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PARA PLANTAS DE ALIMENTOS BALANCEADQOS

SISTEMA DE CONTROL AUTOMATICO
COMPLETAS BASADO EN SCADA
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e AUlomatizacion plantas completas

La interface se compone por una PC estandar con software SCADA, desde donde se realizaran todas las
operaciones de monitoreo, parametrizacion y operacion de la planta. El sistema es totalmente dinamico y
escalable, lo cual nos permite configurar la solucion optima para cada cliente.

'z* Hislnriamll’_ filtro: [DEPOSITQ]=304 And [Time. Stamp]>='04/03/2016'
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Integrado totalmente al sistema de produccion, esta funcionalidad | s oo ©  toms commesis rasssins Sooi] sl
1 H 1A H 1 05/03/2016 01:37:51.3... 80930202 - 10328 Concentrado Fase 3 Ing 10% -109.9 677.0|5C/|
permite realizar la gestion integral de stock de todos los materiales T
- H H H o 4 05/03/2016 01:59:19.0... 80930402 o 10328 Concentrado Fase 3 Ing 109 -110.1 456.9 SC/|
dentro de la planta' materlas prlmas en S”OS’ nUCleOS en galpon’ US;US,’:ZUI&UZ:IU .. 80930302 R 10328 Concentrado Fase 3 Ing 10% -110.0 346.9 | SC/|
producciones intermedias (premezclas), productos terminados en silos | inge e
Yy embolsados. ‘;ZEZ;EELUS PRODUCTO: 10104  Pellets de Girasol ;\ i
La gestion de stocks esta basada en un sistema de almacenes o 120520161555
depositos, sobre cada uno de los cuales se lleva un control historico de e
movimientos y stock. Cada registro de este historial esta asociado a NETOg: 23650 |
una operacion de la planta (recepcion de materia prima, consumo por COMENT:
balanza, molienda, descarga de mezcladora, embolsado, despacho,
etc.) de esta forma es posible no solo llevar un monitoreo y control de
todos los productos dentro de la planta sino garantizar un sistema de
trazabilidad real del proceso de elaboracion desde el origen de la
materia prima, su utilizacion, productos elaborados y despacho a
cliente. Todo de forma automatica y centralizada.
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e FonvLa | RopicTo 54  ccios e et rieTe De esta forma el SCADA realiza una proyeccion de tiempos de
1 4152304 Concentrado 350 Destete 14 28000 09:02:00 904 Horizonte Norte - \ . .
BN e e elaboracion y consumos.de materias primas necesarios, dando
5| 1097903 D s o et et e 1 2000 oson 50 o un aviso al operario ante faltantes de algunos de ellos.
(T T S S ] st Luego el operario podra iniciar la produccion con un solo click, y
g 4020410 Balanceado Lech.16% C/ High Pro / Cebada 5 10000  01:48:00 904 El inicio SA la lntegraclén tota' del Sistema Se encarga de Ver'f'car IOS
TR depositos de materia prima y destino del lote, evitando
B preparaciones erroneas y/o mezcla de productos elaborados.
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) Control de molienda

!

|
El control de carga del molino se realiza mediante el valor de potencia activa |,
consumida, manteniendo la carga del mismo en el valor prefijado “s
modificando la velocidad del dosificador mediante un lazo cerrado tipo PID. E
Los parametros de trabajo son configurados para cada formula, de esta forma

I T10052 EEES 115057

27032014 = 110052 & Dumation:  0030:00 | 27032014 110052 270032014 ~ 1:30:52 )+

el sistema aplica automaticamente la configuracion optima de molieNda PAra |[Eju s suncscsns s suormoso e e |
- P - - 1 . v e0603_SP Set Point Variador | ALIMENTADOR MOLINO 1 [0,1%] 0.0 00 52.2I :J -

cada producto garantizando valores optimos de molienda y rendimiento. —_— (= — ‘ p——

Funciones principales: wm [ [ wam | s o H e | s o ’

* Monitorizar a tiempo real el funcionamiento y estado de carga del molino.

» Control PID de lazo cerrado del alimentador vs potencia de motor principal

» Dar aviso al operario ante desviaciones del valor prefijado (sobrecarga o
pérdida de carga).

* Registrar todas las variables intervinientes: modo de control, nivel deseado,
velocidad del dosificador, carga real del molino, y visualizarlas en graficos
de tendencia y comportamiento. Esto permite consultar las curvas de
molienda para cada lote elaborado.
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) Integracion total

Gracias a la integracion tanto de las funciones
productivas como de stock, el sistema ofrece gran
cantidad de informacion, tanto productiva como de
gestion operativa de la planta. En el grafico se aprecia
como desde la pantalla de LOTES en posible acceder a
toda la informacion historica vinculada a cada uno.
Ademas, el sistema permite la exportacion a Excel de

todos los datos visualizados.
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; ) Reportes productivos
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Para un facil acceso a las variables principales de produccion el sistema
consta de una pantalla de “Totales Productivos”, desde alli podremos ver los
valores de ingreso de material a planta, consumo de los mismos, produccion
y despachos realizados, tiempos de marcha y consumos de energia.

Toda esta informacion se puede visualizar totalizada por dia/semana/mes,
tanto en forma global de la planta como discriminada por cada ingrediente.

) Acceso remoto

El sistema permite el acceso de forma remota por medio de PC, Tablet o
celular, sin interferir en la operacion de la planta.

Esto permite no solo monitorear el funcionamiento de la planta, sino realizar
las tareas de gestion y planificacion que ofrece el sistema.

La licencia incluida permite UN acceso simultaneo por cada uno de estos
meétodos. De manera opcional se puede ampliar las capacidades simultaneas
de cada tipo hasta 8 clientes simultaneos.
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E))) Hardware de control

El sistema de control se compone por un PLC industrial y una PC con sistema SCADA desde
donde se realizan todas las operaciones de monitoreo, parametrizacion y operacion de

hardware de control usado es de tipo estandar a nivel mundial. Se instala en el mismo
tablero de control esta centralizado en un PLC marca OMRON con puerto de comunicacion
Ethernet y RS485. Este PLC permite la conexion de hasta 320 puntos de entradas/salidas
tanto digitales como analdgicos segun necesidad, lo cual garantiza disponibilidad para
futuras ampliaciones o funcionalidades. Asi mismo el puerto RS485 permite integrar futuras

balanzas o equipos anexos al sistema para su monitoreo (analizador de redes, lector de

codigos de barra, etc.

[))) Tablero de fuerza y control (CCM|

Detalles técnicos

* Toda la aparamenta (interruptores, termomagneticas, guardamotores, contactores, etc.) sera marca
WEG y los equipos de automatizacion marca OMRON.

* Los gabinetes usados son marca TALEMEC, serie modular pesada, con sistema de iluminacion interior
y z6calo de 100mm.

» Todos los arranques directos se conforman por medio de guardamotor y contactor

* Los arranques con variador de velocidad son vectoriales marca YASKAWA serie V1000

* Cuenta con un analizador de redes CIRCUTOR con comunicacion RS485 al PLC para registro de
variables eléctricas, alarmas por baja tensién y computos de energia consumida.

E))) Sistema de pesaje para balanzas

Se realiza con indicadores digitales SIPEL serie ATLAS y placas sumadoras para celdas SIPEL.
Principales caracteristicas del equipo propuesto:

* Precision de pesaje a +/- 0,1% (linealidad del 0,01% de FE).

* Calibracion y configuracion totalmente digital.

* Equipo fabricado bajo normas ISO9001, homologado y certificado de fabrica con respaldo INTI.
e Gabinete en acero inoxidable AlSI 304

» Comunicacién Mod-Bus RS485

[))) Opcionales

v" Automatizacion de Prensas Pelleteras

Monitoreo a tiempo real del funcionamiento y estado de carga de todo el sistema de pelleteado
Control PID de lazo cerrado del alimentador vs potencia de motor principal
Control PID de lazo cerrado de inyeccion vapor vs temperatura de material ingresante

v' Supervision de Calderas

Monitoreo del estado de funcionamiento y registro de marcha y fallas
Conteo de consumo de agua integrado a registros de produccion para analisis de rendimientos

v’ Gestion de stock y trazabilidad por codigos de barra

Identificar las materias primas al momento de la recepcion

Identificar los productos elaborados almacenados y despachados en galpon
Relevar e identificar el stock de todos los materiales dentro de la planta
Control en preparacion de nucleos manuales

Sistema de control para recarga de tolvas

v' Integracion de pesaje de camiones al sistema de produccion

OMRON s VYASKAWA

Tecnologia en Pesaje

Ruta 34 Km 223 | Rafaela | Pcia. Santa Fe | Tel. +54 (3492) 440611 | website: www.giuliani-sa.com



