DOSSIER AUTOMATIZACION
PLANTA DE AMASADO

REI I Ec C/ Los Avellanos n° 20 C.P. 35018 Las Palmasde G.C.

o , Tfno: 928 436 908 WWW.reitec.es
Servicios de Ingenieria


http://www.reitec.es

REITEC Servicios de IngenieriaS.L. DOSSIER automatizacion planta de amasado

Estimados Srs;

Agradeciendo de antemano la atencién que nos presta, nos complace ahora

entregarle esta documentaci on, que esperemos sea de su interés.

En la misma podr4 encontrar una breve descripcion de una instalacion de
automatizacion de una planta de amasado para una industria de prefabricados
desarrollada por REITEC Servicios de Ingenieria mediante la tecnologia de control

industrial méas avanzada.

Esta aplicacion contemplala automatizacion del funcionamiento de la planta de
amasado y de la recogida de datos de produccién de la misma: consumo de &ridosy

cemento por recetay por dia, n° de amasadas, dosificaciones medias, etc.

L os conceptos tedricos y la tecnologia implantada en este sistema se puede aplicar
en la automatizacion de cualquier sistema industrial, ofreciendo las mayores garantias

en materia de seguridad y de rendimientos de produccién.

Todo el desarrollo, montgje, instalacion, cableado, programacion del control y
puesta en marcha de la aplicaciéon se ha desarrollado en Canarias en estrecha
colaboracion con varias empresas instaladoras del sector, y que habitual mente colaboran

con nosotros en nuestras instal aciones de control industrial.

Ademas, si necesita el disefio e implementacion de cualquier sistema de control en
planta o automatizacion y modernizacion de maguinaria especifica, no dude en ponerse
en contacto con nosotros; estudiaremos sus necesidades y le propondremos la mejor

solucion técnica

Atentamente,
REITEC Servicios de Ingenieria.
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1.- DESCRIPCION GENERAL DE LA APLICACION

De forma general el sistema instalado para la automatizacion y gestion de datos de

produccion de la planta de amasado se compone de |as siguientes partes estructurales:

- Sefiales de campo.
- Control del funcionamiento de la planta de amasado.
- Gestion de datos de produccion.

- Sistemas de seguridad.

En los siguientes apartados desarrollaremos con mas detalle cada una de los

elementos anteriores.

1.1.- Sefiales de campo

La recogida de datos de las sefidles de campo (digitales y anal6gicas) y de envio de
esos datos al ordenador de control lo readliza un automata OMRON de ultima
generacion, serie CJ1IM, del cual somos distribuidores en la Provincia de Las palmas.

Un sistema de seis (6) células de carga de 2.000 Kg. conectadas a una cgja suma
(12.000 Kg.) garantizan & pesado de éridos con un error maximo de 3 Kg.

Un sistema de cuatro (4) células de carga de 1.000 Kg. conectadas a una cgja suma
(4.000 Kg.) garantizan €l pesado de cemento con un error maximo de 1 Kg.

Un sistema de siete (7) finales de carrera controla la posicion del skip de carga de
aridos en larampa de subida a la amasadora, y la apertura o cierre de la boca de hombre
y de la compuerta de salida del producto acabado de la amasadora.

Dos (2) sensores de nivel controlan que e suministro de agua sea suficiente y que
la tolva de descarga del producto acabado no esté llena para gecutar la siguiente
amasada.

Cuatro (4) electrovavulas permiten la entrada de agua y de cemento en la
amasadora, y €jecutan laaperturay cierre de la compuerta de salida de la misma.

Dos (2) arrancadores Emotron de la serie MSF, de los cuaes somos
distribuidores en la Provincia de Las palmas, garantizan el arranque/parada mas

adecuado y fiable alaamasadoray a skip de subida de aridos.
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El resto de actuadores (motores de las cintas de descarga de &ridos, de la cinta de
pesado de cemento, de las cintas transportadoras y del sinfin de dosificacion de cemento
en la tolva de descarga) son motores eléctricos que activa el sistema mediante

contactores.

1.2.- Control del funcionamiento de la planta de amasado

Se ha contemplado € funcionamiento de la planta en modo manual (desde dos
cuadros de control independientes, uno en la sala de control y otro junto ala amasadora,
y glecutando la dosificacion mediante los datos leidos en una pantalla ubicada en uno de
los cuadros) y en modo automético (desde el SCADA del ordenador, mediante acceso
restringido).

Fetha Hora Mensaje Estuiln

DD 00S 11:0E:10 Alarma fallo conexion AUTOMATA-SCADA activada Reconorida - Usmrio Desconaridn

El sistema es animado, indicando en todo momento el estado actual de la planta.

El sistema recoge en modo manual y automatico los datos de la plantay los guarda
en una base de datos Access, para la posterior generacion de los informes de produccién

en formato excel.
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El sistema en modo automatico contempla desde el SCADA del ordenador:

- Descargar lareceta deseada parala amasaday corregirla durante la produccion.

- No permite arrancar en modo automético:

Si todo €l sistema no esta en la posicion correcta de arranque.

Si ha saltado alguna proteccion térmica o de seguridad.

Si en la planta no tenemos |os ingredientes necesarios parala receta actual .

o
o}
0 Si no tenemos suministro de agua parala planta.
o
o}

Si la receta actual no es correcta (una receta sin agua, sin cemento o sin a

menos un arido)

- Adgignar los tiempos de movimiento de |as cintas transportadoras, |as tolerancias

en los sobrepesos, el maximo cemento que puede quedar residual en la tolva de

descarga, ..., y modificarlos durante la produccion.

- Variar los tiempos de seguridad de la planta.

- Tarar las basculas de &ridos y de cemento.

- Por sobrepesos en los ingredientes, €l sistema avisa'y se pone en espera hasta

gue se le indique continuar o abortar el modo automético.

- Por fdta de aridos, cemento 0 agua, 0 por tener la tolva de descarga del

producto fina llena, e sistema se pone en modo espera hasta que las

condiciones |e permitan continuar 1os ciclos de amasada en automatico.
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RECETA ACTUAL: 0

BASCULA DE ARIDOS: - Referencia | 0 |

Ajuste prmite cero '[g_sa'_rv OFF - Amasada 0,0 Seg.

Ajuste peso calibeade [ | [ > | ) ﬁ;‘:;“t“ I.__' ; : I:f;
BASCULA DE CEMENTO: _ - _Ari'd_o 1 |—’0 .'i{gs.

EKIR Dk L e -Arido2 | 0 K

Ajuste peso calibrade E - Arido 3 0 Kes

. - Arido 4

o Kgs.

RECETAS VOLVER

El SCADA del ordenador, ademés ofrece diversas prestaciones:

- Acceso restringido.

- Alarmas de diversos tipos. de comunicaciones PC-PLC, de fallo en las sefiales
analdgicas, de disparo de seguridades del sistema, disparo de algun térmico, de
falta de material, de sobrepesos, ...

- Historico de alarmas.

- Histérico de eventos y herramientas de rendimiento de comunicaciones para

diagnosis de errores del sistema.

1.3.- Gestién de datos de produccion

El sistema guardara en una base de datos Access histéricos de los valores tedricos y
reales de los ingredientes que interviene en cada amasada, asi como el nimero de receta,
su nombre, n° de ciclos producidos, ..., con la cua se podrén rellenar plantillas
normalizadas en excel disefiadas segun requisitos del cliente para una gestion adecuada

de los consumos de produccion.
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1.4.- Sistemas de seguridad

Entre los requerimientos del cliente para €l disefio de la automatizacion, destacan
los de materia de seguridad: garantizar la seguridad de las personas y preservar de dafios

los elementos mas criticos de la planta de amasado.

Para garantizar |la seguridad de | as personas en la planta:

- Se han contemplado pulsadores de seguridad para la parada del sistema en los
dos cuadros de control manual de laplantay en el SCADA del ordenador.

- Se ha contemplado la parada del sistema por apertura de la boca de hombre de
la amasadora.

Para garantizar la seguridad de |os elementos criticos de la planta:

- Sehacontemplado la parada del sistema por disparo de los térmicos.

- Se hacontemplado la parada y enclavamiento del skip de descarga de aridos en
larampa de subida por fallo en el suministro eléctrico.

- Sehacontemplado la parada del sistema por fallo del final de carrera en la parte
altade larampade subida del skip mediante un final de carrera de seguridad.

- Sehacontemplado la parada del sistema por fallo del final de carrera en la parte
dta y bga de la rampa de subida del skip mediante un sistema de
enclavamientos en el programa del automata'y mediante unos tiempos méaximos
de seguridad de subiday de bajada del skip.
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