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Secil Outao

O complexo fabril do Outéo localiza-se em Setubal
e integra uma das maiores fabricas de cimento existentes
em Portugal.

Actualmente produz cerca de 1,5 ton/hora de
Clinquer por via seca, 0 que permite a possibilidade de
gueimar carvao, fueldleo, gas e pet-coke nas suas linhas de
fabrico. Havendo uma optimizacao e flexibilidade do
consumo energeético.
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Processo industrial




Processo industrial

« Calcario, Marga e Argila

« Blocos de 1 m”3 sao reduzidos a granulos - britadores
« Evitar perdas

Armazena . 0
« Garantia de trabalho continuo

mento

« Sistema de Controlo que define as proporcées da matéria prima
« Moinhos tubulares de 2 camaras com bolas metalicas

« Tubo rotativo com 2% de inclinacao com velocidade de rotacao de 1,5 a 2,5 rpm
+ Temperatura de cozedura 1450 °C
« Arrefecimento rapido - T de saida do forno & de 200 °C

» Adicao de gesso e aditivos
+ Moinhos tubulares com separadores
 Transporte pneumatico para silos

» Carregamento automatico
« Maguina de ensacagem
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Sistema de Controlo

O sistema é composto por:

2 Servidores:
Com discos em DIN rail para guardar todas as
informacoes.

1 Simeq :
Programa de controlo de processo exclusivamente para
fornos.

*Programacao: Matlab e C

*6GDb utilizados

*Recebe todos os sinais efectuando todos os
calculos relativo ao processo de fabrico

*Transmite-os em tempo real ao SCADA.




Sistema de Controlo

25 PLC’s Allen Bradley:
e programacao: Ladder

*\Vantagem: permite alteracoes online

-Desvantagem: necessario parar o sistema

para expansao de memdria

Ligacao entre processadores: Ethernet

Comunicacao protocolo Profibus para transmisséo de valores
analdgicos.

Embora ndo haja implementacéo directa de GRAFCET, o arranco
das maquinas ocorre por etapas - Subrotinas

Existe Check-up’s, como processo de seguranca, aonde todos os
automatos verificam entre eles se continuam ligados a rede.




Sistema de Controlo

SCADA SL SMITH

«Controlo e supervisao das duas linhas de fabrico.
*A SCADA é supervisionada por 4 empregados por cada turno.

Permite o controlo total da fabrica.




Sistema de Controlo
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Sistema de Controlo

Desligar o Sistema:

1. Sequencial
O primeiro a arrancar € o primeiro a parar

2. Grupos
* Maquinas que trabalham em conjunto que
nao sao fundamentais no processo principal

3. Emergéncia
* As maquinas desligam-se ao mesmo tempo

Protocolo com EDP:

 Desligam os sistemas consoante as necessidades da
EDP.
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