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PARA MAQUINA SEPARADORA
HORIZONTAL DE ACEITE

El agua se aporta de un modo perimetral y superficial
d@ | manga de masa que llega a la boca de Ia
separadora horizontal.

Con el aportador el agua no se sumerge en el interior
de la masa, no fracciona las vacuolas generadas en el
proceso de batido.

Beneficia |a produccién de |a maquina y la calidad
del aceite.

Aportador de agua a la entrada del decanter horizontal
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1= 350 L/h por Bomba
2= 350 L/h Optimizador
3= 400 L/h Optimizador

@Poiifencles Totdes Primer paso

Aumento de polifenoles L/h gracias al aportador

¢QUE BENEFICIOS APORTA?

El no contacto directo con |a masa previene I3
oxidacion del aceite resultante y como
consecuencia el afiejado y pérdida de aromas.

Pérdida minima de polifenoles existentes en el
AOVE, tan valiosos para la salud en |as personas.

Una mejora en la separacion del aceite en primera
extraccion, produce una disminucion de |[as > Premio Innovaciones Técnicas Expoli-
pérdidas de aceite en el proceso de extraccion por va 2021
el aumento de la produccion. >Certificado y ensayado por:

- Citoliva

- IRTA (Instituto de Investigacion y
Tecnologias Agroalimentarias )

- Juan Vilar Consultores Estratégicos

Mejora la competitividad del mercado con la
obtencion de aceites de alta calidad.

No precisa de una compleja instalacion, pues el
equipo se fabrica de forma que pueda ser integrado
por los propios operarios de la planta.




OPTIAOVE

SISTEMA OPTIMIZADOR MONITORIZADO
DE LA EXTRACCION DEL ACEITE

El objetivo del sistema optimizador monitorizado en el proceso de extraccion de aceite de
oliva, es obtener |la maxima cantidad de aceite, evitando la pérdida del mismo en el orujo
producido durante el proceso.

Para ello se realiza un control mas eficiente sobre Ia maquinaria que interviene en el proce-
so, se instala un aportador perimetral de agua a la centrifuga horizontal (decanter), elimi-
nando la adicién de agua actual que se realiza en |a salida de |a bomba de inyeccion de
masa, se controla el funcionamiento de la bomba de inyeccién de masa mediante un cau-
dalimetro de masa y se realiza una aportaciéon de agua segun los calculos realizado por los
algoritmos desarrollados .

Factores que intervienen en el proceso de extraccion:

> Temperatura del agua de aportacion a batidora y/o decanter —_
> Temperatura y humedad de Ia masa a |a salida del batido
> Caudal de agua de aportacion a batidora

> Caudal de masa inyectado al decanter

> Caudal de agua aportado al decanter

> Temperatura del agua aportada al decanter

> Humedad del orujo producido

> Calculo de grasa en el orujo producido

MOLTURACION:

El proceso de extraccion se inicia mediante Ia trituracion de las aceitunas en el molino de
martillos. Este molino precisa de una criba que sera seleccionada por el maestro de alma-
zara en funcién de la variedad y calidad de la aceituna a molturar.

En |a seleccion de |a criba adecuada no hay posibilidad de
intervencion automatizada, siendo responsabilidad del operario el
mejor triturado de la aceituna.

Para ayudar en esta seleccion se informa al operario de Ia aceituna a
tratar segun |a seleccidon de tolva @ molturar que se haya realizado, en
funcion de la informacion del clasificado realizado durante la recepcion
de la aceituna en el patio de limpieza.

En ciertas ocasiones en que el fruto viene en malas condiciones, es 1
necesario afadir agua en este proceso para facilitar el triturado de la aceituna. Esta adicién
si es factible de automatizar permitiendo una adicion precisa del agua para evitar el posible
emulsionado de |a pasta.

Una vez triturada la aceituna por el molino, la pasta resultante pasa a la siguiente fase me-
diante la utilizacion de una bomba pistén o un tornillo sinfin.




OPTIAOVE

SISTEMA OPTIMIZADOR MONITORIZADO
DE LA EXTRACCION DEL ACEITE

BATIDO

La masa de aceituna obtenida en |a molturacion se lleva al primer vaso de |a batidora, ini-
ciandose el calentamiento de la masa y el proceso de batido para consequir una homogeni-
zacion de la masa que permita una mejor separacion del aceite.

Una vez lleno el primer vaso y alcanzado el tiempo de batido, Ia masa pasa de forma auto-
matica al siguiente vaso que realizara el Ultimo paso del batido y permitird la alimentacion
de masa al decanter.

En |3 salida de la masa desde |a batidora, se instalard un sensor de humedad y un sensor de
temperatura que nos permitird conocer las condiciones de |a masa de aceituna a la salida de
la batidora. /cﬁ%” .

El dato de temperatura de 13 masa nos permite reqular |13 temperatura del agua de aporta-
cion, tanto a batidora cdmo a decanter, evitando el sobrecalentamiento de la masa. Esta
aportacion nos permitird estabilizar Ia humedad de |a masa para mejorar la separacion del
aceite.

CENTRIFUGADO

La masa homogénea obtenida durante el proceso de batido, alimenta el decanter (centrifuga
horizontal) y esto se realiza mediante una bomba de inyeccién de masa.

La velocidad de inyeccion de masa de esta bomba se controla mediante un variador de frecuen-
cia que nos permite realizar los cambios necesarios en la alimentacion del decanter.

Sobre la consigna de produccién (kg/h) indicada al inicio del proceso, el sistema se encarga de
mantener estable dicha produccion y evitar fluctuaciones en |a alimentacion del decanter, evi-
tando el efecto adverso de estas fluctuaciones sobre la generacion de anillos dentro del mismo.

El control en modo automatico y de forma eficiente de |a bomba de inyeccion, r
se realiza mediante los datos de caudal de masa proporcionados por un Q,
caudalimetro de masa instalado a la entrada del decanter.

La lectura en continuo del caudal de masa, nos permite variar automaticamente l
|

v

la velocidad de inyeccion de masa de un modo mas exacto, evitando Ia
perdida de caudal debida al desgaste del estator de |la bomba de inyeccion.

La aportacion de agua al decanter se realiza siempre a través del aporta-
dor perimetral patentado, instalado a |a entrada, evitando el deterioro

'} en la masa homogénea que se produce en la aportacion de agua a

través de la bomba de inyeccion.

La utilizacion del aportador perimetral patentado nos permite obte-
ner un aceite mas clarificado y evitar Ia pérdida de propiedades organo-

|épticas en el aceite producido.




OPTIAOVE

SISTEMA OPTIMIZADOR MONITORIZADO
DE EXTRACCION DEL ACEITE

La lectura en continuo del orujo producido durante el proceso, nos da los datos necesarios
para el calculo automatico del agua a aportar, siempre en funcion de la humedad de la
masa de aceituna y de |a humedad del orujo producido, para conseguir la maxima optimi-
zacion.

Por Ultimo el sistema realiza el calculo de la grasa en el orujo mediante algoritmos desarro-
llados especificamente para este proceso.

Todos estos cdlculos permiten al sistema actuar de forma totalmente automatica.

Los resultados obtenidos se visualizan en |a pantalla de monitorizacion, indicando al moli-
nero la evolucion del proceso de un solo vistazo, lo que le permite evaluar las posibles co-

rrecciones de forma inmediata, evitando pérdidas de tiempo y posibles errores durante el
proceso.

LINEA 1

CONCLUSIONES

La capacidad de funcionamiento automatico de que dispone el sistema, permite una requla-
cion continua y exhaustiva del proceso de extraccion de aceite, corrigiendo las posibles des-
viaciones que puedan llegar a producirse de un modo transparente al maestro de almazara.

Sequn lo expuesto anteriormente, vemos que el sistema tiene la capacidad de actuar de
forma autonoma y de un modo totalmente automatico, en la regulacion del proceso de ex-
traccion de aceite, permitiendo su adaptacion a las caracteristicas de la masa de aceituna
disponible.

Este funcionamiento auténomo y automatico, libera al maestro de almazara de la tediosa
tarea de supervision y ajuste del proceso, permitiendo |3 realizacién de otras tareas mas im-
portantes.

>Certificado y ensayado por:

- Citoliva
- Juan Vilar Consultores Estratégicos

Salida 1° extraccion



Totalizador discontinuo automatico

Bulk Weight

BASCULA DE PESADAS CONTINUAS
BW FENIX 3.2

> Estructura en acero galvanizado o inoxidable.

> Tolvas en acero inoxidable AISI 304 o 316.

> Tolvas de gran capacidad y gran apertura.

> Compuertas accionadas por cilindros neumaticos.

> Cuatro células de carga inox..

> Bandejas para facilitar la comprobacion con masas.
> Grupo filtrante y mandémetro.
> Rendimiento: 120.000 Kg/h.
> Ciclos de hasta 450 Kg.

> Adaptada a Metrologia Legal.
> Indicador homologado Kairos.

Software de pesaje de Aceituna

> Gestion de cosecheros
> Gestién de fincas

> Gestion de rendimientos
> Gestion de tolvas

> Informes personalizados

Dimensiones de BW-Fénix 3.2

Mas informacién en la pagina 20
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Totalizador discontinuo automatico

Bulk Weight

BASCULA DE PESADAS CONTINUAS
BW FENIX MINI-BW FENIX 650

> Estructura en acero galvanizado o inoxidable.

> Tolvas en acero inoxidable AlSI 304 o 316.

> Tolvas de gran capacidad y gran apertura.

> Compuertas accionadas por cilindros neumaticos.
> Cuatro células de carga inox.

> Bandejas para facilitar la comprobacion con masas.
> Grupo filtrante y mandmetro.

> Rendimiento: 40.000 Kg/h.

> Ciclos de hasta 150 Kg.

> Adaptada a Metrologia Legal.

> Indicador homologado Kairos.

> Estructura en acero galvanizado/inox.
> Tolvas en acero inox. AISI 304 o 316.
> Cuatro células de carga inox.

> Rendimiento: 7.000 Kg/h.

3 > Ciclos de hasta 40 Kg.

HH
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1 Dimensiones de BW-Fenix 650

Dimensiones de BW-Fénix 650




Totalizador continuo automatico
Bascula integradora

BASCULA DE PESAJE EN CINTA
PARA CONTROL DE IMPUREZAS

El sistema se compone de un controlador digital al que se conectan los detectores de
velocidad y estaciones de pesaje de cada una de las cintas que componen |a instalacion,
con un maximo de 8 cintas por controlador digital.

Lo estacion de pesaje se inserta en la cinta transportadora sustituyendo a una de las
estaciones de rodillos existentes en dicha cinta. El detector de velocidad se incorpora en el
tambor de cabeza de la cinta transportadora.

Mediante la integracion de los elementos indicados se obtiene el peso bruto del fruto antes
de entrar a Ia linea de limpieza (fruto y suciedad)

El peso recogido se afade al albaran de entrada de producto y nos permite calcular los kilos
y el porcentaje de impurezas de |a partida recibida.

BASCULAS INTEGRADORAS TIPO FX (1

ESTACION) Y SINGLE (2 ESTACIONES)
> Precision:
« +/- 5% entre 100 T/h y 20 T/h
« +/- 1000 Kg entre 20 T/h y O T/h
> Estructura:
* FX: dos ceélulas de carga y una estacion.
+ Single: una celula y dos estaciones.
> Kit de toma de velocidad + detector.
> Indicador 1410 BS sobremesa para control
de las pesadoras.
> Opcional:
» Caja de tara dinamica.

Bascula integradora Modelo
Single, instalada en la cinta
transportadora de una

almazara



Separador de liquidos

BASCULA MOVIL BW FENIX 3.2.
CON SEPARADOR DE LIQUIDOS

Bascula especialmente disenada para |a carga y descarga de fermentadores de aceituna de mesa
en los patios de cocido de aceituna.

En Ia operaciéon de carga o descarga se realiza |a separacion del fruto y la salmuera, permitiendo
conocer el peso exacto del fruto almacenado en el fermentador.

Dispone de acoplamientos rdpidos a |a bomba de trasvase y de un soporte con ruedas que

permite su desplazamiento a cada fermentador existente en el patio.

> Estructura en acero inoxidable AISI 316.

> Tolvas, separador y estructura movil en acero inoxidable AISI 316.

> Resistente a la salmuera.

> Tolvas de gran capacidad y gran apertura.

> Compuertas accionadas por cilindros neumaticos con vastagos en Inox.

> Cuatro células de carga inox.

> Cilindros neumaticos en alumino y acero inoxidable.

> Caja de sumas para regulacion de angulos.

> Bandejas para facilitar |la comprobacion con masas.

> Grupo filtrante y mandmetro.

> Rendimiento: 120.000 Kg/h.

> Ciclos de hasta 450 Ka.

> Posibilidad de adaptar a Metrologia Legal en caso de transacciones econdmicas.
> Indicador homologado Kairos empotrado en cuadro de fibra y puerta transparente totalmente

estanco y acoplado al soporte de la bascula.

s ut W/ .4 s
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Accede al video

Dimensiones y video demastracion




Bascula para vehiculos

BASCULA PUENTE DE SOBRESUELO

BASCULA PUENTE CON PLATAFORMA
METALICA DE SOBRESUELO

- Dimensiones: 16 x 3 metros (anchura util)
- Vigas longitudinales IPE 500

- Médulo central de vigas transversales IPN 200
y longitudinales IPN 180

- Plataforma metalica con chapa de 10 mm.

- Capacidad maxima 60.000 Kg

- 6 células inox pivotantes de 25Tn o 20Tn
- Proteccion contra descargas atmosféricas
- Proteccion IP68
- Estanqueidad por micro soldadura laser

- Bases en acero inox

- Verificacion CE valida para dos afos

BASCULA PUENTE CON PLATAFORMA
DE HORMIGON DE SOBRESUELO

- Dimensiones: 16 x 3,20 metros
- Vigas longitudinales IPE 500

- Moédulo central de vigas transversales IPN
200 y longitudinales IPN 180

- Plataforma hormigoén

- Capacidad maxima 60.000 Kg

- 6 células inox pivotantes de 25Tn o 20Tn
- Proteccion contra descargas atmosféricas
- Proteccidn IP68
- Estanqueidad por micro soldadura laser

- Bases en acero inox

- Verificacion CE valida para dos anos

En IMS nos adaptamos a las necesidades del cliente
y podemos realizar basculas con medidas especiales
(18x3, 14x3,etc.). Asi mismo se puede realizar el
alargamiento de su actual bascula.

IMS realiza la conversion de su bascula puente
mecanica a electronica




Bascula para vehiculos

BASCULA PUENTE EMPOTRADA

BASCULA PUENTE CON PLATAFORMA
METALICA EMPOTRADA

- Dimensiones: 16 x 3 metros (anchura Util)
- Vigas longitudinales IPE 500
- Plataforma metalica con chapas de 10 mm.
- Capacidad maxima 60.000 Kg
- 6 células inox pivotantes de 25Tn o 20Tn
- Proteccion contra descargas atmosféricas
- Proteccién I1P68
- Estanqueidad por micro soldadura laser
- Bases en acero inox
- Verificacion CE vdlida para dos afios

BASCULA PUENTE CON PLATAFORMA
DE HORMIGON EMPOTRADA

- Dimensiones: 16 x 3 metros
- Vigas longitudinales IPE 500
- Plataforma hormigon
- Capacidad maxima 60.000 Kg
- 6 células inox pivotantes de 25Tn o 20Tn
- Proteccion contra descargas atmosfeéricas
- Proteccién IP68
- Estanqueidad por micro soldadura laser
- Bases en acero inox
- Verificacion CE valida para dos afos

Disponemos de camion laboratorio con grua y 20.000 kg.
de pesas, con certificado de calibracion acreditado por
ENAC., para el contraste y reparaciéon de basculas puente.
También ofrecemos asistencia técnica a las verificaciones
periodicas.




Instrumentos de pesaje

\TAFORMAS, PESAJE MOVIL Y BALANZAS

PLATAFORMAS
Contamos con una extensa gama de plataformas que permiten el pesaje de diferentes
productos adaptandose a las caracteristicas de éstos y a los distintos entornos

de pesaje en el contexto industrial.

> Plataformas monocélula

> Plataformas de 4 células

> Pesa-palets

> Aéreas

> Basculas de ganado

> Multiples tamafios y capacidades
> Tanto para uso interno como para Metrologia Legal

PESAJE MOVIL
El pesaje movil permite pesar productos y/o vehiculos en cualquier

lugar.

IMS cuenta con una amplia gama de sistemas para esta finalidad.
> Plataformas pesa ejes

> Ganchos pesadores

> Transpaletas pesadoras

> Tanto para uso interno como para Metrologia Legal

BALANZAS

> Balanzas monocélula
> Balanzas de 4 células
> En acero pintado y plato inox o totalmente inox
> Con multiples dimensiones y capacidades
> Con visores de sobremesa, mural o con columna
> Balanzas de precision
> Tanto para uso interno como adaptada
3 Metrologia Legal

Solicite informacion a nuestro departamento comercial en el correo :
comercial@imspesaje.com :
I




Indicadores de peso

KAIROS

~ kiwa i}

b WA e B IMS distribuye en exclusiva para Espafia el
pEeSe S T indicador Kairos de Dataprocess.
e Este indicador estd homologado para
T = funcionamiento automatico IPFA (pesadoras
DATAPROCESS INTERNATIONAL S.r.l.
iy e continuas).

e D Fabricado en Italia, es el indicador con mas
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Rl unidades instaladas del mercado.
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Caracterlsticas:

> Carcasa en ABS
> Pantalla de cristal liquido retroiluminada de 5,7"
> Teclado alfanumerico con 83 teclas
> Alimentacion externa 24 VDC
> Cabezal térmico de impresion incorporado
> Puertos RS232 de comunicaciones
> Conexién con:
* PC
* Repetidor de peso
> Conversor de peso precintable de forma independiente al indicador
> Equipo totalmente auténomo, ya que no necesita de un PC para su total funcionamiento
> Capacidad para almacenar (depediendo de su uso final) clientes, proveedores, etc.




Otros indicadores de peso

SOLO-PESO

* Pantalla LED de color rojo, con 6 digitos * Digitos LED 20mm + Display LED

de 25mm de altura de 7 segmentos. = Carcasa en Acero Inoxidable = Carcasa en Acero Inoxidable
+ Carcasa en ABS. * Multiples protocolos de comunicacion = Comunicaciones R5232
« Soporte mural inclinable.

ALFANUMERICOS PARA BASCULA PUENTE

* Display TFT a color » Digitos LED 20mm « Carcasa en acero inox

+ Sobremesa o con soporte mural = Sobremesa + Pantalla grafica de 7

* Con o sin cabezal térmico de impresion « Con o sin cabezal térmico de impresion + Teclado alfanumérico

+ Conexion con teclado USB » Conexion con teclado PS/2 = Cabezal de impresion incorporado

* Memoria para taras, matriculas, » Memoria para taras, matriculas, « Memoria para matriculas en transito,
productos, etc productos, etc taras predeterminadas, clientes, etc




AcCcesorios

ACCESORIOS PARA INDICADORES

= Repetidor multiprotocolo con digitos * Repetidor con 6 digitos LED 76émm

LED 60mm + Carcasa en acero pintado o inoxidable
» Con proteccion IP65 (opcional)
» Carcasa en acero inoxidable

ACCESORIOS BASCULA PUENTE

Sistema de pesaje automatico
Indicado para instalaciones en las gue se
requiere pesar en horarios no habituales.
La identificacion del vehiculo se puede
realizar mediante:

* TAG RFID asignado al vehiculo
« Captura de matricula
+ |dentificacion del conductor
La instalacion puede estar equipada por:
« Tarjetero de control e impresion de ticket
* Barreras de acceso a la bascula

Lectura de matriculas Monedero para bascula puente - ;:r";:;sfaged:fi:gr:,;:rirggtrm‘”a
= Pesaje sin Intervencion humana. Impresora térmica « Camaras de control de carga
« Equipo de video apto para dia y noche e Multimoneda o fichas Tod tionsd s ST ERatE o
intemperie Importe por tramos grgleges ionado por nuestro software de
+ Campo de vision suficiente para captar la iButton o RFID (opcional) pR=
matricula a vehiculos de tamana variable.

- Gestion de clientes y proveedores
- Gestion de vehiculos y conductores
- Vehiculos en transito

- Taras predeterminadas

- Informes personalizados

Mas informacion en la pagina 26




Recepcion de producto

KIOSKO O PUNTO DE IDENTIFICACION
DE ENTREGA PRODUCTO

> Dimensiones: 1940x500x350 mm
> Panel PC
» Pantalla de 17" tactil
» Procesador intel i5 o superior
> |Impresora térmica
« 80 columnas
* Autocutter
> Lector RFID 125 KHz
> Lector CdB para DAT telematico
> Vinilo decorativo en el frontal que incluye:
* Logo de la cooperativa
* NUumero de linea de limpieza
> Software de control de recepcion
« Captura y tratamiento de localizador de portes DAT
+ Seleccion de cosechero mediante codigo de socio,
tag RFID o DAT telematicoo
» Seleccion de fincas y calidad del producto
+ Gestion de medianerias

+ Orden de inicio de pesada por parte del cosechero

* Pulsador de tolva de entrada vacia para indicar
en caseta Ia finalizacion de la entrada de producto

* Visualizacion de |a pesada en curso

LINEA(S

..K
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Electricidad

SMART WIRE

PREMIO DE INNOVACION TECNOLOGICA

rsmnm.nuvunsmomnozms > La tecnologia de cableado inteligente (Smart

Wire) permite la fabricacion de un armario
eléctrico simplificando el cableado de
maniobra.

> El sistema se compone de un automata de
control conectando a una cabecera de bus
mediante protocolo Ethernet/IP, y la
conexion del aparillaje al bus Smart Wire.

> Permite conocer el estado de una maniobra
sin habilitar entradas

> Posibilidad de visualizar datos e interactuar

con el aparillaje desde cualquier parte del
mundo, a traveés de una conexion 3 Internet.

> Informacion en tiempo real, permitiendo

tomar decisiones en el proceso productivo
mejorando la calidad del producto final.

> Integracion con cuadros actualizados sin
necesidad de cableado.
> Cuadros eléctricos para:
- Lineas limpieza aceituna
- Lineas limpieza almendra
- Deshuesadoras pulpa/hueso
- Lineas de extraccion Aceite de Oliva

SMART'W]RE

Cableado Smart Wire

i - b T W Proyecto galardonado con el

13 - - =1 t - - -
_ Premio del XV Concurso de Innovacion
TN SN NN y Transferencia Tecnolégica en Ila XVIi

Feria del Olivo de Montoro.




CUADRO DE CONTROL
SEPARADORA PULPA/HUESO

> Permite regular la alimentacion de la |
deshuesadora a partir de |a intensidad del
motor  principal, consiguiendo  una
alimentacion mas homogénea de Ia
maquina y evitando atranques y paradas
innecesaria.

> La alimentacion de la deshuesadora

requlada a traveés de PID, proporciona una
produccion de la maquina mas
homogénea y de mayor calidad en el
hueso obtenido.

> El sinfin de alimentacion regulado por el
control PID hace que la capacidad de
produccion de la maquina sea homogénea
evitando atranques y paradas innecesarias,
consiguiendo los resultados mas precisos
en el funcionamiento de cualquier
deshuesadora.

wVE DESHUESADO

Deshuesadora 1
o = S
2 - e
Demesadoz Ao Gt
. EN.®
[ e

WIME CONFIGURAR

_ |ATENCIONI ) S 5
ESTOS PARAMETROS NO DEBEN MODIFICARSE y
SALVO CONOCIMIENTO TECNICO DEL FUNCIOMAMIENTO !

Instalaciones de separadoras pulpa/hueso “




Procesos Industriales

LINEA DE EXTRACCION ACEITE DE OLIVA

La visualizacion en tiempo real de los datos
de molturacién nos muestra en pantalla:

> Kilogramos de aceituna

> Caudal de la masa

> Rendimiento industrial

> Temperatura de la masa

> Rendimiento industrial lote
> Temperatura del aceite

> Caudal del aceite

> Total kilogramos aceite

> Densidad del aceite

> Total litros aceite

Para obtener estos datos, es necesaria la instalacion en la linea de molturacion de los si-
guientes dispositivos:

> Caudalimetro de masa a la salida de |a batidora

> Sonda de temperatura para la masa a la salida de la batidora

> Sonda de temperatura del aceite a |a salida de la centrifuga vertical

> Caudalimetro de aceite a |a salida de la centrifuga vertical.

El sistema funciona mediante lotes de molturacion cuyo inicio y final debera indicar el maes-
tro de almazara. Los datos obtenidos durante el procesado del lote de molturacion se guardan
en una base de datos, permitiéndonos su posterior consulta o exportacion.

El sistema se ha disefiado multicosecha para salvaguardar |a integridad de los datos de moltu-
racion.

CONTROL DE HUMEDAD EN PROCESOS

La humedad es un parametro muy importante en muchos de los
procesos de fabricacidn o produccidn en la industria moderna.
Para controlar este parametro se instala sensores de lectura de
humedad en aquellos puntos definidos por el usuario o controla-
dor de proceso.

Los datos obtenidos mediante estos sensores, pueden ser visuali-
zados en tiempo real y/o trasladados a una base de datos para su
posterior consulta y analisis.

El controlador de sonda de lectura de humedad nos permite la

conexion mediante protocolos de comunicacién con el software

SCADA existente en la planta o en |a nube a través de MQTT,

. protocolo de loT.




> El sistema de control de bodega realiza lecturas de nivel y
temperatura del aceite de cada uno de los depdsitos. Mediante
un oalgoritmo se calcula la densidad en funcion de Ia
temperatura, determinando el volumen en kilos y litros, desde
el cono invertido o el plano inclinado, para tener un
conocimiento mas exacto del nivel de stock del aceite en la
bodega.

> Los datos de bodega nos permiten conocer el rendimiento
real industrial obtenido en la molturacion.

> Mediante el registro de temperaturas en la base de datos de
|a cosecha podemos disponer de un informe de temperaturas y
conservacion del aceite almacenado, permitiendonos tomar las
medidas oportunas para |a mejor conservacion de su
propiedades organolépticas.

> Nuestro sistema es un meétodo robusto que utiliza bus de
campo I0Link entre los sensores y los dispositivos de control,
permitiendo |a digitalizacion de nuestra bodega y el control en
tiempo real de los movimientos y/o cambios producidos en el
almacenaje del aceite.

> Base de datos con los reqgistros de temperatura del aceite
almacenado por dias y horas, trasvases de aceite entre
depdsitos, entrada de aceite, salidas de aceite y alarmas
producidas.

> Dicha informacién es accesible para unirla automaticamente
al programa de trazabilidad de la Almazara.

> El sistema envia mensajes de aviso y/o alarma mediante
correo electrénico o SMS, mediante un moédulo adicional de
modem GSM, mediante configuracion del sistema.

Proyecto galardonado con el
Premio a la innovacién Internacional

Turck "BEST CUSTOMER SOLUTION"
en 2019, Dosseldorf (Alemania).

Digitalizacion

CONTROL DE BODEGA

Trasvase entre depdsitos

Configuracion depasitos




Software de Almazara

PESAJE DE ACEITUNA Y ALMENDRA

WwiMS =

RC Metraligiea. HE. 04-44-1008 1 D4-44-2014-R PESADOR' a |

3010 20/04/2018 124521 Lectura Pesadora 2

Funcionalidades
> Control de bdsculas
> Gestion de cosecheros y fincas
> Gestion de variedades y calidades
> Tratamiento de aparcerias o medianerias
> Informes vy listados
« Diario de entradas
» Entradas por cosechero
 Entradas por tolva,...

T ey T |
! ,,,,,, :"E...\”’m = > Gestion de tolvas de almacenamiento
' e > Gestion de tickets de pesada
;-—?;g_&ﬁm_w > Gestion de usuarios (L.O.P.D.)
> Gestion de rendimientos (opcional)

{ [T —— > Multicampafia

" — > Conexion con punto de entrega de
m":’ ap 9B 3 | producto

> Exportacion de datos configurable
> Conexion con automata de control de
patio de limpieza (opcional)




B irmsDaT (2019-2020)

Buscar Porte
e Software de Almazara
o DAT telematico
m comeo electrdnico
> Sistema automatico para aceptar los portes generados, segun decreto 190/2018
que crea y regula el DAT (Documento de Acompafiamiento al Transporte),
incorporando el Localizador del porte DAT en el proceso de pesaje.
> Los localizadores DAT introducidos en los datos de la pesada se envian al sistema
que realiza la conexion con el servidor CAP de la Junta de Andalucia y envia la
consulta de aceptacion del porte, sin necesidad de intervencion por parte del
usuario.
> Guarda un histdrico con los portes DAT aceptados, para su consulta en cualquier
momento.
> Permite enviar consulta de cualquier localizador asociado a un porte y verificar el
estado del mismo, asi como, los datos asociados a dicho porte.
> El sistema se instalard en un PC con acceso a internet, dentro de Ia red Local de la
Almazara.
> El localizador capturado se validarad en el CAP de la Junta de Andalucia verificando
que se trata de un localizador valido.
> Si existen puntos de identificacion y entrega de producto en el patio de limpieza,
la captura del localizador puede realizarse desde los mismos, identificando al
cosechero y enviando |3 informacion al software de pesaje.
> Si durante la pesada no se dispone del localizador del porte, este podrd
incorporarse posteriormente.
B imsDar (20m5-2020) - g %
S Fony - Pongs Pandientas de Aceptar
o || ke [ Tl o B [k rew G e . = .
el 4| | B e
. e e
. Tt e
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| | matricusa | Taigfono | [re— PV,

comeg % I Tobdrborner MALF,
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Software de Almazara

TRAZABILIDAD

'ﬂ.. B s (2016-2017) =

Aceituna Tolas Moluracidn Aclaradores Bodega Configuracidn  Ficheros  Utiidades

Tolvas | Molturacion |[ Bodega

Entradas Bodega | 1-BODEGA NUEVA -

Tolvas

Molturacion

|| Adaradores

R = ™s ~r

Ficheros e

Ulilidades
Ver: NET 1.0 Seleccionar Opcidn...

Funcionalidades | T B
> Entradas de aceituna (Recogida de ol
datos de forma automatica o manual) {
> Operaciones de tolva =
> Operaciones de molturacion =
> Operaciones de repaso :
> Operaciones de aclaradores
> Operaciones de depositos
» Trasvase a bodega
» Trasvase entre depositos :
» Entradas y salidas de aceite a granel e Py
» Salidas para envasado YR D —
+ Ajuste y analisis de depositos =3
> Recorrido trazable de depositos R —
> Multicampana “-- e
> Listados e informes R
* Entrada de aceituna
* Molturaciones realizadas {




Software

RECEPCION DE ACEITUNA LIMPIA

Pesada

= T— e —————_— T T
- "
2 H9 90k
e L =t
Recepcion Aceituna Limpia o
Version: 2.0.1.1 (Copyright® 2015) i . o Pt
ALMAZARA — e
®IMs = ;
Usuario ﬁ K —a 8 - -
3 . _—
E A ﬂ 03-PESADOR |
: i
ClavedeAcceso | |
Registro Control Metroiogico N°: 11-M-0024-R
Salir

Funcionalidades

> Control de bascula de camiones como una bascula mas de patio
> Conexion con BBDD de pesaje de Aceituna

> Impresion de albardn de entrada de producto
> Modificacion de datos de albaran

> Posibilidad de doble bascula (entrada y salida)

PUESTOS DE COMPRA

2 PUESTODE e PUESTOS DE COMPRA DE ACEITUNA
3| TORRERLASCOPEDRD Compris
= [001-FABRICA
[ 002-PUESTO DE UBEDA
Pt 003-TORREBLASCOPEDRO Seleccibn

Clave.

D s 9
L@ <1
Crear |l Borrar Salir

Funcionalidades

> Conexion al pesaje de aceituna de los distintos puestos
> Permite definir los puestos de compra de la empresa
> Acceso a la base de datos, modificacion de albaranes, impresion de albaranes...




| Automatico | Manual

Software de Aderezo o mi » .2

Datos Pesada

Tiempo E
PESAJE DE ACEITUNA DE VERDEO —ig ¢
3 Rtomatcs | Mons
Cosecheroz i ENTRADA | PERDIGON ; ;
O O T - Inicingnje Fll\aﬁzgesaje mgsw
[ © I O Y = | OuosPesad
Térmings L | |
i Ty | |
& — 6 . Calidad [ 2] suelo
i — Parmeridor [ ]
Datos
Empresa
Albarén
[ 62 ]
“ EMS U_s_ua_n'o —_
RCM. W®: D4-1-1009 / 04-M-2014-R r o 3
Versién: 2.1.0.0 25/04/2018 8:57:36  Lectura Lines 1 - Pesadora 2
! Configurar Lineas Recepcién Aceituna n
Funcionalidades 1 (e | otz | ossarns | Feassos | |
> Control de basculas configurable | R |
| Nombre [ENTRADA I . f
* Entrada Senflnec
: Total Partida -
» Perdlgén No Aplica asta Sumai [ Aplicar Tara
] Morado Precio Kg. Aceituna l B
i 5 N® de Tanetero Asociade | 0
> Gestion de cosecheros y fincas Umukans o Rt | * ]
> Gestion de variedades y calidades <« I = - -
> Tratamiento de aparcerias o i i 3 |
: = MNuevo Cambiar er Salir
medianerias e -
> Informes vy listados
« Diario de entradas ADEREZO DE ACEITUNAS, SL.
o Harrerin, 10.- Nave 56
» Entradas por cosechero e e ADEREZO
” Entradas pOT tOIVa [ muxsﬁwmsmnr:wmu Cosecha 2015-2016 ]
) |sm Fabs  hide  Feel  Tege Veriekad Maviuls - INTRADA  NOGEDWO Pt |'
> MUIticampaﬁa I?IMESH:IWZI:I&.HW:W:W MANZANILLA MAMZANILA 1069 ™ 20
> Gestion de tickets de pesada R— e S ..
> Gestion de usuarios (L.O.P.D.) AR — . =
> Exportacion de datos configurable it B =

N2
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Software de Aderezo

LASIFICADO DE ACEITUNAS DE ADEREZO

o=t sy = :
[ [Unea 1 | Linea2 | Patio = - 4
[ ] s A Funcionalidades
T ol = > Gestion de pesadoras para
nagl 0 e | whe T e
:;E]_b = F;J B llenado de fermentadores
N el > Gestion de dosificadores de
s ;EJ T llenado bombonas
:[_E,_ - _—I_i_'w > Proveedores
8 Al o |Cww] [F1 > Productos
of mgl v |Cma (s 2 ™ > Informes
e e « Produccién diaria
T o |l B | & * Produccion
qrt & o * Bombonas
=T .
'%i;'-il:"f:" < e —r ——
Bl — N Dw;.:m T T Y
ﬁl S i s H
" L - -
gj‘ - Z =] B 5 = ruh-lasTmiu'_.E =y F-h—_h; Honsf08 31
Pﬁj. Facha| F; Honla 50 ruml’nﬁlﬁiili'?'lw'{ﬁﬁ
| = = £l n » = & Producte] LD A TAP LS AT [Cao]
L.':.'.ﬂi;h s Dmm,TF K| ] . |
. E .
RELLENO DE BOMBONAS DE ACEITUNAS DE ADEREZO
%t .;mq Deea Caems Nl Prima Pregocty Pasd  Bombinmn  Seemstamen
ﬁu 1 00 || [N = |
— [Elerry ] =
[ B a0l [ oom
A | 4 0.0 @ [ o 0@ - .
w7 B DN p—— Funciones basicas
= HemEE=E > Dosificacién de bombonas

> Control automatico de palets

E | =% e Ol > Proveedores

\ 0,0 (1}

e I = > Productos

ﬁ = > Materias primas

AR e L i

HEORALS - Dpeiinia
Opaeacion
Wisema OExtema N do Orden| 9281 |
Distns Produccsn
Proguceién eshunio Fecna 000N )
e o
Promec| 11 —————




e {oa2018 | 162022 22687
a 4/2018 | 16:20.50 9.797 ‘ ¥, A Trinsito
SOftware 5 PESO NETO  12.890

PESAJE DE CAMIONES

- 3 § ™
55 MU W 1 (2018) - DEMOSTRACION i R i _ l _i"_ S @] =
_'—I b . - wesm (2018) Q
ES Bascula 1
Clientes
Datos Pesada Albardén
Matricula Remolque @ Serie 0000000
Cliente 0
Proveedor
Producto Ref : En Transito
Transporte NIF. 3 - l”
| Complementanos -
Destino [!l
Conductor
Fecha Orden de Carga (== Contrato
Observaciones
1* Pesada [ | 0 p— E— -
2* Pesada | [ 0 .l, A Trinsito | j Albbardn = SREE0 —
PESO NETO 0 | HESADOR, [&I

A.C.Metrolégico N2: 11-M-0024-R
. - =

[1MS Camiones 20 20/04/2018 | 13:46:23

Funciones basicas

M
> Control de albaranes de pesada ';
(Carta de porte) =
> Gestion de vehiculos en transito E
> Taras de vehiculos predeterminadas (i
> Gestion de clientes w MS o .

> Gestion de proveedores e G s 11 e

> Gestion de consuctores o doBccess

> Gestion de empresas tramportistas =

> Gestion de vehiculos P — o

> Gestion de usuarios (L.O.P.D.) mm' Rermoiaue Candicto

> Informes y listados — o

> Exportacion de datos con seleccion de e S g e

campos 3 exportar s e T
> Multiempresa y multiejercicio .
> Posibilidad de Bi-bascula (Entrada y S g
Salida) Conductor 0

[ = Il - Ji > ] > ]
s o] 8| X | a

@




Dalos Pesada

c Matricula '8
Veliculos Cliente
- Proveedor
Producto
Conductor
Transporte
- Complementarios
B
E.!'“M I Nactina

Bascula 1

Software

EMPRESA NUMERO UNO (2017)

PLATAFORMAS

&
Cosechera
.Qu
t_"; Leer Peso
Producto
Datos Pesada ; —
Serie [GEnERAL Albarsn | 11 ]

Términos Cadigo Mombre y Apellidos e Kgs
Agemite ] - | 0.00| o}
Vi 54 | BADGAEE LE L. O Ld oLy 3,00

| 55 |6F SE SIQ0C L Lo Ll dA 30,00 o
L

Paraje |

Finca R
Términe | 23007 |[ARJONILLA |

]
Hora [08 1245

Poligona | | =y
Pa:’ah[ | ‘T&l

|

-

- VS

IMS Plataforma 1.0.1.0 28/03/2022 | ORISAE

N® Envases _29]

PESD NETO

hatricula

Ref - [REF 02 ]

Funciones basicas
> Gestion de proveedores
> Gestion de entrega de producto
> Multiples listados
* Informe diario
* Informe por cosecherao
* Listado de albaranes
> Exportacion de datos

configurable
> Gestion de medianerias

> Multicampana

> Series de albaranes

> Bi-bascula (opcional)

> Gestion de usuarios (L.O.P.D.)

Productos Listados

| Cédige  Producto Referencia
2] _HIGOS | REF .02
3 HIGUILLOS REF 03
Codigo | 1 gl
Producio [BREVAS |
Emase |CAJA PEQUERA
seiie | 0f[ ]|
<< < > >
g a 4
Muevo | Camblar | Bomar Buscar Salir

m7

Froqusien Litados
[Cide e Fasa
L2 CAAMEDIANA 150
3 BOLSAPEQUERA g0
| BOLSAMEDIANS 1ma
I CAMGRANDE 1950
= [
e [CAIAPEGUEIA 1
Pase 1000}
o B »
ol
4 8§ @ |
salr




Software

EMERGENCIA

CONTROL DE SUMINISTRO DE AGUA

Funciones basicas
> |dentificacion por RFID
> Control de valvula de llenado y

control de litros
> Gestion de agua suministrada

* Mediante cupos asignados

* Mediante recarga de saldos
> Informes

* Informe por cosechero
* Informe diario

Control de aclaradores con purgado automatico me-
diante autémata programable con conexién al SCADA
del control de fabrica

» Sensor de presion

2 Detectores de nivel.

Electrovalvula de purgado

Control de bomba de aceite de llenado y de vaciado
Visualizaciéon de llenado de decantadores

Niveles de decantado

Actuacion de bombas y posibles alarmas

Cableado, conexionado y ajuste

L]




Nuestra actividad principal es |a instalacion, mantenimiento y sistemas de
pesaje industrial, armarios e instalaciones electricas industriales y
automatizacion de procesos.

Estamos especializados en proyectos para almazaras, actuando en el patio de
limpieza de producto, alimentacion molinos, molturacién de aceituna y control
de bodega.

Los pilares de nuestro servicio son: seriedad, eficacia e innovacion.

IMS desde sus comienzos, se ha consolidado como referente a nivel nacional en
la instalacion y mantenimiento de sistemas de pesaje, armarios e instalaciones
eléctricas y automatizacion de procesos, convirtiéndonos en un referente de
calidad para nuestros clientes, permitiéndonos mejorar y aportar nuevas
soluciones, innovar en nuevos sistemas que aporten valor a las empresas que
confian en nosotros.
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. 953 754 981 . 609 473 869
. info@imspesaje.com . wWww.imspesaje.es

Poligono Industrial “Los Cerros”

C/ Herreria - Nave 57
23400 - Ubeda (Jaén)
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Registro de Control Metroldgico de Fabricante N°: 04-M-1009/01
Registro de Control Metroldgico Reparador N°: 04-M-2014-R
Registro de Instalaciones de Baja Tension N° REIA: 23019064




