
 

 
Alternativen zur Einbindung von MoMAS - Optimierung in Strangpresse der Fa. Pechiney, 
Landau 
 
Es existieren folgende Alternativen: 
Alternative 1: Manuelles Nachfahren des Sollverlaufs, der von MoMAS vorgeschlagen wird. 
Alternative 2: Einspeisung des Sollverlaufs aus MoMAS-Optimierung in SPS vor jeder Charge 
Alternative 3: Übergabe eines Sollverlaufs vor Beginn eines jeden Zyklus an SPS. 
 

Näheres zu den Alternativen 
Alternative 1:  
Diese wurde bereits mit Erfolg erprobt (Verkürzung der Presszeit/Block);  
 
Alternative 2: 
Diese ist leicht realisierbar; hat den Nachteil, dass Schwankungen der Blocktemperatur nicht 
ausgeglichen  werden. 
  
Alternative 3: 
Diese ist die Alternative der Wahl; für ihre Implementierung wird die Übertragung des 
Sollveralaufs vom MoMAS- Rechner in die SPS realisiert.  
Sie hat folgende Vorteile: 
1. Der komplette Verlauf wird zu Beginn eines Presslaufs errechnet und vorgegeben, folglich 

können glatte Pressgeschwindigkeitsverläufe realisiert werden. 
2. Durch SPS werden Sicherheitsaspekten Rechnung getragen. 
3. Der optimierte Verlauf kann abgespeichert werden und muss nicht (insbesondere bei 

größeren Chargen) jedes mal neu aus dem MoMAS-Rechner in die SPS übertragen 
werden. 

 
Implementierung: 
Alternative 1: bereits implementiert. 
 
Alternative 2: muss von Pechiney für gut befunden und eingesetzt werden. Wird hier nicht 
weiter betrachtet. 
 
Alternative 3: Diese Implementierung bietet keine Schwierigkeiten und wird nach 

folgendem Schema durchgeführt: 

 

Operation instructions in brief for extruding with 

 MoMAS     

COLD START 

1. Proceed as usual by setting the ram speed / profile speed at a value you 
think is appropriate at the PL C console. 

2. Switch on the MoMAS   Computer 

3. Activate PLC.exe  

4. Activate MoMASPLC.exe  
 

MoMAS
   synchronises itself with the process after the completion of the current cycle (0th cycle) 

5. From now on MoMAS optimises the process in the background. It gets the 

speed which has been set by you at the PLC console. On the basis of this, it 

sets limit values for the ram speed. The set point for the profile 

temperature is set at 555°C as default. This can be altered, also at the PLC 

console. It collects measurement data from the following (1st ) cycle via the PLC.  

6. Before the start of the second cycle, using all this data, MoMAS calculates 

the optimal runs for the ram speed for the cycle and the billet temperature 

for the fourth cycle and relays these automatically to the PLC. 

7. If you want, you can check and change the limit values at any time: 

the Profile Temperature 

the ram speed 

the billet temperature limits. 

8. The following cycles run as the second. 

 

WARM START  

MoMAS
synchronises itself as in the first cycle, if it is interrupted, 

 

General tips  

• Operation is simple - You can continue your routine at the PLC 

console as before! 

• For visualising process data press F6 

• All collected data is available in text format 


