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Gerardo Galéano, Director de la planta de Aceriae
Nervacero

UN SISTEMA DE CONTROL ROBUSTO A MEDIDA DE LAS DIVERSAS NECESIL
DE LA PRODUCCION DEL SECTOR SIDERURGICO

Valle de Trapaga (Vizcaya), Espafielsa Group es un conglomerado empresarial formado por 8 compafiias
productoras de acero, a las que se suman un ndamero creciente de compafiias transformadoras, que en su
conjunto constituyen una de las mayores corporaciones del sector siderargico en ENepacero, aceria
histérica adquirida en 1988 por Celsa Group, permitié al grupo empresarial llegar a ser lider del mercado espafiol
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A dia de hoy, la planta de Nervacero esta conformada por una aceria con horno eléctrico con tolva para
precalentamiento de chatarra, con capacidad productivaidemillén de toneladas de acero liquido al afio, y por

un tren de laminacion Danielli, donde se producen tanto barras como rollos de acero redondo corrugado y
redondo liso. Gracias a esta estructura de produccion, Nervacero ofrece al mercado diferemtadesatie
producto en diversos acabados respondiendo asi a la multitud de usos que sus clientes hacen del material, ya sea
en la industria de procesos, la obra civil, la construccion, etc.

Urgencia en la implementacién de un sistema de control de la proufurcc

Pese a contar con unos niveles de produccion lideres del mercado y tener una clara vocacién de innovacion para
el sectort a través de la introduccion en la planta del método de acabado en rollos, por efengblsistema de
control de la produccién di planta de Nervacero no respondia a los requerimientos de la compafiia.
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Dinalan Automatizacion, el Integrador de Sistemas responsable del proyecto. Junto con ello, la fbrica contaba
con dos phtaformas de control dispares, una para la aceria basada en Unix y una para la planta de laminacion
basada en Windows NT, lo que dificultaba enormemente la conexion entre dos procesos productivos que, pese a
tener que estar claramente diferenciados en swmitorizacion, debian estar interrelacionados entre si para
garantizar maximos niveles de eficiencia y rentabilidad a nivel de gestion de negocio.

Con este complejo escenario, los retos a los que debia hacer frente la nueva arquitectura de control eran
numerosos, segun detalla Blazquez.
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"Bascula:Completa trazabilidad en el acabado del materiabricado pudiendo,
incluso, identificar bultos fuera del rango de peso permitideearéneos”
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Las premisa para tomar la decisién de cual seria la tecnologia vehicular de Nervacero fue que la modernizacion del
sistema de control representaba una oportunidad para dejar la fabrica preparada para futuros escenarios de
crecimiento de la produccién. En ese sentido, tal y como detalla Dinalan, Wonderware respondia a todas las
exigencias planteadas para la modernizacion de la fabrica al ofrecer un sistema tecnolégico de base sélida y comun
para ambas factorias, con positidd de ser configurado de manera sencilla a las particulares necesidades de
produccion de la aceria y de la planta de laminacién, que garantizaba amplia conectividad, escalabilidad futura,
posibilidad de redundancia en los nuevos desarrollos y que, adeerda,capaz de avanzar con la tecnologia en el
campo de la virtualizacion, por ejemplo.

Una nueva dimension en la monitorizacion de planta

El proyecto fue trazado en cinco grandes fases que contemplaban desde el disefio y planteamiento global del
mismo haga la conexion del sistema de control con las plataformas ERP de la compafiia. Pese a que se desplegaron
similares soluciones, cada una de las plantas fue considerada como un proyecto independiente pudiendo asi
atender a exigencias planteadas por dos prosese produccion diferenciados.

En términos generales la arquitectura tecnologica quedd configurada por dos servidores de objetos, uno para
aceria y otro para laminacion, que se comunican con varias aplicaciones construidas a medida, entre las que se
cuentan 5 puestos de operador por fabrica, y con dos bases de datos de histéricos. Las soluciones que configuran el
sistema son Wonderware System Platform, Wonderware Historian Server y Wonderware Information Server,
tecnologia que aporta informacion en tiempeal de la produccién a los dos tipos de usuarios definidos, el de
operador y el de supervisoEn el caso de la aceria, se preparé el sistema para que ofreciera completa trazabilidad
del producto gracias a la planificacion de la produccion, la geswmpadadas y de las recetas maestras, la
captacion de datos, ya sea desde la maquina de manera automatica o desde interface del operador manualmente,
conectandose sin fisuras con equipos de medida e instrumentacion (OPC). Se configuraron, ademas,
funcionaldades para la realizacion de partes e informes y se habilitd la comunicacion con la plataforma SAP de la
compafiia.

"Situacion de TurnoWonderware entrega la informacion sobre todos los aspecto
de la produccién en el tren de laminacioparadas, toneladas producidas, material
en fabricacion..."



