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Software con tecnologia cervecera de vanguardia embebida

Los requisitos establecidos por Carls-
berg para la migracion a un nuevo sis-
tema de control de procesos tenian
un claro objetivo. La nueva solucién
de automatizacién en la cerveceria
danesa en Fredericia tenia que hacer
los complejos procesos de produc-
cion mas transparentes y seguros,
mejorar considerablemente la facili-
dad de uso y por supuesto, ponerlos
en practica lo antes posible — con un
minimo tiempo de inactividad de la
produccion.

brewmaxx de ProLeiT fue finalmente
elegido debido a una buena serie de ra-
zones: en primer lugar, ProLeiT ya se ha
encargado de poner en funcionamiento
numerosas cervecerias de Carlsberg
por todo el mundo y cuenta, gracias
a mas de 25 afos de experiencia, con
unas habilidades y conocimientos ex-
celentes para implementar este tipo de
proyectos. Por otro lado, brewmaxx es
uno de los sistemas automatizacion y de
control de procesos mas ampliamente
aplicado en la industria cervecera, que
incluye funciones estandar y médulos
especificos de cerveceria, asi como una

intuitiva interfaz de usuario. El proyecto
de Carlsberg consistio en la reautoma-
tizacién de todo el proceso productivo
— desde la recepciéon de malta hasta el
envio a las lineas de embotellado.

El desafio danés

La cerveceria de Carlsberg en Fredericia,
con una capacidad de produccién anual
alrededor de 4,3 millones de hectolitros,
es una de las cervecerias mas grandes
de Europa. Con mas de 40 tipos de
cerveza y mas de 20 productos mixtos,
hacen de Fredericia la cerveceria mas
importante de Carlsberg en Dinamarca.
Por lo tanto, era esencial realizar la tran-
sicion al nuevo sistema de control con
la menor cantidad de tiempos muertos
de produccién. Obviamente, esto re-
queria una estrecha colaboracion en-
tre los expertos de Carlsberg y ProLeiT.
Las descripciones de los procesos y las
especificaciones técnicas resultantes se
aseguraron de que el cambio y puesta
en marcha de brewmaxx se ejecutaran
sin dificultades. Las diferentes areas
de proceso se llevaron a cabo una tras
otra en un tiempo récord y se pusieron
en marcha con sélo unas pocas y bre-
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ves interrupciones, tal y como estaba
previsto. Carlsberg esta obviamente
encantada con la forma en que el pro-
yecto se llevé a cabo: “Ha sido en ge-
neral una experiencia positiva trabajar
con ProLeiT en este proyecto. El equipo
de ProLeiT esta altamente calificado,
ellos saben de automatizacién y pro-
cesos en cervecerias y estan muy inte-
resados en que las cosas se resuelvan.
(...) Todos los suministros de cerveza a
las areas envasado se iniciaron como
estaba previsto, y no tuvimos grandes
interrupciones inesperadas. En la sala de
cocimiento hicimos 46 cocimientos en
la segunda semana tras la desconexion
del sistema antiguo, que era significati-
vamente superior a lo esperado en esa
etapa,” afirma Kim Christensen, Gerente
de Proyectos Senior de Carlsberg.

El arbol genealdgico de las
cervezas y la matriz de CIP

El objetivo principal de los cerveceros
en Fredericia era aumentar la seguridad
del proceso de la planta y reducir al mi-
nimo los costos y pérdidas. El arbol de
las cervezas completo, que define las
variedades de cerveza que pueden pre-
pararse y en que composicion a través
de las diferentes etapas de produccion
— desde mosto hasta cerveza brillante -

© ProLeiT AG



fue almacenado en el sistema de control
de procesos. En base a este ,arbol de la
cerveza“, el sistema ayuda inicialmente
al operador en la seleccion de los tan-
ques compatibles para el producto ele-
gido con respecto a la compatibilidad
de los materiales y al estado tecnol6-
gico de la cerveza. Esta comprobacion
de las reglas subyacentes optimiza la
fiabilidad de los procesos para la asig-
nacién de tanques. Después de selec-
cionar los tanques, en un segundo paso
una matriz de limpieza se utiliza para
comprobar el estado de las tuberias de
conduccion necesarias y dependiendo
del tipo de producto que anteriormente
ocupaba las lineas, el sistema decide
automaticamente si las lineas requieren
una limpieza para el nuevo producto
0 no. El operador es informado de in-
mediato sobre incompatibilidades del
producto o de un estado de limpieza
inadecuado. Por lo tanto, se excluyen
errores de operacion y se efectia una
seleccién personalizada de las limpiezas
necesarias entre las transferencias de
diversos productos con el fin de ahorrar
tiempo y reducir los costos de limpieza.
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Ritmo de cocimiento

En el plan de cocimientos se tiene en
cuenta la duracién de la clarificacién
(en la cuba filtro) de las preparaciones
anteriores de la misma variedad con el
fin de lograr el 6ptimo en la asignacion
de la sala de cocimientos. La duracién
esperada de clarificacion y almacenada
en funcion del tipo de mosto (en funcién
del tipo de malta) se ajusta a la duracion
efectiva, con el fin de reaccionar ante el
comportamiento real de la cuba filtro.
Por otra parte, el sistema optimiza au-
tomaticamente la conexion de salida de
malta para las dos lineas de cerveza. La
principal linea de cocimiento se utiliza
con mayor prioridad a fin de garantizar
una utilizaciéon constante.

Planificacion de la produccidén
con parametros en las
ordenes de produccion

Tanto en la sala de cocimiento como
en la filtracion se llevan a cabo espe-
cificaciones de la produccién basadas
en el planificador de la produccion de
brewmaxx. El llenado de los tanques
de fermentacion esta previsto de modo
general por Carlsberg en funcién de
grupos de cocimientos. El operador es
capaz de llevar a cabo los ajustes ne-
cesarios para todo el grupo o para cada
cocimiento individual en la planificacién
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de la orden: silos de malta, tanques de
fermentacion, la dosificacion de leva-
dura, asi como caracteristicas especia-
les, tales como la salida del mosto en
la propagacion de levadura. El maestro
cervecero puede definir cualquier valor
nominal como parametro de orden de
produccion en la receta y proporcionar
asi la disponibilidad de cambios espe-
cificos por cocimiento en la lista de 6r-
denes. Este es un método probado y
comprobado, particularmente Util a la
hora de adaptar las cantidades de do-
sificacion para la compensacion de las
variaciones durante la produccién. Pro-
porciones de mezcla y las cantidades
objetivo se especifican adicionalmente
para cada orden en la planificacién de
la filtracion. Esto asegura que Carlsberg
puede enviar las especificaciones de
produccién desde el sistema ERP (SAP)
directamente al planificador de 6rdenes

Primera fase del proyecto:
Bodega de fermentacion, lineas
de filtrado y tanques de presion

La primera fase del proyecto consistio
en la reautomatizacién de toda la bo-
dega, que consta de cuatro bodegas
de fermentacién con 54 tanques y dos
lineas de filtracién con 40 tanques de
cerveza brillante y varias estaciones de
llenado. La migracion a brewmaxx de
todas estas areas se produjo en una
Unica etapa. Sorprendentemente, se
tardé tan sélo 9 dias a partir de la reanu-
dacion de los programas automaticos
hasta que todas las areas de la bodega
de fermentacion estaban en funciona-
miento de nuevo con brewmaxx. Junto
con los tecndélogos de Carlsberg, un
total de mas de 300 programas dife-
rentes fueron reiniciados de nuevo en
un plazo de tiempo muy estrecho. Los
sistemas de enfriamiento de tanques
fueron reactivados después de tan sélo
un dia. Esto fue seguido por un par de
dias de trabajo de ingenieria eléctrica
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y mecanica en la planta antes de que
las seis lineas de embotellado de cer-
veza finalmente volvieran a ser puestas
en funcionamiento a intervalos de dos
dias. Después de cinco dias, el primer
filtro entré en produccion, el segundo
filtrd lo siguid seis dias mas tarde. Por
Ultimo con el primer consumo de mosto,
todas las areas de la bodega estaban
funcionando de forma totalmente au-
tomatica de nuevo con brewmaxx. Un
logro impresionante de los equipos de
Carlsberg y ProLeiT que ilustra la exce-
lente cooperacion en todas las fases del
proyecto. Kim Christensen afirmo tam-
bién estar muy satisfecho con el desa-
rrollo y ejecucion del proyecto: “Ademas
creo que también es positivo destacar la
ampliacion del alcance dentro del plazo
inicialmente acordado (...): Durante la
fase de ingenieria el alcance se amplio
con la re-automatizacién de las dos li-
neas Profi Filter, por lo que ahora estan
totalmente controladas por brewmaxx.
Otros cambios en el alcance cubiertos
dentro del plazo acordado también in-
cluyen el suministro de cerveza a una
nueva linea de latas, la interfaz con un
nuevo filtro Oenoflow y la integracion
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de una nueva planta de separacion de
levadura®“.

Segunda fase del proyecto:
Silos y sala de cocimiento

En la segunda fase, la preparacién del
mosto se migré también a brewmaxx.
La sala de cocimiento estuvo tan sélo
seis dias con la produccién interrumpida.
Para asegurarse que sus operadores tu-
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Interfaz de usuario para la vista general del CIP en danés

vieran tiempo suficiente para familiari-
zarse con brewmaxx, Carlsberg previo
20 cocimientos durante la primera se-
mana después de la transicién. De he-
cho, se llevaron a cabo 46 cocimientos.
Gracias al alto nivel de facilidad de uso,
el personal de Carlsberg pudo manejar
con seguridad el nuevo sistema de au-
tomatizacién en poco tiempo.

Gestion de materiales inte-
grada en el proceso de elabo-
racion de cerveza

Debido a la gran variedad de productos
en Fredericia, el manejo efectivo de las
6rdenes y los procesos de produccion
controlados por receta fue uno de los
requisitos fundamentales que el nuevo
sistema de control de Carlsberg debia
cumplir. brewmaxx material, el médulo
de gestidon de materiales, se utilizé para
lograr este objetivo. La produccién y el
consumo se registran asi en funcién de
una estructura de almacén con gestion
de inventarios conforme a procesos,
garantizando ademas la trazabilidad
desde el tanque de presién hasta el
silo de malta.
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La gestion de materiales de brewmaxx
también proporciona la capacidad de
enlazar una secuencia de proceso Unica
con los parametros de material de di-
ferentes tipos de cerveza en diferentes
recetas. Esto es particularmente util y
recomendable para los recipientes tec-
nolégicamente menos avanzados, tales
como los tanques de presion, que tienen
una secuencia de proceso idéntica para
todos los tipos de cerveza. Mediante la
especificacion de los parametros de-
pendientes de los materiales y méto-
dos claramente estructurados, Carls-
berg logra un alto nivel de flexibilidad
con respecto a la especificacion de las
diferentes tipos de cerveza. Para nue-
vos tipos de cerveza, ya que la secuen-
cia del proceso esta definida, tan sélo
hay que especificar los parametros de
los materiales necesarios. Esta opcion
significa que diversas areas de proceso
tienen acceso a los mismos parametros
de los materiales y si estos parametros
requieren alguna modificacion, sélo tie-
nen que ser corregidos una Unica vez
estando posteriormente disponibles y
actualizados para todo el sistema de
control de la cerveceria.

Todo bajo control

Para asegurarse que el personal de
Carlsberg siempre mantienen el pleno
control de los mas de 40 tipos de cer-
vezay los mas de 20 productos adicio-
nales, fabricados a partir de aproxima-
damente unos 200 materiales en total
y que se producen en una planta con
unas 6.000 valvulas automaticas, 1.000
valvulas manuales y 1.000 bombas /
motores, ProLeiT disefié pantallas de
resumen dinamicas y especificas para
la planta de produccién de Fredericia.
Estas pantallas permiten una interven-
cién inmediata en cada proceso princi-
pal desde cada una de las estaciones
de operacion. Los respectivos tanques y
secciones de linea aparecen dinamica-
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a las seleccio-
nes correspon-
dientes y la ac-
cién iniciada. En
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lamente los com-
ponentes de la
planta relevantes
para el proceso
correspondiente.
La resultante fa-
cilidad de uso del
sistema reduce
el tiempo de res-
puesta del ope-
rador y da como
resultado un pro-
ceso de trabajo
que es mas simple, mas transparente
y mas seguro. Otro requisito impor-
tante de Carlsberg en términos de fa-
cilidad de uso fue que las interfaces de
usuario del sistema de control estuvie-
ran también disponibles en danés. Este
ajuste ayudo a darles a los operadores
de Fredericia el maximo nivel de segu-
ridad en la operacion.

procesos

Todas las ejecuciones de pro-
cesos aseguradas

También en Fredericia, Carlsberg utiliza
el brewmaxx Visu-Recorder que regis-
tra cada paso del proceso operativo y,
posteriormente, permite su reproduc-
cion en la interfaz estandar de usuario
del sistema de control. Esto significa
que se puede mostrar en cada estacién
de operador, quien y cuando intervino
en que proceso o que ruta ha recorrido
cada producto a través de la planta.
Esto se puede servir como base para
una efectiva optimizacién de procesos
y resolucién de problemas. Su manejo
simple e intuitivo ha llevado a Carlsberg
también a utilizar el brewmaxx Visu-Re-
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brewmaxx Visu-Recorder — Registro y reproduccion de la visualizacion de

corder para formacién y entrenamiento
del personal.

Perspectiva

Actualmente se esta ejecutando en Fre-
dericia el proyecto para reemplazar el
actual sistema de generacién de infor-
mes. Esto implica expandir brewmaxx
con funcionalidades MES adicionales,
tales como la validacién del proceso
completo, informes detallados, datos
clave de rendimiento obtenidos de los
procesos productivos y finalmente la
confirmacion de la orden de produc-
cion en el sistema SAP de Carlsberg.
En resumen, todos los implicados en el
proyecto coinciden en que el objetivo
del proyecto definido por Carlsberg de
proporcionar “una operacién segura con
un sistema de control provado en cer-
veceria” (“Safe Operation with Brewery
proven Automation®) se ha logrado ple-
namente.



