER21 [027157-100 |42 11020 g7 112

4
T

12

[12

Ram Ave Ram

Spoed  |Speed

Torget Toeget Extr Time (s2c)
Indmin

102
1101
[101
[101
o2
o2
[102
92
[103
18
_"|02

!
py——

IES raccoglie tutti | dati
della produzione
archiviandoli in un
database SQL.

Dati relativi a billetta,
matrice, allarmi e difetti
sono disponibili in ogni
momento per analisi
interne, statistiche e
manutenzione.

CA N
79\
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Down Time

ATTENTION !!
LAST BILLET

GOTO NEW DRDER ‘ 0K

Automaticamente si
apre un pop up per
tracciare il motivo di
S 4 Down Time

Table Ful aggiungendo un

Mushroom

Miscellaneous Production Com menTO per

Planned Stop —] COMMENT]

Log Mag. sa and plers completare il report.

Pullers, and Hot Saw. run out -

*+ DOWN TIME P7 ** w4 DOWN TIME P7 ##%

@ PLEASE SELECT ONE CODE ® @ PLEASE SELECT ONE CODE ®

|Press

COMFIRM

SAA
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Altre Funzioni

S.A.I. AUTOMATION - BRESCIA (ITALY) - ECN EXTRUSION CONTROL - DIE OVEN
DIE OVEN
[zt [ zz || z3 ||[ z¢ | [ =z ||[ z6 | [ zz ]|[ z8 |[ 20 |
- -
[ag=31an | [ mresn | |[keRanan [ 0 ] JI[[ o Lo Lo
SOAK TIME SOAK TIME SOAK TIME SO&K TIME SOAK TIME SO&K TIME SOAK TIME SO&K TIME SOAK TIME
‘D41244‘|D23327|‘DD5955‘| 0 ‘ H 0 H 0 H 0 0 ‘
DIE INFQ ‘ DIE INFO | DIE INFQ ‘ | ‘ ‘ |
INSERT TaKE OUT
INSERT

Select Die (PgUp - PgDown to scroll the list)

ABX319/1 -

Select Oven

12 €3 4 C5 6 C7 €8 9

1 2 3 £4 5 6 7 8 3

DOWNTIME CHANGE DIE REASON
Description Code | » |Ran OK
p |Cancelled Run CcR — Pick up
| |Log Conveyor (in Dot \Wall Thickness Variation
| |Log Oven ooz é.";amy _
Log Shear Do3 edly
—_— Squareness
= %C&rp Elevm?( 904 Speed Cracks
| |LoaderAms Dos Bearing Changss
Die Slide (Incl D06 Tooling Clearance
Container oo7 Peg Broken
Limit Switch Dog Foreign Body in Billet
hd Flatness
Blisters.
EAIT f

CONFIRM

1 Forno Matrici

. |ES PLUS registra tutti i dati
relativi al processo di
preriscaldo.

Registrazione
del Down Time
e del Cambio
Matrice.

AN
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Azoto liquido per raffreddamento matrici

600

500

400

300

200

100

T

‘ — Liquid nitrogen

Profile speed

N
ML~ |

Actual profile temperature

Set point profile temperature

Actual extrusion pressure

Set-point ram speed

TEST RESULT
Alloy: 6086L
Profile Type: Tube

Speed

Standard Value
With Liquid Nitrogen
Managed by IES

30% SPEED INCREASING

35 mm diameter
3 mm thickness

40% NITROGEN SAVING

from 13 to 15 m/mm

26 m/mm 20% DIE LIFE EXTENSION

Miglioramenti della qualita
superficiale:

- ossidazione limitata del
profilo all’'uscita dalla
matrice;

- qualita dimensionale
migliorata;
- riduzione scarti;

- miglioramento oftico
visibile.

Prolungamento vita matrice:

- protezione della matrice e
della sottomatrice da
sovrariscaldamento e
deformazioni.

Riduzione down time pressa.

C )¥\;\
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Esempio canalizzazione per Azoto Liquido

Test del 14/01/2010 i

y
\

Velocita di Estrusione Standard \ \

36 m/min \\\
X
Con IES e Raffreddamento Matrici .

60 m/min
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Configurazione Completa di IES PLUS

CONTROLLO BILLETTA

CONTROLLO TEMPERATURA BILLETTA (CODA)

o ®
CONTROLLO TEMPERATURA k 3
TR EILLETTA (TESTA A \
D) N\

IES Societa Automazione Industriale
CONSOLE OPERATORE

FORNO BILLETTA T (Cme=m | REGOLAZIONE
RAFFREDDAMENTO

CONTROLLO VELOCITA DI ESTRUSIONE

62% 62%
55% 1200 bar
PULLER

ol °eo-
. A | [}
% 1 Jd
- T !
SISTEMA RAFFREDDAMENTO ® e

PRESSA
GESTIONE y
FLUSSO T

AZOTO ( )
LIQuIDO AZOTO LIQUIDO

;
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