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REITEC Servicios de Ingenieria S.L. DOSSIER control de produccion

Estimados Srs:

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

entregarle esta documentacion, que esperemos sea de su interés.

En la misma podréa encontrar una breve descripcion de una instalacion de control
de produccion de lineas de llenado para embotelladoras desarrollada por REITEC

Servicios de Ingenieria mediante la tecnologia de control industrial mas avanzada.

Esta aplicacion se puede adaptar a cualquier sistema de control de produccion
que sea necesario, contando y registrando nimero de piezas, calculando velocidades
lineales de producciéon en continuo en procesos lineales, registrando consumo de
productos segliin peso mediante células de carga en tolvas y/o silos, caudales en tuberias,

etc.

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

con nosotros en nuestras instalaciones de control industrial.

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

solucidn técnica.

Atentamente,

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

De forma general el sistema instalado para el control de una o varias lineas de

llenado se compone de las siguientes partes estructurales:

- Seiiales de campo.

- Control de rendimiento de lineas de llenado.
- Control de paradas no previstas.

- Histérico de eventos en las lineas de llenado.

- Informacion para los operarios en planta del estado de las lineas.

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

elementos anteriores.

1.1.- Senales de campo

El sistema de recogida de datos de las sefiales de campo y de envio de esos datos al
ordenador de control y a las pantallas de visualizacion esta formado por una red de
autématas OMRON de ultima generacion, serie CJ1M, que gestionan la informacion
recibida de las senales de campo a través de varios puertos de comunicacion,
combinando comunicacién Ethernet con la red informatica de la planta, mensajes de
texto via RS-485 para pantallas gigantes de informacion general y comunicacion Host-

Link para pantallas tactiles en el 4rea de supervisor de cada linea.

Un sistema de dos fotocélulas por cada linea de llenado, uno a la entrada de la
llenadora y otro a la salida de la etiquetadora, envian a los contadores de los automatas
un tren de pulsos en funciéon de las unidades producidas, acumulandose en todo

momento las unidades reales contabilizadas.
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Una tercera sefial digital por linea, conectada a su equipo mas significativo, la

llenadora, nos indica el estado paro/marcha de la misma.

1.2.- Control de rendimiento de las lineas de llenado

Los datos recogidos son enviados, via red Ethernet, desde cada autémata a un

ordenador central. En dicho ordenador se ha desarrollado una aplicacion SCADA

especifica donde se presenta el resultado de los datos obtenidos en funciéon de las

necesidades expresadas por el cliente, programando esta aplicacion seglin las

preferencias de visualizacion, objetivo de produccion previsto y de los tiempos de

descanso, tiempos de cambio de producto, tiempos de limpieza, etc. estipulados por el

cliente.

El control de nimero de unidades y rendimiento se realiza por produccién, con

datos parciales en cada franja horaria.

r .
AT A AT - . e 13/01/2005
[LINEAS LLENADQ [omno sovs Dol dousuais Doeiior ||| 205
er 06 Comentario % Rendimiento Linea 08
140
Estado linea | Tltiana hora Produccion 120 v
| Botellas producidas 0 uds. 0 uds. || 1 gg —|
Entrada lenadora 0 uds. 0 uds. B0
Findejomada | Rendimiento 0 % 0 % 40
Tiempo marcha [T m[ 71T g [T 1 m 23
Pte. camibio codige:| Tiempo parado T m| 1 see [1 |1l m ane
ZOOM
\ 1] Numero de paradas 1 1 ) T |
(LO 7 Comentario I— o) Rendimiento Linea 07
140
Estado linea | | Ultima hora Produccién 120 g
| Botellas producidas 0 uds. ] uds. || ! gg —
Entrada llenadora 0 uds. 0 uds. 50 ~/ \’I
Findejornada | Rendimiento 0 %o 0 Yo 40
Tiempo marcha | 1 m | 1 sec. | 1 h | 1 m 23
Pie. cambio codigo: | Tiempo parade T m| 1 se [1 W[l m 293”1551 H ZOOM I‘
\_ 0 Nimero de paradas 1 [T T O |
(L 09 Comentario I— % Rendimiento Linea 09
140
Estado linea | | Tltima hora Produccion 120 U
| Botellas producidas | 0 uds. | 0 uds 138
Entrada Ilenadora | 0 uds. | 1] uds. [}
Fimdejornada |Rendiniento | 0 % | a % 40
Tiempo marcha [T m|[ 1 seg [T u[1m 23
Pie. cambio codigo: | Tiempo parado | 1 ml 1 seg. I 1 h | 1 m ene 1 “ ZOOM I‘
\ 0 Nimmero de paradas 1 I 1 )
CAMEIAR IMPRIMIR VOLYER MENU
USUARIO PANTALLA ALARMAS ‘ PRINCIPAL
Fecha Hora Mensaje Estado
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Una informacion completa al sistema se transforma en un riguroso calculo de los
rendimientos. Desde el SCADA, ubicado en las oficinas centrales de la planta
embotelladora, se aplican las consignas de produccion, hora de inicio y duracion de
paradas programadas, y tiempo asignado para cada cambio de formato y producto,

previa verificacion de usuario mediante clave autorizada.

CONTROL PLANTA EMBOTELILADORA Crr—

: - CONSIGNAS INICIO USUARIOS
LINEAS 06 Y 07 LINEAS 09 PRODUCCION PRODUCCION [ srape |

L06| 00000000 |udn [ 0o |n USDARIOS

FORMATOS FORMATOS L07| 00000000  Udh | 0 |n
L09| 00000000 |Udh | 0 |h

CAMBIAR USUARIO

TIEMPOS DE TIEMPOS DE
DESCANSO DESCANSO

IMPRESION COMUNICACIONES

CONTRASENA EN CONTRASENA EN en "excel” paradas
PANTALLA NT31C PANTALLA NT31C mayeres que: S ATES

Duracion:

[ 0 |mimrtos VOLVER MENU
PRINCIPAL

l 0 ]minulus

Duracion:

[ 0 ]minmns

I 0 ]minulus

Cualquier cambio de datos se ha efectuar previa introduccion de la contrasefia

correspondiente.

Ubicada en planta, en cada linea de llenado, los supervisores de las lineas disponen
de una pantalla tactil NT31C que les permite, previa introduccion de la contrasena
correspondiente, ordenar los cambios de formato y/o producto, iniciar/finalizar
producciones, finalizar la jornada diaria, asi como ver en tiempo real el estado de la

produccion.
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I0 FORMATO

AGEPTAR | YOLWER | ¥

1.3.- Registro y control de paradas no previstas

Mientras no se haya finalizado la jornada diaria, se generard en una impresora
situada en planta un reporte de los rendimientos de cada franja horaria junto con las
paradas no previstas de duracion mayor a un tiempo asignado desde el SCADA; con lo
cual, por un lado se mantendra informado a los supervisores de linea del estado de la
produccion, y por otro lado, se pone en conocimiento del supervisor que paradas no

previstas tiene que justificar ante la direccion de la planta embotelladora.

Linea 06: franja horaria
Fecha: 31-12-2004

Tiempo  Tiempo N

Franja " Everto Comentario Cadiga Hora Tiempo
marcha  parade  paradas

i o
horaria interno inicia parada Fend. Consigna N?botellas

1.4.- Historico de eventos en las lineas de llenado

El sistema guardara historicos de graficos de rendimientos y de todos los eventos
producidos en las lineas de llenado ( inicio y fin de: produccion, paradas previstas y no
previstas, cambio de formatos y productos, ...) en una base de datos Access, con la cual

se podran rellenar plantillas normalizadas en excel disenadas por la direccion.
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1.5.- Informacion para los operarios en planta del estado de las lineas

Mediante pantallas visualizadoras de gran formato instaladas en planta, los

operarios de lineas estaran informados en todo momento del estado de cada linea:

- Produccion: rendimiento, numero de botellas producidas, y producto y formato
que se esté llenando.

- Eventos: reloj, tipo de parada, tiempo restante para iniciar o finalizar descanso,
si se esta ejecutando un cambio de formato y/o producto, ...

- Mensajes: la direccion de la planta embotelladora tiene la posibilidad, mediante
el SCADA, de enviar mensajes a los operarios de planta que se repiten con una

cierta cadencia intercalando el mensaje con los datos de la produccion.
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