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1. Introduccidén

1.1. Identificacidn del proyecto

Titulo: Automatizacion de la planta piloto de UHT y pasteurizacion para CAPSA FOOD.
Tutor Académico: Ricardo Mayo Bayon.

Autor: David Manuel Mantilla Lopez.

Fecha: mayo 2017.

1.2. Visidn general del proyecto

Este proyecto nace de la necesidad de la empresa CAPSA FOOD en renovar y mejorar el
control y supervision de la planta piloto UHT y pasteurizacion, la cual, es utilizada para
realizar pruebas y tratamientos a diferentes productos lacteos y en funcién de los
resultados tomar unas medidas adecuadas para modificarlos, mejorarlos e introducirlos
en produccion con el fin de situarlos en el mercado.

Con este proyecto, la empresa pretende obtener un desarrollo que permita la integracion
tecnoldgica en los tres primeros niveles de la piramide de automatizacion. Esta tarea
supone inicialmente una evaluacion y analisis del funcionamiento, equipamiento y
tecnologia presentes en la planta piloto, para asi definir y realizar una serie de acciones
que permitan alcanzar los objetivos propuestos.

1.3. Vision general del documento

En este documento se pretende dar las pautas necesarias que el operador debe de seguir
para llevar a cabo un buen funcionamiento de la planta piloto y garantizar su seguridad en
todo momento.

1.4.  Ambito del documento

Este documento “Pliego de condiciones”, pertenece al trabajo fin de master
“Automatizacion de la planta piloto de UHT y pasteurizacion para CAPSA FOOD” cuyo
autor es David Manuel Mantilla Lopez, alumno del Master en Automatizacion e
informatica industrial de la Universidad de Oviedo — Campus Gijon.

1.5. Documentos referenciados

A continuacion, se detallan los documentos relacionados con la planificacion y el
presupuesto de este proyecto.

1.5.1. Documentos del proyecto
No se hace referencia a ningtn documento del proyecto.

1.5.2. Documentos externos
No se hace referencia a otro documento externo del proyecto



1. Recursos utilizados

1.1. Recursos hardware
- Ordenador lenovo THINKPAD E560.

1.2. Recursos software

- Microsoft Windows XP.
- TiaPortal V13.

1.3. Recursos humanos

- Manejo del software TIA Portal V13 para el desarrollo del programa y del HMI.
- Conocimiento del estandar IEC 61131-3.



2. Instrucciones para la utilizacion del HMI

El funcionamiento del HMI se encuentra sometido a ciertos aspectos que se deben de
tener en cuenta si se quiere hacer un uso correcto del mismo. En los siguientes puntos
desarrollados, se describen las diferentes pantallas desarrolladas y usos de estas para
Ilevar a cabo un correcto funcionamiento de la planta piloto.

2.1 Arranque de la planta piloto y navegacion por pantallas

Una vez alimentada la planta piloto, se inicia el programa cargado en el PLC y se muestra
la pantalla inicial. Para poder actuar con la planta piloto, hay que activar el pulsador de
tension de mando situado en el cuadro eléctrico. En caso de no estar activo, se activara la
alarma y el piloto luminoso de anomalia de forma intermitente. Una vez pulsado el
interruptor de tensién, hay que pulsar los interruptores de reset alarma y de enterado
alarma.

Para navegar a través de las diferentes pantallas desarrolladas, se han desarrollado nueve
botones situados en la parte superior de la pantalla. Para indicar en que pantalla esta
situado el operador el boton de la pantalla aparecera en color verde. Si el operario quiere
ir a otra pantalla debera de pulsar el botdn correspondiente esta.

UHT Indirecto | UHT Indirecto Temperaturas Graficas Reguladores ‘ Manual Bombas

Homo no esteril| Homo esteril Temperaturas (PIDs) y Valvulas
llustracion 2.1-1 Botones de navegacion

‘ Pasteurizacion

Pantalla inicial ‘ UHT Directo

2.2. Pantalla inicial.

2.2.1. Modo de trabajo

En esta pantalla el operario podra seleccionar el modo de trabajo mediante los botones
automatico y manual. En caso de seleccionar el modo automatico, el operario debera
seleccionar la pantalla correspondiente al tratamiento que se va a realizar (directo,
indirecto con homogenizador no estéril, indirecto con homogenizador estéril o
pasteurizacién). Una vez situado en esta pantalla, deberd pulsar el boton de inicio
produccién y llevar a cabo los pasos que se muestren en pantalla. En caso de seleccionar
el modo manual, el operario debera seleccionar la pantalla manual bombas y valvulas y
actuar con los diferentes botones y casillas de entrada para llevar a cabo el proceso que
desea realizar. En caso de estar seleccionado el modo automatico, este aparecera rodeado
con un rectangulo en verde mientras que el boton de manual aparecera rodeado con un
rectangulo en gris. En caso de estar seleccionado el modo manual, este aparecera rodeado
con un rectangulo en verde mientras que | botdén de automatico aparecera rodeado con un
rectangulo en gris.



MODO DE TRABAJO

AUTOMATICO

MANUAL

llustracién 2.2.1-1 Modo de trabaj.o

2.2.2. Temperaturas

En esta parte de la pantalla, el operario podra visualizar las temperaturas proporcionadas
por las diferentes sondas situadas en la planta piloto de forma estratégica para controlar el
proceso en todo momento.

TEMPERATURAS (°C)
TT1.Vapor 000.02C  TT7.Entrada homogenizador 000.00C
TT2.5alda calentador 1 000.03C . TT8.Salida bomba de aimentacion  000.00C
TT3.Salida bomba de extraccion ~ 000.0°C . TT9.Redrculacion 000.00C
T'T4.5alida enfriador 2 000,02C  TT10.Uenado 000,00C
TT5.Agua caliente 000,00C  TT1l.Inyeccion de vapor 000,00C
TT6.Entrada enfriador 1 000,00C

llustracion 2.2.2-1 Temperaturas

2.2.3. Estado de las bombas y el homogenizador y

estado de las valvulas

En estas dos partes de la pantalla se muestra el estado de los diferentes elementos
automatizados dentro de la planta piloto. En la siguiente tabla se muestra el significado de
los colores para los distintos elementos presentes.

Color Valvulas Bombas y homogenizador
Verde Abierta Arrancada

Gris Cerrada Parada

Rojo No existente Parada con fallo

Tabla 2.2.3-1 Estado de las valvulas y bombas

ESTADO DE LAS BOMBAS Y EL. HOMOGENIZADOR

__:' Homogenizador .

llustracién 2.2.3-1 Estado bombas y homogenizador

Alimentacion 1 ' Extraccion flashcooler -




ESTADO DE LAS VALVULAS |

V10: Entrada a planta/Esterilizacidn directoO

V1: Purgador circuito de condensados V5: Purgador esterilizaddn directo

V2: Vaciado circuito de condensadaos V6: Procuccion/Circuito de condesacos | OTRAS LECTURAS |
Nivel del flashcooler 000.0
V3: Vapor V7: Vacio Caudal de aimentacidn €000
velocidad homogenizador C00.0
% Apertura valvula agua caliente €000

v4: Salida/Recircuilacion de producto VE: Contrapresidn

% Apertura valvula inyeccion de vapor  C00.0

lustracion 2.2.3-2 Estado de las valvulas

2.2.4. Estado de la planta

En esta parte de la pantalla se muestra el estado actual en el que esta la planta piloto. En
caso de estar en modo manual, se mostrara que no se ha seleccionado ain ningin
tratamiento. En caso de estar en modo automatico y no haber iniciado la produccion con
ningun tratamiento, mostrard ningun proceso seleccionado. En caso de haber
seleccionado un tratamiento, mostrara el tratamiento activo (directo, indirecto con
homogenizador no estéril, indirecto con homogenizador esteril o pasteurizacion).

ESTADO PLANTA

llustracion 2.2.4-1 Estado de la planta piloto

2.2.5. Otras lecturas

En esta parte de la pantalla, se muestran otras lecturas importantes que son de interés para
el operario.

OTRAS LECTURAS
Nivel del flashcooder 000.0
Caudal de alimentacion Coo,0
velodidad homogenizador 000.0
Yo Apertura valvula agua caliente C0o.0

% Apertura valvula inyeccion de vapor  C00.0

llustracion 2.2.5-1 Otras lecturas

2.3. Pantalla UHT Directo

Si el operario quiere realizar un tratamiento directo sobre el producto, deberd situarse en
esta pantalla. Como se puede observar en la pantalla tenemos las siguientes partes
diferenciadas.

1- Sindptico. Muestra el conexionado de los diferentes elementos presentes en la
planta piloto. El circuito en azul indica por donde circula producto y el circuito en
naranja por donde circula el vapor. En la siguiente tabla se refleja la
correspondencia de los elementos y los estados que estos tienen.



Color
Verde
Gris
Rojo

Valvulas Bombas y homogenizador
Abierta Arrancada

Cerrada Parada

No existente Parada con fallo

Tabla 2.3-1 Estado de las valvulas y bombas

El sindptico también permite observar las diferentes temperaturas, caudales,
niveles, % de apertura de las valvulas reguladoras y velocidad del
homogenizador. Estas medidas aparecen dentro de un rectangulo con fondo azul
con su correspondiente magnitud. Existen también otros rectangulos con fondo
amarillo que indican la consigna fijada para el elemento regulador en concreto.

TaniquE \.Inyeccidn vapor aguz caliente -
23
ALTMENTACION 85.00C
TT8 Caudal T2
B. Alimentacion 1 ** \ V10 Agua *
@ CALENTADOR 1] =
V.Inyeccidn
TT1 Vapor
B. Alimentacidn 2! * V3 Q
TT11
LASHCOOLEF

TT4

val s va
Enfriador 3 [H Enfriador 2 H Enfriador 1

Y Y Homogenizador

B.Extraccidn

Vapor de red

lustracion 2.3-1 Sin6ptico UHT directo

2- Tabla de procesos y estados. Esta tabla refleja el proceso y el estado en el que se
encuentra la tabla piloto. El proceso indica si se encuentra en limpieza inicial,
esterilizacion, produccién o limpieza final, ademéas del tratamiento activo. El
estado refleja las tareas que esta realizando la planta piloto (limpieza con sosa,
limpieza con &cido, esterilizando etc).

PROCESO Limpieza Inicial en modo directo

ESTADO Realizando el aclarado antes de la limpieza con SOSA

llustracion 2.3-2 Proceso y estado
3- Botones de actuacion. Estos dos botones solo aparecerdan en momentos

especificos. Estos son los de inicio de produccion y fin de produccion. El boton de
inicio de produccion permite iniciar la produccion en modo directo de forma
automatica. El boton de fin de produccién lo debe de pulsar el operario cuando
haya finalizado las pruebas con este tratamiento para pasar al a limpieza final de la
planta piloto.




Inicio produccion

llustracién 2.3-3 Bot6n inicio de produccion

4- Tratamiento activo. Indica el tratamiento que se esta realizando.

llustracion 2.3-4 Tratamiento activo

5- Leyenda de valvulas. Indica los nombres de cada valvula.

Leyenda valvulas.

V1: Purgador circuito de condensados. V6: Produccion/Circuito de condensados.
V2: Vaciado circuito de condensados. V7: Vacio.
V3: Vapor. V8: Contrapresion.

V4: Salida producto/Recirculacion productoV10: Entrada a planta/Esterilizacion directo
V5: Purgador esterilizacion directo.

llustracién 2.3-5 Leyenda de valvulas

6- Gestor de fallos y avisos. En caso de haber un fallo se muestra en este gestor.

'lll.“. Hora Texto

EX I

lustracion 2.3-6 Gestor de fallos y alarmas

7- Mensajes e imagenes. Debido a que el operario tiene que llevar a cabo tareas
manuales, se mostrardn mensajes e imagenes a lo largo del tratamiento. El
operario debera llevarlos a cabo y pulsar el boton de OK para continuar el
tratamiento.

Abrir la rosca azul de salida de
producto y anadir agua para aclarar
los circuitos de produccion y

condensados. Pulsar OK.
OK |

llustracién 2.3-7 Mensaje de interaccion con el operador




llustracion 2.3-8 Imagen de ayuda para el operador

8- Modo de regulacion. Indica el modo de regulacién (automatico o manual) de los
diferentes elementos regulados en la planta piloto.

Modo de regulacion.
V. Agua Caliente  Automatico
V. Inyeccion vapor Automatico
Homogenizador  Automatico

llustracion 2.3-9 Modo de regulacion

9- Control de tiempos. En caso de que la planta piloto esté realizando acciones en las
cuales no se precisa la colaboracion del operario, se activard este control de
procesos indicando cual es el tiempo restante para realizar la siguiente accion.

CONTROL DE TIEMPOS

40 30 20 10
llustracion 2.3-10 Control de tiempos

10-Hora. Muestra la hora actual.

23/01/2017 10:02:05

llustracién 2.3-11 Fechay hora

2.4. Pantalla UHT Indirecto con homo no estéril

Si el operario quiere realizar un tratamiento indirecto con el homogenizador no esteril
sobre el producto, debera situarse en esta pantalla. Como se puede observar en la pantalla
tenemos las siguientes partes diferenciadas:



1-

Color
Verde
Gris
Rojo

2-

3-

Sindptico. Muestra el conexionado de los diferentes elementos presentes en la
planta piloto. El circuito en azul indica por donde circula producto y el circuito en
naranja por donde circula el vapor. En la siguiente tabla se refleja la
correspondencia de los elementos y los estados que estos tienen.

Vélvulas Bombas y homogenizador
Abierta Arrancada

Cerrada Parada

No existente Parada con fallo

Tabla 2.4-1 Estado bombas y valvulas

El sindptico también permite observar las diferentes temperaturas, caudales,
niveles, % de apertura de las valvulas reguladoras y velocidad del
homogenizador. Estas medidas aparecen dentro de un rectangulo con fondo azul
con su correspondiente magnitud. Existen también otros rectangulos con fondo
amarillo que indican la consigna fijada para el elemento regulador en concreto.

TANQUE V.Inyeccidn vapor agua caliente -
a3
A 85.09C

TT8 Caudal T2

TT17
B. Alimentacidn 1 V6 V10 Agua
@ [ X}——<+—{CALENTADOR 1 { %
Y (oo )
1

B. Alimentacidn 2

©

Homogenizador

Vapor de red

TT4 TTG
V4 V5 V8
Enfriadormnfriador 2 H Enfriador LCALENTADOR 2|
Y Y Estado homo ON | OFF |
Velocidad homo 0,0

llustracion 2.4-1 Sinoptico UHT Indirecto con homogenizador no estéril

Actuacion con el homogenizador. Esta tabla permite al operario arrancar y parar el
homogenizador ademas de fijar su velocidad. Cabe destacar que a lo largo del
tratamiento se indicard la velocidad recomendada del homogenizador en cada
momento.

Estado homo ON OFF

Velocidad homo 0,0

llustracion 2.4-2 Actuacion con el homogenizador

Actuacion con las bombas. El operario debe de seleccionar al principio del
proceso la bomba con la que desea trabajar. El boton seleccionado de la bomba
aparece recuadrado en verde.




\ B. Alimentacidn 1
_‘I@

B. Alimentacion 2

=10

llustracion 2.4-3 Actuacion con las bombas

4- Tabla de procesos y estados. Esta tabla refleja el proceso y el estado en el que se
encuentra la tabla piloto. El proceso indica si se encuentra en limpieza inicial,
esterilizacion, producciéon o limpieza final, ademéas del tratamiento activo. El
estado refleja las tareas que esta realizando la planta piloto (limpieza con sosa,
limpieza con &cido, esterilizando etc).

PROCESO Limpieza Inicial en modo directo

ESTADO Realizando el aclarado antes de la limpieza con SOSA

llustracioén 2.4-4 Proceso y estado

5- Botones de actuacion. Estos dos botones solo aparecerdn en momentos
especificos. Estos son los de inicio de produccién y fin de produccion. El boton de
inicio de produccion permite iniciar la produccion en modo indirecto con el
homogenizador no estéril de forma automatica. El botdn de fin de produccion lo
debe de pulsar el operario cuando haya finalizado las pruebas con este tratamiento
para pasar al a limpieza final de la planta piloto.

Inicio produccion

llustracién 2.4-5 Boton inicio de produccion

6- Tratamiento activo. Indica el tratamiento que se esta realizando.

llustracion 2.4-6 Tratamiento activo



7- Leyenda de valvulas. Indica los nombres de cada valvula.

Leyenda valvulas.

V1: Purgador circuito de condensados. V6: Produccion/Circuito de condensados.
V2: Vaciado circuito de condensados. V7: Vacio.
V3: Vapor. V8: Contrapresion.

V4: Salida producto/Recirculacion productoV10: Entrada a planta/Esterilizacion directo
V/5: Purgador esterilizacion directo.

llustracion 2.4-7 Leyenda de valvulas

8- Gestor de fallos y avisos. En caso de haber un fallo se muestra en este gestor.
n.o. Hora Texto

= &=

lustracion 2.4-8 Gestor de fallos y alarmas

9- Mensajes e imégenes. Debido a que el operario tiene que llevar a cabo tareas
manuales, se mostrardn mensajes e imagenes a lo largo del tratamiento. El
operario debera llevarlos a cabo y pulsar el boton de OK para continuar el
tratamiento.

Abrir la rosca azul de salida de
producto y anadir agua para aclarar
los circuitos de produccion y

condensados. Pulsar OK.
oK |

llustracién 2.4-9 Mensaje de interaccion con el operador




llustracién 2.4-10 Imagen de ayuda para el operador

10- Modo de regulacion. Indica el modo de regulacion (automético o manual) de los
diferentes elementos regulados en la planta piloto.

Modo de regulacion.
V. Agua Caliente  Autornatico
V. Inyeccién vapor Automatico
Homogenizador  Automatico

llustracioén 2.4-11 Modo de regulacién

11- Control de tiempos. En caso de que la planta piloto esté realizando acciones en las
cuales no se precisa la colaboracion del operario, se activara este control de
procesos indicando cual es el tiempo restante para realizar la siguiente accion.

CONTROL DE TIEMPOS

40 30 20 10
llustracion 2.4-12 Control de tiempos

11-Hora. Muestra la hora actual.

23/01/2017 10:02:05

llustracién 2.4-13 Fecha y hora




2.5. Pantalla UHT Indirecto con homo estéril

Si el operario quiere realizar un tratamiento indirecto con el homogenizador esteril sobre
el producto, debera situarse en esta pantalla. Como se puede observar en la pantalla
tenemos las siguientes partes diferenciadas:

1-

Color
Verde
Gris
Rojo

Sinodptico. Muestra el conexionado de los diferentes elementos presentes en la
planta piloto. El circuito en azul indica por donde circula producto y el circuito en
naranja por donde circula el vapor. En la siguiente tabla se refleja la
correspondencia de los elementos y los estados que estos tienen.

Vélvulas Bombas y homogenizador
Abierta Arrancada

Cerrada Parada

No existente Parada con fallo

Tabla 2.5-1 Estado de las valvulas y bombas

El sindptico también permite observar las diferentes temperaturas, caudales,
niveles, % de apertura de las valvulas reguladoras y velocidad del
homogenizador. Estas medidas aparecen dentro de un rectangulo con fondo azul
con su correspondiente magnitud. Existen también otros rectangulos con fondo
amarillo que indican la consigna fijada para el elemento regulador en concreto.

TangUE

M_mﬁi';m“ V.Inyeccidn vapor agua caliente -
o Al acion 1 TT8 Caudal T2
. Alimentacidn ** A3 V1o Agua *
> X <}——{CALENTADOR 1 NTADOR 2}—
B. Alimentacidn 2 Y s
@ | B. Agua Caliente
W Vapor de red
TT4 TT6
TT7
V4 V5 V3 ’ *
Enfriador 3 m Enfriaclor 2 H Enfriador 1 } E }
loo ]
Y Y Estado homo ON | OFF | Homogenizador
Velocidad homo 0,0

llustracioén 2.5-1 Sin6ptico UHT indirecto con homogenizador estéril

2- Actuacion con el homogenizador. Esta tabla permite al operario arrancar y parar el

homogenizador ademas de fijar su velocidad. Cabe destacar que a lo largo del
tratamiento se indicard la velocidad recomendada del homogenizador en cada
momento.

Estado homo ON OFF

Velocidad homo 0,0

llustracién 2.5-2 Actuacion con el homogenizador



3

Actuacion con las bombas. El operario debe de seleccionar al principio del
proceso la bomba con la que desea trabajar. EI boton seleccionado de la bomba
aparece recuadrado en verde.

\ B. Alimentacion 1
M@

B. Alimentagon 2

= O

llustracion 2.5-3 Actuacion con las bombas

Tabla de procesos y estados. Esta tabla refleja el proceso y el estado en el que se
encuentra la tabla piloto. El proceso indica si se encuentra en limpieza inicial,
esterilizacion, produccién o limpieza final, ademéas del tratamiento activo. El
estado refleja las tareas que esta realizando la planta piloto (limpieza con sosa,
limpieza con &cido, esterilizando etc).

PROCESO Limpieza Inicial en modo directo

ESTADO Realizando el aclarado antes de la limpieza con SOSA

llustracion 2.5-4 Proceso y estado

Botones de actuacion. Estos dos botones solo aparecerd&n en momentos
especificos. Estos son los de inicio de produccién y fin de produccion. El botén de
inicio de produccion permite iniciar la produccion en modo indirecto con el
homogenizador esteril de forma automatica. El boton de fin de produccion lo debe
de pulsar el operario cuando haya finalizado las pruebas con este tratamiento para
pasar al a limpieza final de la planta piloto.

Inicio produccion

lustracion 2.5-5 Boton inicio de produccion

Tratamiento activo. Indica el tratamiento que se esta realizando.

UHT DIRECTO

llustracion 2.5-6 Tratamiento activo

Leyenda de valvulas. Indica los nombres de cada valvula.




Leyenda valvulas.

V1: Purgador circuito de condensados. V6: Produccion/Circuito de condensados.
V2: Vaciado circuito de condensados. V7: Vacio.
V3: Vapor. V8: Contrapresion.

V4: Salida producto/Recirculacion productoV10: Entrada a planta/Esterilizacion directo
V5: Purgador esterilizacion directo.

llustracién 2.5-7 Leyenda de valvulas

8- Gestor de fallos y avisos. En caso de haber un fallo se muestra en este gestor.
n.o. Hora Texto

EY ik

llustracién 2.5-8 Gestor de fallos y avisos

9- Mensajes e imagenes. Debido a que el operario tiene que llevar a cabo tareas
manuales, se mostraran mensajes e imagenes a lo largo del tratamiento. El
operario debera llevarlos a cabo y pulsar el boton de OK para continuar el

tratamiento.

Abrir la rosca azul de salida de
producto y anadir agua para aclarar
los circuitos de produccion y

condensados. Pulsar OK.
OK |

llustracién 2.5-9 Mensaje de interaccion con el operador

lustracion 2.5-10 Imagen de ayuda para el operador




10- Modo de regulacion. Indica el modo de regulacion (automatico o manual) de los
diferentes elementos regulados en la planta piloto.

Modo de regulacion.
V. Agua Caliente  Autornatico
V. Inyeccidn vapor Automatico
Homogenizador  Automatico

lustracién 2.5-11 Modo de regulacion

11- Control de tiempos. En caso de que la planta piloto esté realizando acciones en las
cuales no se precisa la colaboracion del operario, se activard este control de
procesos indicando cual es el tiempo restante para realizar la siguiente accion.

CONTROL DE TIEMPOS

40 30 20 10 0
llustracion 2.5-12 Control de tiempos

12-Hora. Muestra la hora actual.

23/01/2017 10:02:05

lustracion 2.5-13 Fecha y hora

2.6. Pantalla Pasteurizacion.

Si el operario quiere realizar un tratamiento de pasteurizacion sobre el producto, debera
situarse en esta pantalla. Como se puede observar en la pantalla tenemos las siguientes
partes diferenciadas:

1- Sindptico. Muestra el conexionado de los diferentes elementos presentes en la
planta piloto. El circuito en azul indica por donde circula producto y el circuito en
naranja por donde circula el vapor. En la siguiente tabla se refleja la
correspondencia de los elementos y los estados que estos tienen.

Color Valvulas Bombas y homogenizador
Verde Abierta Arrancada

Gris Cerrada Parada

Rojo No existente Parada con fallo

Tabla 2.6-1 Estado de las valvulas y bombas

El sindptico también permite observar las diferentes temperaturas, caudales,
niveles, % de apertura de las valvulas reguladoras y velocidad del
homogenizador. Estas medidas aparecen dentro de un rectangulo con fondo azul
con su correspondiente magnitud. Existen también otros rectangulos con fondo
amarillo que indican la consigna fijada para el elemento regulador en concreto.



W.Inyeccidn vapor agua caliente

TT2
Ul

B. Alimentacidn 2.

m v | om

llustracién 2.6-1 Sinoptico pasteurizacion

2- Actuacion con el homogenizador. Esta tabla permite al operario arrancar y parar el
homogenizador ademas de fijar su velocidad. Cabe destacar que a lo largo del
tratamiento se indicara la velocidad recomendada del homogenizador en cada

momento.

llustracién 2.6-2 Actuacion con el homogenizador

3- Actuacién con las bombas. El operario debe de seleccionar al principio del

proceso la bomba con la que desea trabajar. El botdn seleccionado de la bomba
aparece recuadrado en verde.

llustracion 2.6-3 Actuacion con las bombas

4- Tabla de procesos y estados. Esta tabla refleja el proceso y el estado en el que se
encuentra la tabla piloto. El proceso indica si se encuentra en limpieza inicial,
esterilizacion, produccion o limpieza final, ademéas del tratamiento activo. El

estado refleja las tareas que esta realizando la planta piloto (limpieza con sosa,
limpieza con &cido, esterilizando etc).



PROCESO Limpieza Inicial en modo directo

ESTADO Realizando el aclarado antes de la limpieza con SOSA

llustracién 2.6-4 Proceso y estado

Botones de actuacion. Estos dos botones solo aparecerd&n en momentos

especificos. Estos son los de inicio de produccion y fin de produccion. El boton de
inicio de produccion permite iniciar la produccién en pasteurizacion de forma
automatica. El boton de fin de produccion lo debe de pulsar el operario cuando
haya finalizado las pruebas con este tratamiento para pasar al a limpieza final de la
planta piloto.

Inicio produccion

llustracién 2.6-5 Bot6n inicio produccion

Tratamiento activo. Indica el tratamiento que se esta realizando.

llustracion 2.6-6 Tratamiento activo

Leyenda de vélvulas. Indica los nombres de cada valvula.

Leyenda valvulas.

V1: Purgador circuito de condensados. V6: Produccion/Circuito de condensados.
V2: Vaciado circuito de condensados. V7: Vacio.
V3: Vapor. V8: Contrapresion.

V5: Purgador esterilizacion directo.
llustracion 2.6-7 Leyenda de valvulas

Gestor de fallos y avisos. En caso de haber un fallo se muestra en este gestor.
n.o. Hora Texto

EY rak:a

V4: Salida producto/Recirculacion productoV10: Entrada a planta/Esterilizacion directo

llustracién 2.6-8 Gestor de fallos y avisos

Mensajes e imagenes. Debido a que el operario tiene que llevar a cabo tareas
manuales, se mostraran mensajes e imagenes a lo largo del tratamiento. El
operario debera llevarlos a cabo y pulsar el boton de OK para continuar el
tratamiento.




Abrir la rosca azul de salida de
producto y anadir agua para aclarar
los circuitos de produccion y

condensados. Pulsar OK.
oK |

llustracion 2.6-9 Mensaje de interaccion con el operador

llustracion 2.6-10 Imagen de ayuda para el operador

10- Modo de regulacion. Indica el modo de regulacion (automatico o manual) de los
diferentes elementos regulados en la planta piloto.

Modo de regulacion.
V. Agua Caliente  Autornatico
V. Inyeccidn vapor Automatico
Homogenizador  Automatico

lustracion 2.6-11 Modo de regulacion

11- Control de tiempos. En caso de que la planta piloto esté realizando acciones en las
cuales no se precisa la colaboracion del operario, se activara este control de
procesos indicando cual es el tiempo restante para realizar la siguiente accion.

CONTROL DE TIEMPOS

40 30 20 10

llustracion 2.6-12 Control de tiempos



12-Hora. Muestra la hora actual.

23/01/2017 10:02:05

llustracion 2.6-13 Fecha y hora

2.7. Pantalla Temperaturas
En esta pantalla se agrupan todas las temperaturas actuales en la planta piloto.
NOMBRE VALOR (°C)
TT1. VAPOR 000.00C
TT2. SALIDA CALENTADOR 1 000,0°C
TT3. SALIDA BOMBA EXTRACCION 000.0°C
TT4. SALIDA ENFRIADOR 2 000.0°C
TT5. AGUA CALIENTE 000.00C
TT6. ENTRADA ENFRIADOR 1 000.0°C
TT7. ENTRADA HOMOGENIZADOR 000,00C
TT8. SALIDA BOMBA DE ALIMENTACION 000,00C
TT9. RECIRCULACION 000.00C
TT10. LLENADO 000,00C

llustracion 2.7-1 Temperaturas

2.8. Pantalla Graficas Temperaturas
En esta pantalla se muestran las graficas de las diferentes temperaturas.

llustracion 2.8-1 Graficas temperaturas



2.9. Pantalla Reguladores (PIDs)

En esta pantalla se muestran los tres reguladores PIDs presentes en la planta piloto. Se
muestra a forma de tabla la variable actual que controlan, la consigna en modo automatico
y el valor manual que estos tienen. Ademas, se muestran las graficas que generan cada
uno de estos tres valores.

INYECCION DE VAPOR AGLA CALIENTE HOMOGENLIADCR
T? (e irryeccitn e vazr (9C] 000.PC | T ol agun caliente (°C] 000.0°C . | Velosidsd ackul del honogenizadar () 000,05
Cormigna T2 (= inyeccitn te vapo (90) 00000 .| Corsigna T2 dell aqua callente(?C] 0000 .| ‘Comigra nivel Msiooder (%) [y
% Apertura vibvla imyecciin d= oo, 000.0%: | % Apmriers ediuls de sous calmale 000.0%% .| Velociisd manusl homogesizads Loy
L LN I J0 - mfHu]wu Il el jl-gmju]u i f-ql
wlala wlala wlala

llustracion 2.9-1 Pantalla PIDs

2.10. Pantalla Manual

Esta pantalla se muestran botones que permiten al operario trabajar de forma manual con
la planta piloto. Estos botones tienen un fondo especifico segun su estado. En la siguiente
tabla se muestra la equivalencia entre su significado y estado.

Color Valvulas Bombas y Reguladores PID
homogenizador
Verde Abierta Arrancada Modo
seleccionado
Gris Cerrada Parada Modo no
seleccionado
Rojo No existente Parada con fallo No existe

Tabla 2.10-1 Tabla estado valvulas, bombas y reguladores

Para los reguladores PID se ha desarrollado una tabla que permite fijar la consigna de la
variable controlada (modo automatico) y la velocidad o la apertura (modo manual). Esta
tabla también muestra el valor actual de la variable controlada.

Se ha afladido también un gestor de avisos para que el operario pueda visualizar que
problema o fallo se ha generado.



MANUAL VALVULAS

VL: Purgador circuito de condensados. | oM | OFF V3: Purgador esterilzmcion dirscto ON OFF

V22 Naciado circuiio de condensados, oN | OFF V&2 Produccion/Cicuito de condensados oN |  OFF
V3: Vapor o OFF | V71 Yaco ON | _ OFF
W4z Salida/Reciroulacion de oroducdo N | OFF VE: Contrapresidn oN oF |

V1D: Entrada a planta/Esterizacdn direco ON OFF

MANUAL BOMBAS ¥ HOMOGENIZADOR |

Alimentacicn 1 oN | oFF Agua calients [ ON I I OFF I Extraccion ﬂashm-nlerl ON I I OFF l
imentacon2 | ON [I oFF || veco [Lon || [ oF || romogencador | om || | oF |
INYECCION DE YAPOR AGUA CALTENTE HOMOGENIZ ADOR
AUTOMATICO | MANUAL | AUTOMATICO ~ wanuaL | | | AuTomiTico MANUAL |
T2 dhe iyecritin de vapor (90) +000000000) | T del agua calinl= (9] +000000000) | Veiociisd achuel del homoogenizado (H:) -+ 0000000001
Comsigna T (e inyecridn de vapar (0] +000000000y | Comsigna T* del agua callent={?C] =nnnonoonns | Conigrm nivel Mokooder (%) = 000000000
% Apertura vl imyecciin de apa =0000000005 | % Apertura vdhula de s calieate +000000000; | Velociiad manal homogerizats +000000000
i Hora Texto
2 K

llustracion 2.10-1 Pantalla modo manual

2.11.  Actuar en modo Manual.

El operario puede actuar en modo manual desde la pantalla “Manual Bombas y Valvulas”
siempre y cuando en la pantalla inicial esté activado el modo manual. Desde este modo se
puede actuar sobre las diferentes valvulas y bombas de la planta piloto.

2.12.  Actuar en modo Automatico.

El operario puede realizar un tratamiento automatico desde las pantallas “UHT Directo”,
“UHT Indirecto Homo no estéril”, “UHT Indirecto Homo estéril” y “Pasteurizacion”
siempre y cuando en la pantalla inicial esté activado el modo automatico. Para iniciar un
tratamiento en modo automatico, el operario debe de situarse en la pantalla
correspondiente al tratamiento que se desea realizar, pulsar el botdn inicio de produccién
y llevar a cabo los diferentes mensajes que se muestran en pantalla.

2.13.  ¢Qué hacer en caso de que se genere un fallo?

En la planta piloto se pueden dar los siguientes fallos:
- Fallo de confirmacion de marcha una o varias bombas.
- Fallo de confirmacion de marcha del homogenizador.
- Fallo de la proteccién o de las protecciones de una o varias bombas.
- Fallo de la proteccién del homogenizador.
- Fallo del variador del homogenizador.
- Fallo de la proteccién de la instrumentacion 230 Vac
- Fallo tension de mando.

En caso de que se dé un fallo en la tension de mando, realizar los pasos que se detallaron
al comienzo de este punto. Si se da un fallo de proteccion quiere decir que ha saltado el
térmico por lo que el elemento no funcionara, habra que abrir el cuadro eléctrico con la
tension quitada y volver a activarlo. En caso de fallo de confirmacion, habra que realizar
una supervisién del elemento indicado, ya que por algin motivo este no se ha arrancado.



Al generarse un fallo, el elemento donde se ha generado el fallo quedara inactivo por
motivos de seguridad hasta que se resuelva el fallo.

Para realizar el acuse del fallo hay que pulsar el botdn reset alarma y para desactivar la
sirena hay que pulsar el botdn enterado alarma. En caso de existir alguna duda o no saber
resolver el problema, ponerse en contacto con mantenimiento.



