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on las 8:30h de una clara

mafana de invierno. Es-

tamos en plena campana

oleicola y Pedro es el en-

cargado principal de la al-
mazara. Ayer entraron 220.000 kg. de
aceituna y la de hoy se espera que sea
aun mayor. Tanto la junta rectora como
los socios de la cooperativa confian en
la gestion de Pedro para conseguir los
mejores agotamientos en orujos y la 6p-
tima calidad del aceite elaborado.

Consciente de ello, Pedro se sienta
frente al teclado del sistema de control
que tiene instalado en la almazara y de
un vistazo comprueba los actuales para-
metros de operacion: temperaturas, cau-
dales, humedades y agotamientos del
orujo para cada una de las tres lineas de
produccion de 120 t./dia. Tras analizar la
prevision de entrada de aceituna, esta-
blece que la planta opere a una consigna
de agotamientos de un 7,5% de grasa
sobre seco en orujo. Esto le permite con-
seguir un aumento neto de produccion
de un 15% en los decanters. Aun asi,
aumenta 2° C la temperatura de la masa
hasta los 29° C en la termobatidora con-
siguiendo estabilizar la produccion sin
perder aceite en los alpeorujos.

El sistema de control responde de
forma inmediata a los cambios esta-
blecidos por Pedro: juega con tempe-
raturas y produccion de masa; modifica
tiempos de batido, caudales de agua y
de talco; regula de forma inteligente el
diferencial de bol-sinfin del decanter; y
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Control de bodega informatizado y trazabilidad.
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modifica la velocidad de batido de las
aspas de la batidora. Realiza, en fin,
una serie de cambios que aseguren que
el proceso de elaboracion del aceite se
lleva a cabo de la mejor forma posible
atendiendo a las indicaciones del res-
ponsable de planta.

Control en tiempo real de la produccién, la
grasay la trazabilidad del proceso.

Una vez establecidas las condiciones
de trabajo del dia, Pedro emite a través
del sistema de control el informe de pro-
duccién del dia anterior, asi como un
listado de las existencias de aceite en
la bodega, ordenado por calidades de
aceite. Por ultimo, comprueba que el sis-
tema de control clasifica correctamente
los aceites en bodega segun la acidez de
los mismos, y asigna nuevos depositos
para que, de forma automatica, se vayan
llenando con el tipo de aceite deseado.
El sistema de trazabilidad del proceso
asegura que todos los cambios realiza-
dos se puedan rastrear adecuadamente.

No estamos hablando de ciencia ficcion,
ni siquiera del futuro: la gestion de Pe-
dro se realiza ya en algunas almazaras.
Las posibilidades que brindan las nue-
vas tecnologias que se han venido de-
sarrollando en los Ultimos afios permiten
hablar ya de la almazara digital como la
nueva revolucion tecnolégica del sector.



INDEA TECHNOLOGIES

El control del proceso y los nuevos
sistemas de informacion se ven acom-
panados con el desarrollo de nuevos
sistemas de medida en forma de sen-
sores que permiten conocer de forma
directa algunas variables que,
hasta ahora, Unicamente
era posible obtener a
posteriori por el la-
boratorio. La in-
corporacion de
la digitalizacion
del  proceso
permite resol-
ver de forma
satisfactoria
los inconve-
nientes del con-
trol manual del
proceso de elabo-
racion. Por todo ello,
las ventajas que su em-
pleo supone son ciertamente
relevantes desde el punto de vista de
la maquinaria, el control y rendimiento
del proceso, el personal de planta y la
informacion generada.

Respecto a la maquinaria, al facil con-
trol de la maniobra y uso racional de la
magquinaria de elaboracién hay que ana-
dir la planificacion de las tareas de man-
tenimiento y el aumento de la seguridad
de funcionamiento. En cuanto al control
del proceso, cabe destacar la fijacion de
las variables de forma sencilla y la dis-
minucion drastica en las desviaciones de
dichas variables con los valores consig-
nados. Si atendemos al rendimiento del
proceso, las ventajas son numerosas:
disminucion de los consumos energéti-
cos, asi como de los consumos de agua
y orujillo; aumento de la cantidad de
aceite obtenido debido a la regulariza-
cion y estabilizacion del proceso; mejora
del rendimiento debido a la adecuacion
automatica del proceso a las cambiantes
condiciones de elaboracion; y mejora en
la calidad del aceite obtenido.

Respecto al personal de planta, las
ventajas se resumen en la eliminacion de
tareas engorrosas y repetitivas; ayuda en
el manejo de la planta de elaboracion; y
supervision del personal de planta.

Por Ultimo, en cuanto a la informacion
generada, los beneficios son multiples:
ayuda en la planificacién de la produc-

Instrumentos para el
control de la produccién
y de la humedad de la
pasta al decanter.

ciébn; conocimien-

to detallado del

funcionamiento

del proceso tanto

en tiempo real como

histéricamente -ritmo

de produccion, aceite

obtenido, subproductos ge-

nerados, consumos, etc.-; gene-

racion de informes automaticos sobre

el proceso; manejo de la informacion

almacenada para el estudio de evolu-

ciones y desviaciones, influencia de las

variables en el proceso y correlaciéon

entre dichas variables, diferencias entre

lineas de elaboracion, identificacion de

anomalias y relaciones causa-efecto,

establecimiento de condiciones 6ptimas

de elaboracion, etc.; y ayuda en la toma
de decisiones.

El control manual del proceso de ela-
boracién del aceite de oliva presenta
numerosas carencias tanto desde el
punto de vista cuantitativo como cua-
litativo. Por un lado, la materia prima
presenta una elevada variabilidad,
con unas caracteristicas que solo se
pueden estimar visualmente de forma
aproximada, lo que implica un continuo
reajuste de la linea de elaboracion. Por
otra parte, el ajuste manual esta some-
tido a muchas imprecisiones, pues el
control de las principales variables del
proceso (temperaturas, caudales de
masa y agua, etc.) no se puede hacer
de forma satisfactoria manualmente.
La conjuncion de ambos factores im-
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plica una irregularidad en el funciona-
miento de la linea de elaboracion, que
rara vez opera en las condiciones 6p-
timas para la obtencion de la maxima
cantidad de aceite sin que se produz-
can deterioros de su calidad por un in-
adecuado control de las temperaturas.

El sistema de control ALMA/Sys-
tem elimina estos problemas ya que,
mediante la supervision continua de
las variables del proceso y su control,
permite regularizar y estabilizar dicho
proceso de extraccion. Este hecho
permite el funcionamiento 6ptimo de la
maquinaria, que se traduce en un ma-
yor rendimiento del proceso sin que se
produzcan deterioros de la calidad del
aceite por un incorrecto control de las
temperaturas o de las dosificaciones de
agua, talco, etc.

La modernizacion del sector produc-
tor de aceite de oliva es una necesi-
dad impuesta por las condiciones del
mercado. La mejora en el rendimiento
del proceso de fabricacién, tanto en su
aspecto cuantitativo como cualitativo,
permite hacer frente con mayores ga-
rantias a las exigencias de competitivi-
dad. El empleo de los mejores sistemas
de elaboracion y su correcta gestion se
antoja clave para la consecucion de los
fines planteados. En este marco, el uso
del sistema de supervision y control au-
tomatizado ALMA/System se convierte
en una herramienta imprescindible
para la optimizacion de los recursos de
la fabrica.
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