CALCULAR CON
EL FACTOR ENERGIA

La ingenieria de sistemas como base para optimizacién
del balance energético y proteccién al medio ambiente

Las quejas por el aumento explosivo de los precios de la energia comenzaron hace ya algunos
anos. Hoy sabemos que esta situacion continuara manteniéndose y que incluso empeorara.
Tanto mds importante es, para las industrias de procesamiento, tomar medidas para lograr
transparencia con respecto a los costos energéticos en todas las etapas del proceso de produccion.

La condicion necesaria para controlar el problema es disponer de un medio que permita la adquisicion
de datos energéticos de forma integral. Dicha condicion esta precisamente brindada por el programa
de software Plant iT, de la empresa ProLeiT. El mismo permite la adquisicion de datos aun en el caso

de existir estructuras de automatizacion heterogéneas, proporcionando, mediante la gestion de cargas

eléctricas, una optimizacion del balance energético y una economia de costes, nada despreciables.

ndependientemente de que

los procesos en las areas de
produccion y procesamiento de
los distintos ramos se diferencien
entre si, el hecho comin a todos
ellos es que siempre deben utilizar
la dispendiosa energia.

Ademas de los controles habitua-
les del consumo de energia de los
equipos de produccion, también es

importante considerar el balance

energético total, incluyendo
los consumos de agua caliente,
calor y aire comprimido.

En el competitivo mercado de

la industria de bebidas, el tercer
mayor consorcio cervecero aleman,
el Radeberger Gruppe AG,
ya adquirid un sistema de gestion
de energia basado en ProLeiT
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Caracterizacion del proceso de cesconeccion.
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iT para cuatro de sus plantas.
Describiremos aqui la solucion
adoptada por el grupo entero
sobre la base del ejemplo

de la cerveceria “Ur-Krostitzer”.

Adquisicién
y evaluacién de datos

Para realizar una evaluacion

de los consumos de energia es
indispensable contar con un exacto
y completo sistema de adquisicion
de datos. Un problema tipico

de las plantas existentes es la
diversidad de sectores de lineas
con distintos sistemas de auto-
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matizacion y también con distintos
dispositivos de medicion. Ademas,
frecuentemente faltan las interfaces
para la adquisicion de datos, tanto
para el hardware como para el soft-
ware.

En la mayoria de los casos,
el gasto para actualizacion
de los equipos no es compatible
con el ROI esperado. Por tal
razon, para mantener la meta
de tener una informacion completa
de los consumidores de energia,
asi como también del balance
energético completo, se aconseja
no considerar los modelos
heterogéneos de adquisicion
de datos:
— Adquisicion automatica de
las mediciones del sistema de
automatizacion cuando estos ya
pre-existen en el mismo, es decir,
cuando son necesarios para
el control de proceso. General-
mente, éstos son contadores
de cantidades del consumo
de agua de proceso, CO,
o también, por ejemplo,
agua caliente para la limpieza
de los equipos.
— Adquisicion automatica
de datos de los medidores
de energia o contadores
de gases, siempre y cuando
los mismos dispongan
de la correspondiente interfaz
para adquisicion de datos.

— Adquisicion manual mediante
ingresos manuales de valores
que deben leerse diariamente
para la confeccion de informes.

La experiencia demuestra que la
base de datos sblo tiene sentido
cuando ellos son recientes y abar-
can todas las etapas productivas,
es decir, produccion, envasado,
embalaje y también servicios
auxiliares. Para cumplir con todos
estos requisitos, el sistema de
gestion de datos de produccion
existente en ProLeiT — Plant Acquis
iT — debid ampliarse con los
controladores especificos para

los aparatos consumidores de
energia, los protocolos de cada
tipo de contador y los sistemas

de bus.

En el caso de Ur-Krostitzer,

el sistema lee los medidores

de energia de la empresa Landis
y Gyr a través de la interfaz
M-Bus, con auxilio del protocolo
IEC 1107. Los datos de los
contadores de agua y calor se
adquieren del sistema de control
y se almacenan en el servidor
de linea, en forma normalizada.
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Fijacion del tiempo de desconeccion: detenciones maximas y minimas.

En caso de que sea requerido,
todos los datos pueden pre-pro-
cesarse con las informaciones
del reporte propias del sistema.

Y lo mas importante: los empleados
de la cerveceria no necesitaron
adaptarse a nuevos programas
para realizar los analisis.

Los registros de datos generados
y normalizados por Plant Acquis
iT, visualizables en una base

de datos en tiempo real basada
en MS SQL-Server, pueden
exportarse en formato legible

por MS-Excel.

La integracion sin costuras
mediante una macro provista
por ProLeiT (Acquis iT report)
permite el acceso a todas las
funciones para el céalculo de
las tablas. Una ventaja muy
importante, porque el tiempo
de aprendizaje del usuario
es asi muy corto.

Para la preparacion de informes,
Acquis iT permite extraer antece-
dentes del banco de datos y para-
metrizarlos seglin los mas distintos
criterios. Por ejemplo, pueden
solicitarse los tiempos libres,

asi como también hacer consultas
sobre turnos, tareas o lotes de
produccion. Ademas, los datos
adquiridos pueden comprimirse por
periodos de tiempo (por ejemplo
dias, semanas, meses, ahos)

y, de esa forma, adecuar su
representacion a las necesidades
actuales. Mediante las prestaciones
estandar se visualizan maximo,
minimo, suma y promedio para

el periodo de consumo conside-
rado. También es posible calcular
otras cifras caracteristicas para
los datos brutos simplemente
ingresando las formulas corres-
pondientes.

Andlisis al toque
de un botén

La evaluacion completa de los
datos permite descubrir problemas
dentro de partes de la linea (etapas
de proceso) o maquinas, muy
detalladamente. En el caso de que
no se cumpliera con los valores
limite o que los datos empiricos,

0 sea, las cifras caracteristicas

de productividad, difirieran signifi-
cativamente entre si, es posible
reaccionar rapidamente. A largo
plazo, el sistema inteligente de
gestion de datos de energia del
Radeberger Gruppe AG, posibili-
tard una comparacion significativa
entre sus distintas plantas. Si por
ejemplo hubiera una diferencia
notable entre los consumos tota-
les, un analisis detallado puede
detectar y eliminar la causa

de la misma.

Gestion inteligente
de cargas eléctricas

Otro aspecto adicional vinculado
al ahorro de energia es la gestion
de las cargas eléctricas. Para con-
sumir energia sin ser encuadrado
dentro de las tarifas altas por el
proveedor de energia, es indispen-
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El control de energia esta completamente integrado al sistema de procesos.
Todas las funciones para la diagnosis y el manejo estan disponibles.

sable evitar los picos de cargas.
Esta funcionalidad fue analizada
en otra cerveceria, puntualmente
en la Privatbrauerei Erdinger. Alli
se instald un sistema de gestion
de cargas inteligente en el sistema
de control de procesos Plan Liqu

iT, el cual abarca a todos los con-
sumidores de energia relevantes.
Al ocurrir un pico de carga, ésta
se desconecta automaticamente,
de forma que mediante el balance

energético asi optimizado se logra-
ron ahorros de costes de corriente

Weihenstephan en América Latina

A mediados de octubre pasado, ocho representantes de los
Departamentos de Investigaciones de Alimentos y Materias Primas
Naturales y del Centro de Investigaciones de Calidad Cervecera

y Alimenticia, de Weihenstephan, realizaron un seminario de tecno-
logia cervecera de alto nivel, con aproximadamente 80 participantes.
El evento fue organizado por la cerveceria Industrias La Constancia,
de El Salvador, perteneciente al grupo SABMiller.

El “Seminario Tecnolbgico Cer-
vecero" abarcd temas como, por
ejemplo, estabilidad de la cerveza,
elaboracion de malta y mosto,
manejo de la levadura, tecnologia
de la fermentacion, moderno ase-
guramiento de la calidad, aspec-
tos energéticos y medioambien-
tales, asi como también los des-
arrollos en la técnica de maquina-
rias para la industria cervecera.

Temas que interesaban a los cerveceros de todos los paises latino-
americanos. El amplio programa de cuatro dias fue una interesante
mezcla de teoria y practica, que satisfizo las expectativas de todos
los participantes. Esto fue muy notorio en las animadas discusiones
que se generaron. “El evento fue una experiencia enriquecedora
para todos los participantes, tanto a nivel profesional como personal,
y se cumplieron todas las metas que me habia propuesto para

el mismo”, comenta el organizador Rolando Caro, gerente técnico
de Industrias La Constancia, de El Salvador.
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y, ademas, un sensible

aumento de la productividad.
Mediante la clasificacion de

los distintos equipos dentro de
diferentes etapas de desconexion,
se determina la secuencia en

que los mismos se desconectaran
durante un aumento del consumo
de energia por sobre un cierto valor
maximo. No obstante, mediante
el bloqueo manual de un equipo
puede impedirse que el mismo
sea desconectado por el control
inteligente de corriente sin que
ello fuera deseado. La conexion

y desconexibn descontrolada

de una maquina, como podria
ocurrir proximo al limite maximo
de consumo de corriente, se evita
mediante la parametrizacion de
las condiciones de desconexion,
como por ejemplo tiempo de
funcionamiento minimo y tiempo
de detencion minimo luego

de la desconexion.

La base para la gestion de las
cargas eléctricas, esta dada
también aqui por la adquisicion
automatica y confiable de los
datos importantes, tales como
consumo de corriente y tiempo
de funcionamiento del equipo.
Todos los valores medidos,

las histéresis, los avisos de
fallas y los avisos operativos
son registrados y pueden
evaluarse graficamente o en
forma de tabla con el auxilio
de informaciones simples.

Crecimiento internacional

ProLeiT AG, gracias al desarrollo
consecuente de sus soluciones de
automatizacion para la gestion de
datos de produccion y a la exitosa
ejecucion de muchos proyectos —
también en otros paises europeos
— ha sentado las bases para su
crecimiento internacional. Ademas
de las subsidiarias localizadas en
Moscu/RU, Viena/AT, Bratislava/
SK'y Enschede en los Paises
Bajos, en el 2006 se realizd un
asociacion con la empresa Dedini,
de Piracicaba/Brasil. Dedini es
una empresa fabricante de equipos,
especializada — entre otras cosas
— en la construccion de plantas
productoras de biodiesel y bio-
etanol. Todos nuestros colabora-
dores en las empresas subsidiarias
estan perfectamente capacitados
y en condiciones de implementar
las medidas de ahorro de energia
antedichas, si fuese preciso tam-
bién con el apoyo de la casa
central en Herzogenaurach. L]



