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¢, Qué es un proceso por lotes o batch?
Acorde a ISA S88.01

“Aquel que genera:

.. la produccion de cantidades finitas de materiales,

.. a partir de cantidades proporcionales de materias primas,
.. mediante un conjunto de actividades de proceso ordenadas
.. y realizadas en un periodo finito de tiempo,

.. utilizando uno o0 mas equipos”

'




¢,Cual es el resultado de un proceso por
lotes?

“El producto obtenido ...

... €S una cantidad finita ...

... de materia homogeénea ...

... identificada con un codigo de lote”
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Flexibilidad en procesos productivos

* Gestion Flexible de la produccion
implica:

- Capacidad de disenar y fabricar un nuevo
producto o modificar uno existente.

- Capacidad de planificar la produccion.

- Capacidad de obtener informacion de los
lotes fabricados.




Variabilidad del proceso

Producto A5001
MATERIA| | MATERIA | MAT MATE a Materia A-100 Kg | Producto A5002
A : - 0 a MateriaB-32Kg | 5 Materia A— 150 Kg

o Mezclar 20 minutos |  Materia B — 22 K| Producto A5003
o Calentar a 80°C a Mezclar 10 minul o Materia C - 35 Kg
o Aditivo XLP-88 o Calentara 70°C | o Materia A— 107 Kg

a Vaciar a Aditivo XLP-81 | o Mezclar 15 minutos
o Vaciar o Aditivo XLP-86
Producto A5004 p°C
3 Materia C - 35 Kg
ﬁ @ Producto A5005 Materia A— 107 Kg
&S a Materia A~ 35 Kg Materia B — 16 Kg
ﬁ\/ﬁ a Aditivo XLP-82 Mezclar 15 minutos
o Mezclar 5 minutos Calentar a 76°C
o Materia B - 107 Kg Aditivo XLP-83
%::l o Calentara 76°C Vaciar
SALIDA o Materia C - 16 Kg
@ a Mezclar 5 minutos 7
o Vaciar 7

opyright © 2014 Rockwell Automatio All rig eserved



VAP

Estructuracion: Recetas y Formulas

@ SALIDA

'~ fernsne®

S

= Formulas
Formula A5001 Formula A5002 Formula A5003
o MateriaA: 100 Kg o MateriaA: 150 Kg o MateriaA:  35Kg
o Materia B: 32 Kg o Materia B: 22 Kg o Materia B: 0 Kg
o Materia C: 0 Kg o Materia C: 0 Kg o MateriaC: 107 Kg
o Materia D: 0 Kg o Materia D: 0 Kg o Materia D: 0 Kg
o Aditivo: 5 Kg o Aditivo: 12 Kg o Aditivo: 7Kg
o Temperatura: 80°C o Temperatura: 70°C o Temperatura: 92°C
a T.Mezcla:  20min /7 | o T.Mezcla: 10min /7 | a T.Mezcla: 15 min j7
= Recetas
Receta A5001 Receta A5002 Receta A5003
Dosificar A Dosificar A Dosificar C
I
Dosificar B . o
= :Car Dosif. B Mezclar Dosi. A Adifivo
Mezclar
I Mezclar
Calentar Calentar
I I .
Aditivo Aditivo Calentar Dosif. C
I I
Vaciar r Vaciar r Vaciar f

© 2014 Ro




AMERICAN NATIONAL STANDARD

Models and Terminology

ANSI/ISA-88.01-1995
Batch Control Part 1:
Approved 23 October 1995

Formerly ANSI/ISA-588.01-1995

Automation 'Snl:isty

ISA-The Instrumentation,
Systems, and

Copyright © 2014 Rockwell Autoation, Inc. All rigts reserved.
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Normativa ISA S88

Modelo de Actividad

Ejecuta
sobre

Modelo Fisico Modelo Procedural

Copyright © 2014 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 9



Modelo ISA S88: Concepto fundamental

Equipo

¢, Qué capacidades tienen
los equipos?

Ry
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e c
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“ SEPARAR ”

Proazz sk

Ingenieria

Procedimiento

¢, Que se hace con
Los equipos?

| ADD_MAT_A4:15TATE= COMFLETE

TCE]

| ADD_NAT_B:15TATE= CONFLETE

TET

_|_#BTATE STATE = COMPLETE

TRLT

| TENR CTRL1STATE= CONPLETE

RGET

_|DISCHARGESTATE = COMPLETE

¥

Produccion

ght © 2014 Rockwell Automatio All rig
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Entidades de Equipo

 Celda de Proceso

* Unidades >

* Médulos de Equipo >

* Modulos de control >




Modelo Fisico

Proceso

J/ 19

T100

T120 T110

S T @: Fama e
PuP102
Stopped Wl‘l’m No Flow

Unidad

Stopped
CJC? ................. TR @ —

Stopped

- E
Raw Material 2 Stopped kg/mn No Flow

FQ10Y

- kgmin | No Flow

&%“’d Reactor 1

X107
&}C’““’ Reactor 2
XV108
2 Recirc
pp— Recirc ¥  CcIPRetum!/
Stopped 2 Waste Stream
O
PUPIO4



Ejemplo de Unidad

DOSIFICACION MATERIAL 3

DOSIFICACION MATERIAL 2 |

DOSIFICACION MATERIAL 1

AGITACION |
LovoILo:v--—---—---—--——-! i
— TRANSFERENCIA :




Entidades de equipo: Fases de equipo

Tipo material

Cantidad

Tipo material

Cantidad

Tipo material

Cantidad

Velocidad

Tiempo

Tipo

Tipo

Dosificacion
material 1

Dosificacion
material 2

Dosificacion
material 3

Agitacion

CIP

Cantidad Final
Lote Material

ID contenedor

Cantidad Final
Lote Material

ID contenedor

Cantidad Final
Lote Material

ID contenedor

Tiempo Total

Transferencia

Cantidad Total

DOSIFICACION MATERIAL 3

DOSIFICACION MATERIAL 2

DOSIFICACION MATERIAL 1

! AGITACION |

. i
LavelLowt ~mzpmm=mm o smm -

TRANSFERENCIA

© 2014 Ro ell Automatio All rig eserved



Fases de Equipo

Q'
s \\
fernsne’

Unidad Fases

= |
— g&,;:” | %
g e © 5w Stopoed
Raw Material 1 gs‘o::oz - ::"M No Flow’
AR O o raw Stopped
I e -Zm B PREMI=_01
s + + + &

xvan L4

e 8- gw gw gm (T K2
. LT S . . . \

o PMO_aDDITION_O7 PMO_aDDITION_02  PMOT_aDDITION_03 PHOT_INITIALIZE PROMPT_ACK,_01_PrO1

T -1 -1 - . * h
PR e gm gw ﬂm - 6(:3
B [ — — PROMPT_VALLE_0_PMOT
PMO1_ADD_COLOR PMI_ADD_ACID PMO1_ADD_BASE PO _MANLAL_ADD - -
¢, Qué capacidades B 5(:3
Tienen los equipos? j v oo

PMOT_AGITATE_F-D

a

PHO1_CIP

P

PMO_RECIRC

PO _<FER_OUT

Las fases son los bloques de construccion de una solucion modular

opyright © 2014 Rockwell Automatio All rig ese






Modelo Procedural

y

PO _aDOITIOM_0

¢

'\-|.'I—

PR _MANLAL_ADD

¢, Qué puedo hacer con los equipos (phases)?

¢ Qué es lo que quiero hacer hoy?

j Formulador

Pr0T_AGITATE_F<D L“J% ﬁ

FMO1_RECIRC

PMO1_SAMPLE_PH

PO _IMITIALIZE

’?®

PMO1_TIMER1

&

PMO_=FER_QUT



Definicidon de Fase

* El elemento mas pequeno del control procedural que realiza una tarea orientada a proceso

= Brewhouse - /Brew House//f
BrewHouse
. Phase Maonitor -
Mill

- Brew
Initialize Procedure

Start the
Erew Lauter Brew

Tun Kettle

Temp

- =

I

Mash
il I° Tun

Heat Loop

PIDE
Heat Loop :

Tune =0s Whir

Wort § am
Cooler I

T —— Chill water supply
|
Chill water return
I
i iy
Caption 9:29:10 Ak |hin s (Units: - Close
{ICLHProcess]io_MT_Hest PV} 70[ s0{150[77? \—I

opyright © 2014 Rockwell Automatio All rig eserved




Estados de una Fase

e I I |

= Diagrama de transicion de estados recomendado por la S88

-

IDLE Start

D

/[RUNNlNG} Done (

k RESTARTING ]

Hold
Fail

EXECUTING

Reset

&

Restart

|
K[HOLDING ) Done ’[

COMPLETE STOPPED

Done i, Stop

Abort

HELD j/
v

 STOPPING |—>{ ABORTING |

Done

Done

ABORTED/



e I I |

Logica de estados de una fase

= Asociacion de codigo a los estados de una fase

Cqm/ \\
RUNNING < IDLE RUNNING RESTARTING A , RESTART

<«

—1 Hold EXECUTING —1
art
4 A )( )
START HOLDING J bona| HELD T START
| |

CONTROL BOMBEO BOMBEO
NIVEL ON Done V Stop V Abort ON
| |
— . (sTOPPING }>{ ABORTING | 4 contrin
Done Done \ 1
BOMBEO i
OFF (COMPLETEJ ( stopPED J (ABORTED )
== Conf. Fin
HOLDING STOPPING ABORTING
— — —1
==  START = START == START
B OOMFBFEO 5 O(g/IFBFEO B O(|;/|FBFEO
== Conf. Fin = Conf Fin == Conf. Fin




Descripcion de Procedimiento (Receta)

PSS Procedimiento

de Unidad Operacion




Modelo procedural (Receta)

FactoryTalk Batch DCS/PAC/PLC

ﬂ““ ““““ -“““
“ .® .
.* . s®
““‘ “"‘ “"‘
. .
TRUE _,»*° TRUE _,e*"" TRUE Lot START
“‘ »® - % e °
““
PREMIX:1 DOSING:1 PREPARE
AGITATE:1 SUGAR:1 I
’.’ ”0 »
PREMIX:I?STATUS = COMPLETE DOSING*1.STATUS = COMPLETE S READY
'0.. ’.‘ SUGAR:1¢§TATUS = COMPLETE
* 0. ‘e I
- - *
REACTION:1 e, DISCHARGE:1 ‘e ‘e VALVE PUMP
"’., ”.‘ CARFEINE:1 "‘.0 OPEN START
REACTION:1.STATUS = COMPL.E’FE DISCHARGE:1.STATUS ’:‘COMPLETE ".
‘e ‘e CAFFEINE:1.STATUS = COMPLETE
'0. ‘. ‘e SP<=PV
‘e S ‘e
’0. . .ol
. ‘e, ADDITIONS:1 .
., ‘e, CLOSE/STOP
‘0. ..0
0. I 0’.
".’ ADDITIONS:1.STATUS = COMPLETE ‘0‘ CLOSED and STOPPED
0” .0.'
0’ I .’
0‘ ‘0
.0. ’.0
Procedimiento Procedimiento Operaciodn Fase de
de receta: de Unidad: de Receta: [ Equipo:

opyright © 2014 Rockwell Automatio All rig eserved
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Modelo de actividad

= Dirige, inicia y/o modifica:
= La ejecucion del control procesal
= E|uso de las entidades de equipo

= Ejemplos:
= Supervision de la disponibilidad del equipamiento
= Asignacion de equipamiento a los lotes
= Propagacion de cambios de modo y estado




Procedimientos basados en clases

Equilibrando el modelo S88 se pueden

crear recetas basadas en clases que
. . , e N
pueden funcionar en varias lineas de @ . % ., |l
equipo, y asi reducir el numero global de 1'E
recetas a mantener Unidad 1 Unidad 2 Almacenamiento de
materiales acabados
Unidad 3 Unidad 4 Almacenamiento de
Producto Producto Producto materiales acabados
@ %

Unidad 5 Unidad 6 Almacenamiento de
materiales acabados

opyright © 2014 Rockwell Automatio All rig eserved



Procedimientos basados en clases

Los procedimientos basados en clases,
junto con la vinculacion de

equipamientos, también pueden soportar @
un encaminamiento flexible segun _
permita la planta Unidad 1 Unidad 2 Almacenamiento de

materiales acabados

e

5 d t Producto Producto Unidad 3 Unidad 4 Almacenamiento de
roaucto materiales acabados

| &

Unidad 5 Unidad 6 Almacenamiento de
materiales acabados

opyright © 2014 Rockwell Automatio



Procedimientos basados en clases

Los procedimientos basados en clases,

junto con la vinculacion de

equipamientos, también pueden soportar @

un encaminamiento flexible segun _

permita la planta Unidad 1 Unidad 2 Almacenamiento de

materiales acabados

Unidad 3 Unidad 4 Almacenamiento de

Producto Producto Producto

materiales acabados

| &

Unidad 5 Unidad 6 Almacenamiento de
materiales acabados

opyright © 2014 Rockwell Automatio



Procedimientos basados en clases

Los procedimientos basados en clases,
junto con la vinculacion de

equipamientos, también pueden soportar @
un encaminamiento flexible segun _
permita la planta_ Unidad 1 Unidad 2 Almacenamiento de

materiales acabados

Unidad 3 Unidad 4 Almacenamiento de

Producto Producto Producto

materiales acabados

| | =

Unidad 5 Unidad 6 Almacenamiento de
materiales acabados

opyright © 2014 Rockwell Automatio



Resumen

RECETAS MASTER

s
i

FactoryTalk Batch

EQU IPOS PhaseManager

Phaser 2% o) crces

WP_ADD_CREAM_M1

| tat

WP_ADD_FLAVOR_FI

WP_ADD_SUGAR_M1
WP_AGITATE_M1
WP_CO0L I
WP_DUNP_FT

WP_HEAT M1
WM N

Jote
WP_RECIRC_F1 Fest
g (o) (Soea)
WRYFR_OUT M1

tpsnze (oPame)

Pase Craiog ) [recet ((Stoea )




para definir los objetos de fase...

= de S30
[ 1 [ 1 [ 1 (| /| 1 1 1 || [| || 1 ] [ 1 1 1 (| 1 | ||
XV4010

deP10 = —— - MAT DD_MAT B __ - ADD_AGUA & de P20

' |

| ' & | g2

1 % P s B XV4030A
dosificacién grue i 4 WA AR apo( Flh XVal PM4080
G XV4011 XV4020 T - ©7 < Agua
AG4040 A Wga
i : 14060 WATER_R40
XV40308 @ Q@?_D
. ol
AGITATE_R40
Vapor Salmuera Retorno -
4
J A
HV4050 ’ L_l’ﬂ‘)
, | Tica052 DISCHARGE T
TCV4052A : ( >
s I s | 4076=—=)
Descggem
{> 7
to T60, T70, T8O Planta: Planta de reposteria
Descripcion: Reactor R40
= N.° doc.: 100.40

Rev.: 21 oct. 1998

opyright © 2014 Rockwell Automatio A
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Use editor de recetas para montar su
procedimiento... para conseguir la maxima
flexibilidad de produccién

Product~ » . .. . . DBradiinta D

Lo 7 % w7 o] TR
ADD_MAT_8:1
FLS_SWEETCREAW_UF:
| _a0D.
A0D_MAT_B:1
| CLS_SWEETCREAWM_UP:1.STATE= COMPLETE
T N
ASTATE CLS_TRANSFER_IN_UF: " [E_TRANSFER_OUT_UP
| esm I I
TEMECTRL | CLS_TRANSFER_IN_UP:1.STATE = COMPLETE AND CLS_TRANSFER_OUT_UP:1.STATE = COMPLETE
L oremi © ° 77 [E_FRENCHVANILLA_U
C FLAVOR_AWOUNT KG
DISCHARGE:1
_ | CLS_FRENCHWANILLA_UP:1.STATE = COMPLETE
| oec z

opyright © 2014 Rockwell Automatio All rig eserved



Propuesta de valor: reutilizacion de fase

RI=T
ﬁEile Edit Document Tools Wiew ‘Window Help -Iﬂlil
EESE 88 - B K> e O B8 e -eO0OOE -
AE-7 -2 @
Element %o of Re-use
Procedural Phase T0-100%
Equipment Phase T0-100% ,&F
Equipment Module 20-100% Ic’)N FASE 2 ,."DL‘,'T
Control Module S0-100% v

Tabie 4 Benefiis Suwmmary

Equipment Phase Module Design Costs

Signatures % Thumbnszils % Bookmark:

2,500

2,000

E 51,500 [
3 51,000
e 0wl
20

52,000
PlaseaM ciues
D = 51,500
S b inmaM odues 3 1,000
npIment $500
DEquEner
FlagsH odus Tatal s0
Fartl adul

Froject A Frogct B Froect G

Control Module Design Costs

@CcranIN adubs
Design

| ofl o0

Project  Project  Project

Par adul

QCcmEniN adub Taksy

A E c

=

Frgure 20 Normalized Cost Comparisons

] W «[Eof10 » M 826x1169n O] = H

* Trabajos de Ingenieria,
comparacion Fase 1 con Fase 2

Disefo Ingenieria
Implementacion
Formacién
Simulaciény Tests

30% reduccion
30% reduccion
50% reduccion

Sin cambios

© WBF 2001 — Mark Givens and Andrew McDonald

Puestaen marcha 60% reduccion

© WBF 2001 — Greg Montz, Don Teale, Bart Winters

30-50% de reduccidn en los costes de implementacion y puesta en marcha

opyright © 2014 Rockwell Automatio All rig eserved



1 ‘ : >
5 ,
-
o o -
€
)

Copyright © 2014 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 34



Diferentes tipos de Soluciones Batch

3) Multiples Productos, Gestion
Multiples Procedimientos Batch

2) Multiples productos, el
mismo procedimiento
(Parametros Personalizables)

1) Secuencia basica fija “Cédigo”
(Unica)

Normal. Normal.
Formula Receta

Nunca

Necesidad de Cambios

Muchos

4) Proceso
Multi-Unidad

Productos



Automatizacion por lotes en controlador

En el controlador se programan las recetas de los productos, que
son iniciadas desde el PC.

CAPACIDADES

Flexibilidad cambios 33

IR | Creacion nuevos productos §-§

Gestion productos 33

Supervision recetas ! ]

Documentacion 3

el | m [Tambica W

bt ==
4 4 4 4




Automatizacion por lotes con formulas
en PC

En el controlador se programan las recetas de los productos, en el
PC se introducen las formulas y se lanzan al controlador.

Nombre A5001

Material A 100 Kg

Material B 32Kg

Material C 0 Kg

Waterial 0K CAPACIDADES

Aditivo 5Kg
o 1 Flexibilidad cambios 1)
i | Creacion nuevos productos 1)
TR Gestion productos L
Supervision recetas 8
Documentacion 3
Trazabilidad : X

ey
b1




Automatizacion por lotes con Sistema
Batch

En el controlador se personaliza el control del proceso dividido en
lotes y en el PC se gestionan las recetas y formulas.

CAPACIDADES

-

Flexibilidad cambios 1

Creacion nuevos productos T

Gestion productos 11

Supervision recetas 119

y Documentacion 1

DosKicar Dosgicar Dosgicar Dosgicar Trazabilidad t t

v

v

v

v

Aditivos

v

Calentar

v

Mezclar

v

Vaciar

v




R 1)

Copyright © 2014 Rockwell Automtion, Inc. All rights reserved.
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Arqguitectura Sistema Batch. isa sss

-

FactoryTalk’ Batch

BBDD Recetas > Asignacion de Equipos

Procedimientos Manuales Informes

Lenguaje
Sequential Function
Fases 588 Chart
=58 ProcedureContral : e
E& MainProcedure P — o ]
C1-45 Addmilk T T o ooty [ 3
-] Phase Tags P | oo
. éﬁ Halding
%% Running rtoricoadall I
EEI--IE addCrearn f— IO
=[5 addsugar |
EEI--IE AddEqgs ?
-5 Manualadds 1
=g Heat -l e i
5 Phase Tags s [ i Lowar s | |
ﬁ%& Aborking [Fa T
a2 Running s
~-[Z subroutine put




VAP

Sistema Batch — Controlador y PC

Las fases del proceso detalladas se personalizan en el controlador y se referencian

en el Editor del PC

MATERIAJ ' MATERIA
A B

Dos. A

Dos.B

Dos.C

Dos.D

Aditivo M.

Calentar
Mezclar
@ Vaciar

DN HERRE

E=EEEEE EEERE
@ SALIDA
Dd \{D ifi ”D'f ”D'f || Adif || Cal || Mezcl || Vaci

T J o J - J =T = )




VAP

Sistema Batch — Definicidbn Recetas

Se definen y almacenan recetas en el PC, al ordenar y personalizar las fases, para
fabricar cada producto

MATERIAJ ' MATERIA
A B

Receta A5023

Dos. A - 50 Kg

1
Dos.B : /\

Dos.B - 20 Kg Mezclar - 5m.

Aditivo M.

Aditivo Man.
A65 - 90

Calentar

Mezclar

; Mezclar - 8 m.
@ Vaciar X \/

@ SALIDA

Dosificar Dosificar Dosificar Dosificar Aditivo Calentar Mezclar Vaciar
Materia A Materia B Materia C Materia D Manual
Q Ko ||Q Kg||Q Kg||Q Kg||Ref || T: c°C||T% m
Qg || T m
7 7 7 7 7 7




VAPOR

Sistema Batch — Ejecucion Recetas

La ejecucion de recetas se establece de forma combinada entre el PC y el

e |
controlador i Receta A5023
Dos. A X Dos. A -50Kg X
i /\ : O
MATERIA < MATERIA | MATERIA | MATERIA Dos. B ! !

D : Dos. B - 20 Kg Mezclar -5 m. :
1

A B
Dos. C X \/ X
1 1
Dos. D : Calentar :
: 82°C -15m. :
1
- Calentar i A65 - 90 I
1 1
Mezclar | 4: :5 :

Aditivo M. ! .
1
1 Dos. C - 32 Kg Mezclar -8 m. 1
@ Vaciar : \/ |
1 1

N A S
)4
o

1
l Aditivo Man. !

Jla0EE

Dosificar Dosificar Dosificar Dosificar Aditivo Calentar Mezclar Vaciar
Materia A Materia B Materia C Materia D Manual




VAPOR

Sistema Batch — Ejecucion (1)

Dosificacion de Materia A

MATERIA ' MATERIA ' MATERIA | MATERIA
A B c D

)

52

@ SALIDA

. Receta A5023 X
: :
Dos. A I X Dos. A -50Kg X
: :
Dos.B l 1 1
. Mezclar -5 m. .
:DOS. ¢ | \A/ :
1 1
Dos. D | Calentar :
82°C -15m. !
Aditivo M. I . :
Aditivo Man. :
Calentar I 1 A65 - 90 g 1
1 1
1 1
Mezclar I : :
1 Dos. C - 32 Kg Mezclar -8 m. 1
Vaciar I X \/ '
1 1
1 1
1 Vaciar 1
e T ————________1
Dosificar Dosificar Dosificar Dosificar Aditivo Calentar Mezclar Vaciar
Materia A Materia B Materia C Materia D Manual
Q: 50 Kg
7 7 7 7 7

© 2014 Rockwell Automa




VAPOR

Sistema Batch — Ejecucion (1)

___________________________ |
X Receta A5023 '
: :
Dos. A I X Dos. A - 50 Kg X
| /\ |
1 1
MATERIA 'MATERIA MATERIA | MATERIA Dos. B ] : !
A B c D | Dos.B - 20 Kg Mezclar -5 m. 0
:DOS. ¢ | \A/ :
1 1
Dos. D | X Calentar X
: 82°C -15m. :
Aditivo M. I ! . !
-— - Aditivo Man. :
Calentar I AB5 - 90 i
1
Mezclar I 4: :A
Dos. C- 32 Kg Mezclar -8 m.
@ Vaciar I \/
\ /r Vaciar
)< \
@ SALIDA q v
Dosificar Dosificar Dosificar Dosificar Aditivo Calentar Mezclar Vaciar
Materia A Materia B Materia C Materia D Manual
Q: 20 Kg T%5m
7 7 7 7 7 7 7




VAPOR

Sistema Batch — Ejecucion (l1)

Calentamiento
Dos. A I
MATERIA | MATERIA ' MATERIA | MATERIA E
ERRERLE=—
Aditivo M.
T o
Mezclar I
S5 ® [

A

Receta A5023

Dos. A - 50 Kg

o

Dos.B - 20 Kg

Mezclar -5 m.

\/

Calentar

82°C -15m.

Dos. C- 32 Kg

Vaciar

@ SALIDA

Dosificar Dosificar Dosificar Dosificar Aditivo Calentar Mezclar Vaciar
Materia A Materia B Materia C Materia D Manual
T2 82°C
T° 15 m.
7 7 7 7 7

© 2014 Ro




VAPOR

Sistema Batch — Ejecucion (1V)

Dosificar Aditivo Manual

Receta A5023
Dos. A Dos. A - 50 Kg
MATERIA | MATERIA ' MATERIA ' MATERIA Dos. B /\
A B c D Dos. B - 20 Kg Mezclar - 5m.

Dos.C

\/

1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
Dos. D X Calentar X
: 82°C -15m. :
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1

Aditivo M. .
. Calentar
] == Mezclar
r@ Vaciar

Aditivo Man.

)0 )5

Dos. C - 32 Kg \ezclar -8m.

Jla0EE

A65 - 90
@ SALIDA

Dosificar Dosificar Dosificar Dosificar Aditivo Calentar Mezclar Vaciar
Materia A Materia B Materia C Materia D Manual
Ref: A65
Q: %g
7 7 7 7 7 7 7 7

opyright © 2014 Rockwell Automatio All rig eserved. 4



VAPOR

Sistema Batch — Ejecucion (V)

Dosificar Materia C y Tiempo de mezclado

| B 1
: Receta A5023 |
: :
Dos. A I X Dos. A - 50 Kg X
1 1
I /\ I
MATERIA MATERIA MATERIA MATERIA Dos. B ] ! !
A B (o D | Dos. B - 20 Kg Mezclar -5 m. 0
:Dos' ¢ : \A/ :
1 1
Dos.D | : Calentar :
: 82°C -15m. :
Aditivo M. I | . |
X Aditivo Man. X
Calentar I i A65 - 90 g !
1 1
1 1
Mezclar l ! !
1 Dos. C - 32 Kg Mezclar -8 m. 1
Vaciar I : \/ :
1 1
1 1
1 Vaciar 1
N A/ e 1
@ SALIDA v
Dosificar Dosificar Dosificar Dosificar Aditivo Calentar Mezclar Vaciar
Materia A Materia B Materia C Materia D Manual
Q: 32 Kg T:8m
7 7 7 7 7 7 7 7
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VAPOR

Sistema Batch — Ejecucion (VI)

Vaciado y finalizacion

MATERIA ' MATERIA ' MATERIA | MATERIA
A

c D

@ SALIDA

Dos. A

Dos.B

Dos.C

Dos.D

Aditivo M.

Calentar

Mezclar

Jla0EE

Vaciar

Receta A5023

Dos. A - 50 Kg

o

Dos.B - 20 Kg

Mezclar -5 m.

\/

Calentar
82°C -15m.

y
Aditivo Man.

AB5 - 90%

Dos. C - 32 Kg

Mezclar - 8 m.

Dosificar
Materia A

Dosificar
Materia B

Dosificar
Materia C

Dosificar Aditivo
Materia D Manual

Calentar

Mezclar

opyright © 2014 Ro




VAPOR

Sistema Batch — Informes

Informes del proceso

MATERIA ' MATERIA ' MATERIA | MATERIA
A B c D

)5

®
NA

@ SALIDA

Dos. A

Dos.B

Dos.C

Dos.D

Aditivo M.

Calentar

Mezclar

Vaciar

Jla0EE

" | !

Dosificar Dosificar Dosificar Dosificar Aditivo Calentar Mezclar Vaciar
Materia A Materia B Materia C Materia D Manual
7 7 7 7 7 7 7
op 0 © 2014 Ro 0 0 ed




Trazahilidad

W
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P

‘




Genealogia de materiales

= ; Qué materias primas se han incorporado a ... ?
= ; Qué productos se han utilizado ... ?

PRODUCTO A

PRODUCTO B

PR@DUCTO D

PRODUCTO F



Gestion de Materiales

 Proporciona la gestion / inventario de materiales activos en el sistema.

» Permite la definicion de Fases basadas en material en la ejecucion de recetas.




Ejemplos de Gestion de Materia

th Gk o Lo ~iDix
O@E sBaEs M Edt View Jooks Hep
= 1 Material Configuration | D E B. LR E ? ||t = Eﬁ
=1 Materials = _1 Material Configuration Material .. [Class | Type | Eng.Units | Controlle_ | Descript_ | DefauttL.. |
@ Ceffeine = 1 Materials EHFCS  linnmon R hhe 1 Hinh Fri Pepdy T
g Citric_Arcid T Edit Material - [Caffeine] by T
@ HFCs Al
= _1 Material Storage Configu| General | Propeties Lot | Containers | Priodties | lmventory | N
= 1 Locations L &M
= 19 Caffeine_Storage_Coo | - E Lotz allows pou bo add. edit and delebe matenal lots.
L Caffeine_Pallet_1 n
3 Caffeine_Pallet 2 [ LoaNeme | . Quaily | CreotionDote Coticber D | Descrh
H @‘E’Fg g&?;g:ﬂgi_ﬁ (1 |4pn [FeayTotse 3 1000.00 §/21/2002 2 4541 PM 14 ALLTECK.
@ HFCS_tank_1 |2 a2 LN i 267,00 9/21/2002 23457 PM 12 ALLTECK.
@ HFCS_tank_2 T |3]ers 1000.00 9/21/2002 23457 PM T3ALLTECK.
3 HFCS_tank_3
=09 Powdered_Storage_Aj
0 Citric_Acid_Bin_1 1
(3 Citnc_Acid_Bin_2 =
() Citric_Acid_Bin_3 ll_l ll
=1 Independent Containe
© 4 vinual | o [ Hewiat ] ZACE peselo | Retesh |
[ ok ] caea | = |  he |
|
e o 3]
Bsan| | @ @ |, | BRSto0E nenty .

@istat]| | (3 @ | BYrstogxem...| B Rsiogxs0... | Byrveracka... |[© MaterialE.. 090 SnaoRize IIﬁQ%ﬂimm
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¢ Y si hay Operaciones Manuales?

= Pre-procesamiento de lotes

= Adiciones de material manuales

= Movimientos de material manuales

= Configuracion de maquinas / Instalaciones

s At



Diferencias en Modelo procedural

eProcedure

" [epnsn?

Instruccion

E C:ATEMP\weigh_htm - Microsoft Internet Explorer
== TRUE === TRUE === TRUE FEile Edit Miew Go Favoites Help |
L aQ
| | Beck | Fowad | Slop  Refish  Home | Seah  Favailes  Histoy
PREMIX:1 DOSING:1 Address [#] CATEMP\weigh. him || ks
AGITATE:1 MAT_A:1 5
Weigh out <SOP>AMOUNT.</SOP> KG of . %I
=t=  PREMIX:1:STATUS = COMPLETE =t=  DOSING:1.STATUS = COMPLETE “SOP=MATERIAL= /S0P inta a new container.
T~ MAT_A:LSTATUS =f£OMPLETE Enter the weighed amount of M
<SOP:MATERIAL< /SOP>:: KG
REACTION:1. XFR_OUT:1
=t= REACTION:1.STATUS = COMPLETE =t= XFR_OUT:1.STATUS = COMPLETE I
|
ﬂ- [T [ [El vy Compter y
=t= MAN_ADD:1.STATUS = COMPLETE
- - - - - - -’ I -’
Procedimiento: Procedimiento unitario: Operacion: Instruccion:
PRODUCTO A PREMEZCLA DOSIFICADO I Manual_Add

opyright © 2014 Ro




Procedimientos Manuales

Upon completion of charge into SP_MIXER?2, close appropriate
tank /valve configuration to stop material transfer of Milk.

Record the final amount Milk added to batch:
(IE KG

MNote: Initial target amount for delivery was 22 KG of Milk.

Press OK when complete.
Report Verification Signature Required

80513 _—
SP_MIXER2 Value Under Low Limit
ADD MILK - 3 Report Name: AMOLINT _ADDED Yalue Entered: 10
Operator Signoff
Domain: | JRT-A2K3VM | Comment =
ti I):
User ID: |Dper'| (optional) . Sign |

Password: I--"-

Security Requirements: JRET- W2 K35 MWMVOPER

Cancel Signature




Opciones de visualizacion

5 3 PLANTPAX->(Cell}=>{Unit]

The desired pH is:
Results over 9.5 require adjustment

Enter lab results here: ()2 12 pH
Report

Value Over High Limit -
Report Name: ACTUAL_PH Value Entered: 12

Operators - ack out of spec event

BATCH_ID ) :
PREMIX_01 User ID: Comment (optional): =
SAMPLE PH-2 |Ppassword: [ »

Security Requirements: Groups: Operators
Supervisor/Engineer - corrective action agreed

. useri>: | Comment (optional): = N
Estaci e " ‘ o dentif
Sa | a CC e Gm"’;i::’::‘:z:":::::d, 2011.08.11 16:02:48 0 pe ra rl 0 I e n I Ica a

'és de su PC

" Rockwell | @7 i@i(}i@ @ 7 mbrico la accién a

BATCHES PROCEDURE SIGNATURES HELP . r., Se aCerCa a |a
' la ejecuta

EQUIPMENT

‘ - Close ‘ ‘

.El;ux_o1| rREACTOR_Oil ‘IREACTOR_O’II‘ .

El operario se acerca a la unidad para identificar
a efectuar, realiza la tarea e introduce los datos

El operario identifica la siguiente accidn,
la realiza, y regresa a la estacion de
sobremesa para introducir los datos

opyright © 2014 Rockwell Automatio All rig eserved






Registro de Eventos

aoBa = |&]*

2 HHNHY O B2 £/4

= w ; =i

ehID  Recipe | Deseriplion Event Typs Value Eng Units | Asea Pocest.. Umt
KTCHID  A420RY..  Step Deactivsted Step Activily Initial S1ep AREM ICECRE... ICECR
NTCH I  A42DRY. Change Recipe Data CONTAINER  Recipe Vahes Change  SUGAR_BIN_2 AREA ICECRE.. ICECR
WICH_ID  442DRY State Changed: State Change COMHECTING AREAT ICECRE... ICECR
MTCHID  442DRY..  Ownes Changed: Owner Change PROGRAM AREA1  ICECRE.. ICECR
RTCH_ID  #EDRY...  Atnbute Change Altribule Change PALSED off AREAT ICECRE... ICECR
RTCH_ID  #2DRY.. DAY_ADDI_UN Ut Weihied 2 AREAT ICECRE... ICECR
RICH_ID  442DRY State Changed: State Change STARTIHG AREA ICECRE...  ICECR
RICHID  44ZDRY.. Stale Changed: State Change RUNNING AREAY ICECRE...  ICECH
RICHID  442DAY... MATERLAL Recipe Vahae SUGAR_GRANULATED  WATERLALS  AREAI ICECRE...  ICECH
RTCHID  442DRY... AMOUNT Recipe Vahoe I POURDS AREAT ICECRE...  ICECH
RTCH ID  442DRY.. COMTAINER Recipe Vahe SUGAR_BIN_2 CONTAINERS  AREAT ICECRE... ICECR
RTCH ID  442DRY.. LOT Risipe: Walhos AREAT ICECRE... ICECH
RICH ID  442DRY.. LABEL Riecipe Vahoe AREAT ICECAE... ICECH
AlLH D ralliig Matenal Addition Fromized Mabenal [racking FUUNDS AHEAT ICELHE EL
ATCH_ID  #42DRY.. DRY_ADDIPOS Parem Download Verhed AREAT ICECRE... ICECR
ATCH_ID  #42DRY..  DRY_ADDIPM4 Parsm Download Verihied AREAT ICECRE... ICECR
RICH_ID  442DRY DRY_ADDIPOG Param Dowedoad Verbied 20012 AREAT ICECRE... ICECR
RICH_ID  442-DRY DRY_ADDIPO2 Param Dowedoad Verfied 0 AREAT ICECRE... ICECR
WICH_ID  442-DRY DRY_ADDIPO Param Doweload Verfied 10100 AREAT ICECRE... ICECR
RTCH ID  44ZDRY... ACTUAL_AMDUNT Fapoit B3 POURDS AREAT ICECRE...  ICECR
WICH ID  442DRY.. FEED_COMPLETE Fepoit YES YES_HD AREAT ICECRE...  ICECH
RICH ID  442DRY.. Stsle Changed State Change COMPLETE AREAT ICECRE... ICECR
NTCHID  MZDRY..  Step Activaled Step Activity Terminal Step AREA1  ICECAE.. ICECR
ATCHID  M4DRY..  Stale Changed: State Change IDLE AREAT ICECRE... ICECR
ATCH_ID 44E0RY..  Stole Changed: State Change READY AREAT ICECRE... ICECR
ATCH_ID  442DRY.. Change Recipe Data: CONTAINER  Recipe Vabee Change HULL_CONTAIHER AREAT ICECRE... ICECR
RICH_ID  442DRY Y _ADD:1 Mabesial Unbound ¥R _ADD AREAT ICECRE... ICECR
RICH_ID  442-DRY Shep Deactrested Step Activity RY_ADD:1 Phate AREAT ICECRE... ICECR
WICH_ID  442-DRY State Changed State Change COMPLETE AREAT ICECRE... ICECR
WICH_ID  442DRY Mateial Addition Mateiial Tracking ] POURDS AREAT ICECRE... ICECR
WICH_ID  442DRY Removal Aegquesbed Batch Delelion REMOVE AREAT ICECRE... ICECR
NICHID  442D0RY.. (Operation Finithed System Wessage 0 AREA ICECRE.. ICECR
ATCH_ID  M2DAY...  Shep Deactivsted Shep Aty Tesminal Step AREAT ICECRE... ICECR
ATCH_ID 4420RY..  Stale Changed: %tate Change IDLE AREAT ICECRE... ICECR
ATCHLID  442-DRY Spstem Weszage Endd (i BATCH Diperation AREAT ICECRE... [ﬁtﬁ:
i | LN

ELLSWORTHZK/EllswarP [11:49:22 G BATCH_ID ICECREAM_BASE? DRY_ADD:1

ﬂ]]h 15C. | pbachenens | @ SeqmcoRe |[@Sequencia . (nieck Mo | 5 JPrcenisiont | ' L5CRERMS |

o nesan

EBR, Registro
Electronico de todas las
acciones y eventos que
ocurren durante la
fabricacion de un Batch.

Los registros se envian
a una BBDD para su
explotacion en
diferentes Reports.
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Convertir los datos en informacion

L ol
LT

Jed 80

r

Mo Y¥N 0

-

AT 2 A L LA
.

ame o
o
B .
ptreres i
cnmmmin
Py seu
s v -

s w v

BIOm BN

b Eiadal

t Manager - W

"y ety
sipey

NS

7 Report Manao:

Execution Time (by Batch)

Time (seconds)

-
' TESTBLUE1
- 1BROWNOZ
= 1BROWNO3
= GREENO1
= GREENO2
GREENOS
= PINKO1
PINKOZ

=10l

=] (4211 | [ove Soarch ol

G- e oot
Ble E  View Favorites  Tooks  Help Yew  Fgvorkes o e
U B @ raport vonager = B Erepon tiansger i

e

QL Server Reporting Services
Home >
Batch Listing

e e e Py

SQL Server Reporting Services
> >

Batch Summary

SQL Server Reporting Services
rts >

Home >
Batch Detail

Home | My Subscriptions | Site Settings | Halp =]

search for: 0|

4 New A 14 Ne Subs tior
New Subscription i o v oow = T Find | Next  [Select a format B @ ¥
S s> 5 [ = S |
corrime [0S AN B MWL ggrime  [TUTWEOGSTOSTTRM [ I o B - f ! Batch Detail R ell 3]
e ————— N o e — Product Description: Apple Scented Bar Soap - praon “kw
Completion State: COMPLETE “ oma Ion
Recipe Name |APPLE_SOAP_P ) Unit Name 17300 [ StartTime: 111132008 7:3235AM EndTime:  11/13/2008 74213 AM  Duration: Unique 1D: 127
14 4 ofx b bi [100% = | 21 next  [Selects format 3 o 2 | | Recipe Name: APPLE_SOAP_P
rea Name: areAt
Batch Listing 320087
Process Cot: INSTA_S0AP
SonTime: 11102008 7051 A0 Rockwvell _ precemcs wsoe
Automation o mav T
i R s SariTme:  1113200873235AM  EndTime:  1113200874213AM  Doratlon: 000838
BTEMP_300 Start Time End Time
@A00_LYE K TUIS200873238 A TU1I20087-4212 4K
E119 AS-350 APPLE_SOAP_P 111212008 10:46:19 AM 0009:46 | COMPLETE EIPASTE_CHECK_300 B ADD_SOYBOIL. 1111372008 7:3236 AM 11132008 7:3251 AM
== 45253 APPLE_SOAP_P 111132008 7.02.14 AW 00-14:42 COMPLETE EIADD_WATER K E/ADD_POLY20_K 11132008 7:36:30AM 1111372008 7:36:38 A
|le= =0 WePiESom P TnaaweTsm [o00ems SoupLETE EY BTMER 200 Rizios perssioee Vaiue o
@73 AS-314 APPLE_SOAP_P 11/10/2008 10:29:56 AM 001155 | COMPLETE EADD_POLY20_K AMOUNT 15 galons
@MA_ADD_300
L Q| - CONTAMER 180 CONTAMERS
@92 as321 APPLE S0P 11102008 24535PM | 00-11:00 CoPLETE Q| SR ORT N0 LaBEL |
@oa As-333 APPLE_SOAP_P 111172008 805,05 AN 000617 CoWPLETE e EIXFER_STORAGE_K Lot
Summary MATERIAL POLYSORBATE_20 MATERIALS
MATERIAL_QLASS NULL_CLASS MATERIAL_CLASSES
127APPLE_SOAP_PAPPLE_OILS_UP-TAPPLE_OILS_OP-1\ADD_OIL'11 Report Pacasiete Value v
127APPLE_SOAP_PWPPLE_OILS_UP:1APPLE_OILS_OP:1\ADD_OIL:2-1 ACTUAL_AMOUNT 14.75 galons
127APPLE_SOAP_PAPPLE_SCENT_UP-TWPPLE_SCENT_OP-TWAN_ADD:1-1 s - G
ATTARLE ROAPS PLE_SCENT_UP-IWPFLE_BCENT_OP:1) ADD:2-1 B AGITATOR_300 1111372008 7:36.30 AM 1171372008 7.36.54 AM 00.00:24
1274PPLE_S0AP_PULYE_COOK_UP KETTLE_NEUT_OP.1WDD_POLY20-1-1 ke R e G
A P YR LoD P YR COMC R ID ) AGITATOR_300 1111322008 7'36 54 AM 11132008 7‘4\: 35 AM 00 03“!
| 272801 _s0se _puve_cook_ue-tuve_coox_op oo warert-1 :
~ R L | = = o B [ oo
- fa fa fa fa
opyright © 2014 Ro Automatio A g d §
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Editor Equipos: Modelo fisico S88.01

Clase "Celda Cl_ase
de proceso" "Unidad"

Definicion de arriba a abajo

- L
5 ok
&)

TRANSFER_OUT




Ejemplo: Editor de Equipos Batch

r soap.cfg - Batch Equipment Editor

Eile Edit Class Yiew Opkions Help

D|a(d| & [5=(e)e] «|+(0] =

i = e e ) K e R

3 %
AGITATOR_FIXD gﬂ) —
pa | 5
ADD_LVE K ADD_COCNTOIL
ko 13-

- +
AGITATOR_VSD gﬂ}
TEMP_320

I -
[ pE i :
:@ ADD_MEUTRLER_K. &DD_SUNLOIL e

HEAT_PREMIX " ﬁ

="

GA_CHECK_320

+
iy >
+ — f
{ £ P f
IE_ AGITATOR_320 ADDWATER_K ADD_SOYEOIL Ji
MAN_ADD_320
TEMP_KETTLE || %I;
o”-:s % = ¥
5 e (
HFER_STORAGE_K. ADD_OLIVEDIL Sy
TIMER_320
HFER_STORAGE PASTE_CHECK_320
iﬂ? (JLD
—y
[y
aDbD_0IL ADD_POLY20_K

=
4| | 3

Ready [urit: T320 [P, Cell: SOOPER_SOAP  |User: RSIOFLLOSIADMIMISTRATOR, 2

opyright © 2014 Rockwell Automatio All rig eserved



Ejemplo: Editor de Recetas Batch

‘~ Batch Recipe Editor - [STRAWBERRY_SCENT_OP]

File Edit Recipe Step Link Formak Wiew Help

D@ | & v[+] BBV &l OfF 2] Bl=[E

kO[] 7s] [l B 26 | ] 0

|F0r Help, press F1

SryWBERRY SCENT MATER

_ | MAN_ADD:1.STATE = COMPLETE

WAN_ADD:2
RED_DYE MATERIALS

AGITATOR_WSD.1
SPD_LOW percent

[Table

KETTLE

opyright © 2014 Ro

= =S TRAWBERRY_SCENT_UP STEPS MATERIAL AMOUNT CONTAINER LOT
= B’gggﬁg%g;‘\(ﬁggﬁwtupﬂ 1 AGITATOR_VSD:1 Deferred

AN A0DT 2 MAN_ADD:1 STRAWBERRY_SCENT ] NULL_CONTAINER

CaMAN_ADD:2 3 MAN_ADD:2 RED_DYE 4.00|NULL_CONTAINER

EITIMER:T a| |TMER: 10

[« | 2
1 TRUE

________________________ .'
; WAN_ADDN |

of

A

A

LIOP (ORI |L|ser: RSIO711051ADMINISTRATOR 2




Ejemplos: Solucion Batch

P phase state diagram - /Sooper_Soap_SE/f

Phase State Diagram

Phase : [sooper_soap]ADD OLIVEOIL

Holding

Funning

Fesetting

| Complete Stopping Aborting

Status: Ok

ADD_OLWEQIL j

Close

opyright © 2014 Rockwell Automa




Ejemplos: Solucion Batch

IX Alarm Wiating for Alarm Everts...
Summary

’r Hshaw Alarm Summary |AU |Q(U “ 0 |.U

Demo Help

. Advanced
Trending

‘{1 Batch
. Events

™
=2

ST
Informatior} Diagnostic| Login: DemoManager Rockwrell
Viewer | 12(312013 4:19:03 PM Autoemation

el 2] 8| 3| 5| 3 )

= e e e e e e s e [ e = L = [ =
Unit : Premix 01 Unit ; Premix 01 - Phase : Matl 1 Addition Sipped Premix 3
5w gl O | — =)
> M i M EVERIl g ey
e o T o =]
01 2#3#4#5#5#7 8 9 1M 11 12 j RIETEDS
Manual OJOooOooo0o0oodonod (= |
« 0000000000000
OO00O0000000C00C0f | me«s S [ |
Initialization D D D D D D D D D D D D D Setpoint 100.00 Ky 125
wae |OOO0000000000( e 50 %
watl 1 addiion | [] ] (] O] O] O O O O O O O O Closed Reactor 2
vz | ] 0000000000 P (= |
wat 3 addition | (] ] O] ] O3 ] O OO O O] ] O — s
Recirc OO0 ooooon j
mansterout | (] (] ] O] O O] 01 O 01 £ 01 £
ciP OO0O0doodOodcon _
O00000000 0 O EE —
O00000000 0 O EE 109
O000000OO o H HE e
D1 2 3 4 85 6 7 8 9 10 1 12 T
Ll =
Premix 1 P GANPLE REQUIRED
1 RECIRCULATION ON
| 55 — . T
— Rad
I & o) E - =]

&) Product 6 [ ®
PlantPAx 212 217

Process Auformation System
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Ejemplos: Solucion Batch

PlantPAx Demo ¥4.0

|-

iy marm Vating for Alsrm Events B _|advanced Inﬁ]rmﬂliur"\* Diagnostic| Login: DemoManager Rockyvell

Summary Trending Portal Viewer 12/3/2012 4:20:38 PM Automation

- System = i Batch e

LR gtatus |AD | vD ‘4 0 ‘.D @ <1 Events
Batch eProcedure | Raw Material | Raw Material | Raw Material | Raw Material I Batch I Batch Batch Batch I Batch | Batch Production Batch Batch Batch cPG Steam System
Overview View Small Tanks | Preweigh 1 Silos Tanks Premix 1 Premix 2 Premix 3 Reactor 1 Reactor 2 Add-a-Batch Overview Prompts Signatures | Instructions Reports Menu
e L) cigh L L s ZIIE ZI0E LA ooy ) = ompts | Signatures |

TR PT118SEL |
Stopped £0.00 Hz 155.66F2IG
) Funning 1 =TRIE
Fonard “ent —
| .
Premix 1 Opened et R aw Material 4 D ion
i; 0
00107 £E=
Erere —_— Program
B oo
&
g A
cll o

Program

Raw Material 4

TIET=ZLE e 1 E
AUTO MO FAULT EQUIF. READY T

|

Totalizer Cleared

Syst

(=

Rermaining to Deliver 300.00 kg AR uE e R

Quantity Delivered 0.00 kg
—— Delivery Rate 0.00  kg/min —_—

EACTO R TR ERATURE> =2

e (] o8H = ==

amormes e

i
. . Flow Stopped N DU I’ Sl
| | L Tanks
Stez _‘ = | F
= sepon
o -
e =2
— e I
Coal
= = —
®107 =
P an PAX READY TO TRANSFER OR TRANSFERING ALL MATERIAL FROM PREMIX e Zoom
TEMPERATURE SET POINT 120 DEG C SFC View ++
.. Operats
Process Aufomation System ‘ Resctor 1 I et I AGITATION AT 50 RPM
Table View +
Batch D [ Recipe | Description | Start Time: | Elapsed Time [ State [ Mode | Faiurs | Overides | Process Cell | Units In Use [ Phases In Use [ Create D |
201312031614 PRODUCT_A_PM_AX PRODUCT A 12/3/2013415:43PM 00505 RUNNING  0_AUTO 0 PRODUCTION  PREMEX_01 REACTOR_0T  PMO1_MESSAGE _HMLRO1_MESSAGE_HMIR01_TEMP_CONTROLROT_X_INRO1_AGITATE_VFDPMO1_%_0UT 508 Ry s
Comment -

Remove

Start Restart

Abort Stop Clear Fail Auto Manual I ‘ Setni-Autoa
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Rockvrell
Automation

Ejemplos: Solucion Batch

Automation Fair 2008

‘ Oveniews ” Tank Details ” Batch Control

Demo

‘ Ph

Controls

TRANSITIONS TO TIMER:2 PHASE AND TEWP_KETTLE:Z
PHASE. THE TBWP_KETTLE PHASE REQUESTS A NEWN
SETPOIMT, WHICH |5 55 DEGF IM THIS CASE. THE

POINT THAT HEEDS TO BE MADE 1S THE LOGIC IN THE

=

Unit Name Process Cell
Filter Filter
KETTLE_P
Hone None
| T300 I ‘ Insta_Soap I
| muo | |
| mo | |
| MoFitter | NoFiler |
Restart Hold Abort Stop Clear Fail Auto Manual I | Semi-Auto I | Create I | Remove I
-
Ti—~TRUE
c1 view Zoom
TIMER:1 o TEMP_KETTLE:1 THIS OFERATION |5 AN EXAWPLE OF HOWY TO CREATE | SFC View I ‘ ++ I
#RECIFE TO DO TRANSFER-OF-CONTROL. THIS FIRST
TEMP_KETTLE FHASE SETPOINT PARAMETER SET THE )
TEMPERATURE SETPOINT TO 100 DEGF IN THE Table View +
CONTROLLER.
NOTICE THAT USING THE LINK TOOL THE TEXT BOXES | Properties I ‘ = I
ARE A330CIATED WWITH A PHASE STER
—I—TIMER| STATE = COMPLETE TEWP_KETTLE:1 | Comment I ‘ -- I
cz
TIMER:2 o TEMP_KETTLE:2 UPON COMPLETION OF TIMER:1PHASE THE
TRANSITION FIRES, TIMER:Z PHASE STARTS AND A
NEW SETPOINT IS DOWNLOADED TO THE
TEMP_KETTLE PHASE. THE PHASE DOESN'T STOF OR
COMPLETE, BUT ITS LOGIC IS LOOKING TO SEE IF THE
MEW PARAMETERS BIT |5 SET. WHEN THIS BIT 15 SET
THE PHASES LOGIC 155UE A REQUEST TO DOWNLOAD
PARAMETERS FROM THE BATCH SERVER. THE NEW
T TIMEF::2. STATE = COMPLETE SER N LI EE
=3
TIER:% o TEMP_KETTLE:3 UPON COMPLETION OF TIMERZ THE RECIPE

Server. ! Primary:

primary status

,Secnndary: secondary status

“Language: en-US

”Currrent User:

YIMBATCHTADMINISTRATOR
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Ejemplos: Solucidon Batch

Automation Fair 2008 =] x|
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Automation
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ial TIMER:1 1T MINUTES
B TEMP_KETTLE:1 HEAT TEMP_MODE | 100 DEG F
Imi TIMER:2 1 MINUTES
Ea TEMP_KETTLE:2 HEAT TEMP_MODE 120 DEG F
ial TIMER:3 1T MINUTES
B TEMP_KETTLE:3 COOL TEMP_MODE 55 DEG F
Yiew Table

SFC View Show Detailsl

Tabhle View Hide Details |
Properties Parameters +|

Comment | Parameters I

Server: ! Primary:  primary status !Secundar}r: secondary status "Language: = an-US ||Currrem User: WMBATCHTADMINISTRATOR |
=
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Ejemplos: Solucidon Batch

o™
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Batch Instructions
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Show Past 201312031614
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CPG_Batch_Instructions_Premix_01_Py
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Start

RUNNING  0_&UTO

1}

FRODUCTION FREMI=_01REACTOR_01

| | Restart | - Abort Stop | Clear Fail | | Auto

Manual I ‘ Semi-Auto

PHO1_MESSAGE_HMIRO1_MESSAGE_HMI.RO1_TEMP_CONTROLPMOT_MANUAL_ADD.PMOI_RECIRC 585

Properties Parameters +
Comment Parameters -
Create | | Remove

{ra-fthatch) premix_01
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Ejemplos: Solucion Batch

/= Report Manager - Windows Internet Explorer

I @\/\ y » Ié http:jfvmbatch1/Reports/Pages/Report. aspx?ItemPath=%%2fBatchReports%%2fDuration+Summary

A/ M Properties | History | Subscriptions
o

-4 New Subscription

s =10l x|}]
p -
|| ele Edt view Favorites Tools Help
| 9% ¢  @Report Manager | I = -~ - ) - |k page - (GFTooks » 7
i i | My Subscriptions | Site Settings | =
___ SQL Server Reporting Services Home | M riptions | St ings | Help =]
EEI Home > BatchReports >
s Duration Summary

P
M 4 [ oft b Ppi | 100% >~ | F xt |select a format ] Expo C3] (= | N
Duration Summary Rocl ell =
-
P o Automation
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=
]
o
vn]
240 300 360 420 480
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£
=
o
w
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3 Ideas para llevar

— Laindustria de proceso tiende a incrementar rapidamente su
variedad de productos, con aumento en las normativas
aplicables y continua reduccion de costes

— La metodologia aplicada en los procesos por lotes es clave
para ser competitivo. El estandar ISA S88 proporciona un marco
para los sistemas de control y gestion en procesos batch

— Seleccionar herramientas adecuadas que faciliten la
implementacion del estandar S88 y optimicen el desarrollo del
proyecto de automatizacion.



Soluciones Batch Rockwell Automation

¥, Equipment Phase Monitor - AddMilk ] =10/ x|

Equpment Phases [P et} RsLog50001)
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LISTEN.
THINK.
SEINE.

Muchas Gracilas !!!
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