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Dal gestionale alla produzione:
| platto e servito

illecinquecento tonnellate
di patate al giorno, 38
milioni di euro di fatturato
nel 2009 (+7% rispetto
all’anno precedente) di cui pit della
meta provenienti dalle esportazioni.
Sono questi i numeri di Grandi Pastai
Italiani, azienda nata dalla fusione fra
LirmaFoods e Italgnocchi e diventata un
caso di successo grazie a una delle ricette
piu semplici della nostra tradizione
gastronomica: gli gnocchi di patate.
Un business florido, oltre che appetitoso,
quello della societa di Correggio (RE),
che per fronteggiare ritmi di crescita
cosl elevati ha dovuto ripensare ai
propri criteri di produzione, affidandosi
all’automazione Omron.

La ricetta per preparare i migliori gnocchi di patate? Ottimi
ingredienti, certo, ma anche una componentistica elettronica
all'altezza. Come quella fornita da Omron a Grandi Pastai Italiani.

A cura della redazione

Tante ricette in un PLC

Avviato nell’estate del 2008,
I’ammodernamento dell’impianto si

¢ concentrato sulle linee di dosaggio,
ritenute ormai inadeguate per far fronte a
una domanda in continua evoluzione. I si
sono cosi orientati verso la realizzazione
di un impianto pit flessibile, in grado

di operare su volumi prestabiliti (ma

con la capacita di evolvere nel tempo)
variando i piani di produzione (e quindi
gli ingredienti previsti per ogni ricetta) in
base alla priorita delle commesse. Advice
& Technology S.r.l., la societa di System
Integration di Carpi (MO) che ha seguito
la riqualificazione dell’impianto, ha
optato per una soluzione completamente
automatizzata basata su PLC Omron
CJ1G-H CPU44. La nuova architettura
prevede un controllo centralizzato dello
scarico delle farine e dei dosaggi dei
micro e macrocomponenti dai silos
esterni e dai cosiddetti “silos di giornata”
(ovvero i contenitori dai quali parte

il dosaggio delle ricette). Un sistema

di supervisione prepara le ricette e le
trasferisce tramite comunicazione TCP/
IP al PLC che le mantiene nella memoria
interna. Oltre a calcolare i tempi di
preparazione dosaggio e di carico delle
materie prime, il PLC si occupa anche

di controllare la ventilazione dei locali
(aspirazione dei vapori effettuata tramite

Stazione Touch Screen zona pastai: qui avviene
la selezione dell’'ordine e dell'impastatrice da
mandare in produzione
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inverter, aperture saracinesche modulanti
per regolare la portata d’aria) nonché le
temperature delle celle frigo, avvisando
I’ operatore in caso di superamento dei
parametri soglia.

Produttivita e precisione,

tutto in automatico

1l ciclo di produzione prevede che gli
ingredienti prelevati dai silos di giornata
(e ancor prima dai contenitori esterni)
siano dosati attraverso le bilance,
scaricati in un mixer e quindi trasferiti
alle pentole dove viene miscelata la pasta
per gli gnocchi. Nel complesso, il tempo
ciclo ¢ di meno di 6 minuti (1 minuto e
mezzo per la preparazione della ricetta e
3/4 minuti per quella dell’impasto).

Se il trasferimento delle materie prime
dalle unita esterne ai silos di giornata
avviene tramite aspirazione, il passaggio
da questi ultimi alla stazione di dosaggio
avviene mediante coclee e valvole a
farfalla per garantire un controllo pil
accurato sul dosaggio. A supporto di
questa fase del processo sono stati
installati gli inverter della Serie V1000 di
Omron.

Otto unita Omron K3HB-V rilevano i
pesi tramite celle di carico, comunicando
con il PLC via DeviceNet. Lo stesso
protocollo ¢ stato utilizzato per collegare
9 moduli remoti Omron Smart-Slice
GRT1, 44 moduli ingresso digitali GT1-
ID8, 26 moduli uscita digitali GT1-ODS,
5 moduli ingressi analogici GT1-ADO02,
4 moduli uscita analogici GT1-DA02 e 4



Pentola di pasta pronta per essere lavorata da macchina gnocchettatrice

moduli ingresso temperatura GT1-TS04P. Due schede CJ1W-SCU41
permettono il dialogo con 4 strumenti per la rilevazione di temperatura
e PH dell’impasto e la comunicazione via DeviceNet con un contalitri
per il dosaggio dell’acqua. Grazie al tool software CX-Protocol di
Omron, I’interfacciamento con apparecchiature di terze parti ¢ stato
realizzato in modo semplice ed economico.

Tolleranza zero

Una delle peculiarita del nuovo impianto di Grandi Pastai Italiani
risiede nella semplificazione del flusso di produzione che in pratica
puo sfruttare un percorso automatizzato fin dall’arrivo degli ordini

in azienda. L' impianto suggerisce all’operatore anche le quantita e la
timeline delle attivita. All’operatore non resta che richiamare la ricetta
dal pannello e decidere su quale impianto smistarla.

Direttamente dai dati del gestionale aziendale ogni commessa viene
trasformata in ricetta e inviata al PLC Omron dal quale parte I’input
per la preparazione delle pentole (operazione che, come si ¢ detto,
comprende il dosaggio di macro e microcomponenti tramite valvole
pneumatiche di scarico e coclee comandate da inverter). Man mano
che le pentole vengono lavorate si passa all’ordine successivo, ferma
restando la possibilita di spostare la priorita degli ordini a seconda
delle necessita. Di ritorno, il PLC invia al gestionale i dati sui prelievi
effettivi per il dosaggio degli ingredienti e quelli relativi al lotto

di produzione e alle materie prime utilizzate. A cio si aggiunge il
feedback sulle analisi di fine impasto sul pH e la temperatura previste
per legge,(¢ compreso un sistema di alert automatico per gli operatori
in caso di superamento delle tolleranze) e lo

storico per la tracciabilita per le funzioni di sicurezza alimentare.

Da sottolineare, in ultimo, la possibilita per i manutentori e i titolari
dell’impianto, di accedere alle funzionalita di supervisione da
dispositivo mobile, oltre che da Pc. E sufficiente collegare wireless uno
smartphone touch screen con il PLC per vedere lo stato dell’impianto
e forzare o disabilitare le utenze per manutenzione, controllo o
ispezione. l ©RIPRODUZIONE RISERVATA




