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[image: image2.jpg]El lavadero industrial Céndor ubicado en Buenos Aires, Argentina, es el més
importante proveedor de servicio de lavanderia para hoteles de pasajeros
de primera linea de la ciudad, por su nivel de automatizacién e integracion
de la informacién de sus procesos de lavado. Pero en el pasado Condor sufria
problemas de demora en el servicio, por diversas fallas en varios secadores
tipo tambler. Ante esto se disefiaron, desarrollaron e implementaron
soluciones que automatizaron totalmente el lavadero, mejorando los
tiempos de proceso y control, ahorrando energia y aumentando la calidad de
su prestacién. Como consecuencia la empresa Céndor ha pasado de procesar
16 Tn. promedio por dia en dos turnos, a 20 Tn. promedio por dia en un
turno, con un ahorro energético promedio del 25%.
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[image: image3.jpg]El primer inconveniente presentado para
solucionar eran las fallas de las lavadoras.
€l principal problema era esencialmente el
modo en que funcionaba la programacién
de estas maquinas. Esta se realizaba a tra-
vés de un rodillo de aluminio y cartén, en
el cual se efectuaban canales o ranuras en
forma circular que eran sensadas por mi-
cros mecanicos para determinar las peticio-
nes o requerimientos del programa en
cuestion. Este rodillo era puesto en movi-
miento por un pequefio motor sincrénico y
de esta forma se podia estimar el tiempo
de ciclo o de Bach de lavado. Otro inconve-
niente de este sistema era la complejidad
requerida cuando se debia realizar un cam-
bio de un programa o de algin paso en el
mismo, ya que se tenian que modificar las
ranuras antes mencionadas

Como respuesta, en la primera etapa se
decidid hacer el retrofitting de las lavadoras
en su parte funcional eléctrica y de auto-
matismo, lo cual mejord los problemas de
paradas y de calidad de los lavados, dismi-
nuyendo los relavados y por ende los recla-
mos de los clientes finales. La ingenieria y
el desarrollo de la solucién fue realizada
con un PLC 224XP, varios médulos de en-
tradas y salidas analégicas y digitales, un
panel de operacién TP 177 Micro, un sensor
de presion destinado a medir el nivel de
agua, un sensor de temperatura tipo PT100
con su médulo de conversion a 4120 mA.,
relés de falta y secuencia de fase. Las ex-
pectativas iniciales fueron alcanzadas y su-
peradas, sumandole ademas valor agrega-
do al incluir varias mejoras a cada una de
las lavadoras, como ser una serie de avisos

y alarmas que la maquina originalmente no
tenia, y la facilidad para cambiar o modifi-
car el manejo de programas.

€l segundo reto era la comunicacién entre
las lavadoras y el sistema de dosificacién de
productos quimicos, ya que el lavadero con-
taba con un sistema automatico provisto
por la empresa Johnson Diversey de Argen-
tina SA, que tenia un grado de automatis-
mo con PLC y control de sus férmulas por
medio de un panel de operacion del tipo
texto. La dosificacién era centralizada y se
realizaba por grupos de tres y cuatro maqui-
nas lavadoras. El problema era vincular este
sistema tecnolégicamente superior al siste-
ma de rodillo. Esto se lograba programando
varias ranuras para que el PLC pudiera de-
tectar que férmula requerfa la lavadora.
Luego durante el Bach de lavado se le volvia
a solicitar con los mismos contactos cada
uno de los productos que se requerfan en el

Se mejoraron problemas de paradas y calidad de
los lavados, disminuyendo los reclamos de los

clientes finales.

programa de lavado. Todo este control esta-
ba sujeto a un alto grado de fallas que se
debia principalmente al deterioro de los ro-
dillos y sus contactos, con los consiguientes
errores que podian presentarse. Asimismo,
el cliente requeria un informe donde tanto
el lavadero como el proveedor de productos
pudieran tener la informacion de los consu-
mos, para lo cual era necesario contar con
una red industrial interconectada por medio
de Profibus.

Seccion de las bombas
dosificadoras, tanto las
peristalticas como las de
diafragma.
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Imagen del SCADA detallando los indicadores de cada tanque y grafico de velocidad y presion de una de las
bombas para una de las lineas de barrido de productos.
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Topoldgico descriptiva de la red industrial
Profibus y los diferentes sectores de la planta.
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Luego de automatizar todas las lavadoras y

esta enviando realmente el producto o si se

lograr la elsiste-

=

a una pérdida no deseada

ma de dosificacién no se adecuaba al requi-
sito de poder surtir de productos en tiempo
y forma. Por lo tanto se decidi6 el cambio
radical de la planta de dosificacion y se ge-
neré un nuevo proyecto junto con Johnson
Diversey, cuyo objetivo era lograr un sistema
interconectado con la red industrial que se
estaba desarrollando en el lavadero, y el
control y supervision de los tanques a granel
de los productos quimicos como también de
los equipos de dosificacion. En esta etapa
surgi6 la decision de incluir un sistema SCA-
DA de Siemens, WinCC, que permite visuali
zar en cada tanque diferentes indicadores,
uno del consumo teérico diario, otro basado
en el cero diario y otro real del tanque en
cuestién. Con estos tres niveles y el algorit-

mo calculado dentro del PLC se puede deter-
minar si realmente los consumos del tanque
son los correctos generando una cuarta va-
tiable denominada desvio. Esto permite en
forma répida detectar si alguna bomba no

El tercer obstaculo por superar era netamen-
te energético y estaba generado por las lava-
doras en el momento de centrifugar. En este
paso del programa la méquina accionaba el
motor destinado a esta tarea, que es un mo-
tor de dos velocidades, 10HP en la primera y
20 HP en la segunda. Estos motores en el
momento de arranque generaban picos de
200 a 300 amperes durante 10 a 20 segun-
dos, provocando problemas en la red eléctri-
cainterna y externa a la planta. £l problema
se daba cuando més de una lavadora entraba
en la etapa de centrifugado, multiplicando
los picos de corriente a mas de 600 ampe-
rios. Para evitarlo debian comenzar la se-
cuencia de lavado con intervalos tratando de
que no coincidieran los momentos de centri-
fugado, tarea dificil de cumplir ya que los
programas no eran todos iguales

La solucién al problema energético fue tra-
bajar con el motor de las lavadoras incorpo-
réndoles a cada una de ellas un variador de
velocidad Micro Master 440 de 30 Hp, com-
binando el arranque de las dos velocidades
del motor para mantener el torque inicial
requerido. Como resultado no sélo se anula-
ron los problemas de cortes de la red eléctri-
ca por roturas de fusibles, asi como los in-
convenientes con las compaiiias de servicio





[image: image5.jpg]eléctrico que constantemente subfan las ta-
fifas de los contratos de energfa por los picos
de arranques, sino que también disminuyo
el consumo de gas y el tiempo de secado
cwando los secaderos recibieron las prendas
con un nivel mucho menor de humedad.
Ahora bien, esta mejora generé un inconve-
niente en los secadores ya que todo el siste-
ma estaba sintonizado para los niveles de
produccién iniciales. Por lo tanto se realiza-
ron modificaciones en los secaderos incor-
poréndoles sensores de humedad relativa y
de temperatura que permitieron bajar los
tiempos de parada generados cuando los
operadores de los secadores detenian el pro-
ceso para verificar el estado de las prendas,
ocasionando que la temperatura bajara y
provocando como consecuencia una demora
para volver a llegar al régimen de secado.
Ante esto se planted la posibilidad de auto-
matizar el proceso, disminuyendo las demo-
as y ahorrando tiempo improductivo. Acep-
tada la propuesta, se instal6 un PLC 224 Xp
en cada secador con su médulo de comuni-
cacién en Profibus, a la vez conectados en el
sistema SCADA, lo cual permite la visualiza-
cién de los estados de avisos, alarmas, tiem-
pos de secado y otras variables que mejoran
el proceso final del lavadero.

El cuarto y dltimo requerimiento era contar
con un sistema de informes para cada una

Imagen donde se aprecia la conjunci

n de los programas del Lavadero

(Fondo celeste) con las formulas de Johnson Diversey (Fondo verde).

de estas necesidades de control de los
consumos tanto de energia como de insu-
mos, mas el resultado de la produccion
que supliera el relevamiento manual suje-
10 a probables errores de lectura o de in-
terpretacion del personal dedicado a esta
tarea

Como consecuencia de contar con la plata-
forma de productos Siemens, una red in-
dustrial tipo Profibus, y la posibilidad de
integrar todos estos productos bajo el con-
cepto TIA (Total Integrated Automation),
se vincularon las variables de proceso
(rondan las 3000) es un sistema SCADA
WinCC V6.0. Este sistema integra las varia-
bles de las lavadoras, los secadores, las
planchadoras, las balanzas de pesaje, con
las variables de los otros servicios requeri-
dos en la planta, como energfa eléctrica,
gas y agua. Con toda esta informacion, el
cliente y sus proveedores, como por ejem-
plo la empresa JD, pueden generar infor-
mes a medida para cada una de estas ne-
cesidades, permitiéndoles a ambos tener
la informacion que se requiere al instante.
Como conclusién de este articulo, una fra-
se del cliente:

informacién

-contacto

“Siemens y Solutia han superado amplia-
mente las necesidades y expectativas. Se-
quiré trabajando con Uds. y los recomen-

enrique.nannia@si

iemens.com

daré en todo momento *

Siemens Argentina
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