ING=LAM

ING=L/\M

Transformamos la industria desde lo que mas importa:
las personas




ING=LAM

CUIénessomos

Desarrolladores deingenieria para
automatizar procesos
industriales y lograr eficiencia
operacional.

Somos una empresa con mas de 14 anos de
experiencia en automatizacion industrial.

Desarrollamos soluciones de ingenieria
eléctrica y control que hacen que los
procesos industriales sean mas eficientes,
seguros y sostenibles.

Combinamos conocimiento técnico,
experiencia en campo Yy COmMpPromiso
humano para ayudar a cada cliente a
optimizar  tiempos, reducir  errores,
aumentar la trazabilidad y mejorar el uso de
SUS recursos.
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/Quéhacemos?

*  Qptimizaddn de recursos, brindando informaddn precisa para la
seguridady control de procesosindustriales.

Monitoreo de oconsumos, reduadon en costos, efidencia en la
operadony aumento delarentabilidad.

GOLD
System Integrator 58 * Excelente RO

* Procesamiento por BATCH, DCS SCADA, vision artifidal, dosificadon,
trazabiidad de lotes, reportes de producdon e indicadores de
produccion OEE

 (nodmiento End To End de los procesos internos de
manufactura.

A ROCKWELL AUTOMATION PARTNER

* \isionestratégica Planta-Negocio.
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SECTORES EQONOMIOOS DE IMPACTO

ALIMENTOS

BALANCEADOS

AGRO- INDUSTRIA
INDUSTRIA PESADA:
Granosy Oeaginosas METALMECANICA Y SIDERURGIA
Proteina Animal PAPEL Y CARTON
Frutas y Hortalizas. ACGREGADOS Y CEMENTOS.
. . INDUSTRIA DE UTILIDADES.

Bebidas y Estimulantes. ALIMENTOS
Agrogquimico y Fertilizantes. & BEBIDAS
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Servicos
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Ingenieria eléctricay Diseno y ensamble de Suministro de software, Asesoria sobre proyectos
automatizacion tableros eléctricos equipos de
industrial automatizacion e

instrumentacion
industrial




ING=LAM

Ingenieria y Definicion de Proyectos

De la necesidad operacional a un proyecto viable, presupuestado v listo para ejecutar. Menos incertidumbre antes de
comprometer CAPEX.
Nuestro o ) g P
- . Proceso + ingenieria + estandares + gestion de proyecto
acompanamiento
s R p o
‘ Necesidad G Factibilidad e Conceptualizacion ° Ingenieria e rJte:uPUESt°+ ojade
Entender el reto operacional Evaluar alternativas y viabilidad Deﬂmr solucion, alcance y Dls?nar con criterios y D.|men.s’|onar CAPEX'y preparar
arquitectura estandares ejecucion

- )

No partimos de una tecnologia. Partimos de la necesidad del proceso y la convertimos en una definicion
tecnica y economica lista para decidir.

Diferencial Ingelam

Experiencia de proceso Diseno y gestion bajo buenas practicas internacionales

Soporte técnico y consultoria especializada en el disefio, desarrollo e ISA-5 = I5A-88 = ISA-95 = I5A-18.2 « I5A-101
ISA/IEC 62443 « Metodologias de gestion de Proyecto (PMI) y buenas

implementacion de proyectos de automatizacion industrial.
P PToy practicas internacionales para Integradores de Sistemas /(CSIA)

) Decisiones mejor informadas. Proyectos mejor
FACTIBILIDAD = INGENIERIA CONCEPTUAL = PRESUPUESTO = HOJA DE RUTA - . .
definidos y ROl medible y alcanzable.

GELAM COM._CD
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Suministrodesoftware ,
hardware e Instrumentacion

Alternativas que se ajustan a las
necesidades Yy presupuestos de nuestros
clientes, conservando la calidad y la
oconfidolidad  requerida, siempre con un
acompanamiento parala mejor seleccion.

Allen-Bradley
Endress+Hauser 47.J




Disenoy ensamblede
tableroseléctricos

ING=LAM

(ontamos con personal capaatado
para el diseno y ensamble de tableros
eléctricos usando materiales vy
equipos con certificacon internacional.

Allen-Bradley
RITTAL
e — PHCENIX

CONTACT
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SISTEMAS DE GESTION PVE', DDDDD SADI

DE MANUFACTURA Y ANALISIS ™ weziam ’ .
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View SE

SOFTWARE, SCADA, HMI

CONTROLADORES E PlantrAx SIEMENS
D C S Distributed Conteol System S o Iéf]g%:g ﬁ ':

SENSORES, ACTUADORES,
INSTRUMENTACION
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Ingenieriaeléctrica, Redes OT
y automatizacion industrial

DCS, HMI, SCADA Control Repotenciacion
de movimiento tecnologica

Engineering Operator
Station Workstation
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Ingenieriaeléctrica
y automatizaadn
industrial

Sistemasde Mejoramiento de
monitoreo pProcesos
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‘Quées?

Gestion de Produccion por Batch

Sistema disefado bajo buenas practicas de los estandares ISA-88 (Batch Control)
e ISA-95 (Integracion Planta—Negocio), que estructura los procesos productivos
por lotes, estandariza la ejecucion de recetas y facilita la integracion entre los
niveles de automatizacion y los sistemas de gestion (MES ERP).

:Como funciona?

Integra y comunica en un solo flujo, los procesos de plantas tales como inventarios,
recibos, lotes, produccion, empacado, es decir, toda la cadena de suministros.
Dicha integracion permite administrar en uno solo software, de manera controlada
y eficiente todos los procesos; evitando reprocesos, operaciones de datos
manuales y estandarizando resultados de toda la produccion general, en un solo
informe.

Ventajas del sistema

» Trazabilidad del producto en todo el proceso. Reduccion del costo operativo.
* Procesamientos mas rapidos y precisos. Control de calidad.

= Integracion con plataformas internacionales. Estandarizacion.

= Data mining. | IQ

WWW . INGELAM COM_CD
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MES

: : ‘Quees?
Manufacturing Execution
Es unsistema de giecuddn, que ayudaalas empresas aque sus procesos fundonende
&/St €MS maneraeficiente.
Corporate ERP
r == ) ddmofunciona?
PlantERP  PlantERP  PlantERP  Plant ERP = Mediante el seguimiento y recopilacdn de datos en tiempo real, durante el ddo de
im i fm y .
| | producaon,desdepedido hastaentrega.
¢ v ' ! = Proporcdona a las empresas datos sobre el seguimiento, rendimiento,
e | |JSENER | | AENER | | PHEN trazabilidad y gestion de actividades de la planta, proporaonando una vision
|| Bl By || P detalladade optimizadion delas operadones.

Ventgjasdel sistema

= (estion deoperadones y asignacon derecursos.
Andlisisderendimiento.

=  (estionde calidady planificacdn de mantenimiento. Gontrol
dedocumentos.

» Unidadde producdondedespacho.



https://rockwellautomation.custhelp.com/app/products/detail/p/5548/categoryRecordID/RN_PRODUCT_5548/~/manufacturing-execution-systems-mes-
https://rockwellautomation.custhelp.com/app/products/detail/p/5548/categoryRecordID/RN_PRODUCT_5548/~/manufacturing-execution-systems-mes-
https://rockwellautomation.custhelp.com/app/products/detail/p/5548/categoryRecordID/RN_PRODUCT_5548/~/manufacturing-execution-systems-mes-

Ciberseguridad en OT

Personas, procesos vy tecnologia para operaciones
mas seguras, confiables y disponibles.

Protegemos
sus activos criticos

©

Reducimos
riesgos operativos

&3

i

Aseguramos

Assessment de REdES Diagnostico, anlisis y hoja de ruta.

1.

Q

Inventario y analisis
del entorno

Conozca lo que tiene,
su estado y sus riesgos.

Inventario de equipos de red
(switches industriales,
PLCs, HMIs, PCs, etc.).

Inventario de software de
automatizacion.

Identificacion de topologia

de red (fisica y légica).
Evaluacion de vulnerabilidades
(hardware y software).

Identificacion de cuellos
de botella y puntos Unicos
de falla.

©

Menores riesgos
y tiempos de parada

5o

2. Arquitectura

y comunicaciones

Entienda como se comunican

sus activos y defina la mejor
arquitectura.

Revision de flujos de
comunicacion entre PLCs,
SCADA y demas activos
industriales.

Identificacion de protocolos
( EtherNet/IP, Modbus, Profinet,
OPC-UA, entre otros).

Validacién de configuraciones
basicas de red.

Diagnostico del estado actual
(AS-IS).

Disefio de arquitectura
recomendada (TO-BE) para
convergencia IT/OT, con
lineamientos de mejora en
desempeno, ciberseguridad

y escalabilidad.

2]

3. Diagnostico y plan

de accion

Informacion clara para
decisiones y priorizacion.

Revision de practicas

de ciberseguridad industrial
a nivel de red.
Consolidacion y analisis

de la informacion levantada
en campo.

Elaboracién de diagndstico
técnico.

Recomendacion de
actualizaciones de tecnologias,
equipos y configuraciones.

Entrega de informe técnico
detallado con hallazgos,
riesgos y plan de accion
priorizado.

Cumplimiento de
estandares y auditorias

la continuidad del negocio

4. Control de accesos
e identidad

Solo las personas correctas,
con los accesos adecuados.

W W W

Gestion de identidades,
usuarios y privilegios.

Directorio Activo de IT.

I N

Alineados |
con estandares internacionales s
(IEC 62443 / NIST) :

o

S U

5. Seguridad
de red y aplicaciones

Redes vy aplicaciones OT
Mas Seguras.

® Diseno e implementacion
de DMZ.

® Segmentacion y
configuracion de redes
(sin distincion de marca).

ntegracion OT con

@ Configuracion de seguridad
en aplicaciones, grupos
y usuarios.

@ Actualizaciones y parches
de software y aplicaciones.

Mavyor confiabilidad
y disponibilidad

il

GELAM. COM

Operaciones

Seguras y
Know-How
asegurado.

6. Monitoreo
y gestion de activos

7. Acceso remoto seguro

Conectividad segura
para soporte y operacion.

Visibilidad y control
continuo.

® Monitoreo del ciclo de vida
de ios activos.

@ Gestion de backups
y control de cambios.

® |ogde eventos y auditoria.

® Acceso remoto seguro
como suministro
0 COMO Servicio.

Continuidad del negocio
y tranquilidad para su equipo

o

INI

= LAM




Seguridad de Maquinaria INGZLAM

Un ciclo de vida para proteger a las personas
v tener maquinas seguras sin afectar la productividad.

o Evaluacion de riesgos & a Disenio y especificacion

® |dentificacion de peligros. ® (oncepto de seguridad.
® Andlisis y evaluacion de riesgos. ® Arquitectura de control.

e Definicion de los niveles de Diagnostico claro ® Seleccion de tecnologias
reduccion de riesgo (PL/SIL). para priorizar 2 e integracion a sistemas existentes.
® Cumplimiento de normativas aplicables | ~ aCClONEs. DISENAR ® FElaboracion de especificaciones

(ISO 12100, ISO 13849-1, IEC 62061). tecnicas.

Proyectos de mitigacion de riesgos
(Suministro, instalacion y puesta en marcha

o Acompanamiento post venta /}

5 S : ; de los sistemas de seguridad).
@ Revision de incidentes y lecciones uu L -
aprendidas. 6 ! Personas protegldas aet igr:;r:jrt“:j(; ge hardware y software ¢ x:::l::gon
® Actualizacion de andlisis de riesgos. Evolucién continua Operaciones confi ables : e V'conﬁguracién
¢ Incorpqracnon i n U evas Lol UE St e M DR 3 MéqUinas seguras | Integracion con la maquina y sistemas SICK
® Asesoria en modificaciones o nuevas para nuevos " O e R -
méquinas' desafios. Bl o Mt v Sensor Intelligence

0 Validacion de la mitigacion de riesgos

e \lerificacion y validacion de las funciones
de seguridad implementadas.

Operacion y mantenimiento
(a través de nuestro contrato de mantenimiento)
Monitoreo del desemperio de la seguridad.

Gestion de cambios y actualizaciones. Disporibilidad OPERAR ® ‘Medicion yverficacion de losTiveles
Mantenimiento preventivo y correctivo. y continuidad

Soporte técnico especializado. operacional.
Capacitacion continua.

Proteccion Cumplimiento Mayor Menores
de las personas normativo productividad tiempos de parada

de desemperio alcanzados (PL/SIL). Magquinas validadas
® Documentacion técnica de los resultados.
® (ierre de la evaluacion y entrega de informe.

y listas para operar
de forma segura.

Personas seguras,
hacen operaciones

Operaciones mas
sostenibles

IS
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Solucionesy aplicaciones

especificas




Peletizado Extrusién ING=LAM
= Peletizado
= Extrusion

Dosificaciéon

= Prioridades = Molienda _

= Ordenes = Mezclas
= Matriculas = Reportes = Ordenes
= Foérmulas = Reportes

VY EWIGEIES

= Materias primas

Producto terminado

= Producto = Ensaque
terminado - = Despacho a
* Férmulas & 'i ‘.Elfand
= Basculas " EmMpaque
PROOQUCTION MANAGEMIY SYLATEM
= Contenedores e = Reportes
ING=L/AM
Calidad
= Tracking = Contaminacién = Compaiias
= Recibo de cruzada = Ciudades
Materias = Control proceso = Plantas
primas = Aprobacién de = Usuarios
= Cargue de lotes de materia
Materias prima
primas = Habilitacion de
tolvas

= PNC

WWW . INGELAM COM_CD




DCSPantPAx—Batah- PMS

Usulro acmue

PlANPAX (3 © B & 2 B B Hif o @ EiSnem

Denificacian

Empaque M

Heciby
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vt anio

Cague

Muta baches

Farmuta Praducto Bnal

Dosfantn

HFromncdace=s

Destinos

Ortdenes
) N G Fdtars ~
Best match

> Google Chrome

= AR T T

Settings

} Gt PC support info

Ity 30, 2025
F4335AM

Actual baches

Yeating %o Adaim Everts

Acciones

WWWwW_ INGLE
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Batches

No control recipes found

N control recipes fTound
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Centraliza y visualiza en tiempo real |a secuencia Integra y gestiona los consumos de servicios
productiva, integrando tiempos, paros, variables de industriales, permitiendo su costeo y segmentacion
control e indicadores clave para asegurar &l por areas mediante modelos de distribucion tipo
cumpiimienio de metas y maximizar i3 eficiencia cascada para una gestion eficients y estratégica de
operativa. o= recursos.
Al gt
Captura y almacena variables criticas del control de Supervisa y analza e! comportamienio energatico
proceso, permitiendo su analisis histonco y de |a operacion mediante monitoreo en tiempo real
visualizacion de tendencias para mejorar i3 y visualizacion de tendencias, integrando voitajes,
estabilidad, el rendimiento y |a toma de decisionas cornentes y parametros eléctnicos clave para
operativas. optimizar el consumo y mejorar |a eficiencia.

SISTEMA DE

ANALISIS
NGz !

Analiza y clasifica los paros de equipos,

Consolida disponibilidad, rendimiento y cabdad en
agrupandolos por tipo y causa para identificar las un solo indicador estratégico, integrando datos de
principales perdidas mediante graficos de produccion, paros e indicadores operativos para
tendencias y anaksis tipo Pareto, faciitando medir y mejorar 13 eficiencia real de los equipos.
acciones comrectivas y mejora continua,

e e
primas

Centraliza y visuahza los pnncipales indicadores Consolida el consumo de matenas pnmas con
operativos, permitiendo evaiuar el desempeno reportes segmeniados por equipos o matenales,
productivo, el cumplimiento de metas y I3 eficiencia brindando trazabilidad y mayor control financiero

del proceso en tiempo real. i . sobre |a operacion.
P PO Monitoreo en linea e '

Visualiza en tiempo real los principales indicadores
de produccion y desempeno, permitiendo comparar
resultados frente 2 metas y tendencias para una
ioma de decisiones inmediaia y efectiva.

WWwWwWwW INGELAM . COM

INI

= LAM




Sistema para
administracion de datos
(SADI)

Es una solucibn que permite supervisar en tiempo real procesos
especificos, registrando y analizando variables clave para apoyar la toma
de decisiones. Su implementacion facilita la medicion de la eficiencia de
maquinas y lineas de produccién, la identificacion de oportunidades de
mejoray la optimizacion de recursos

W W W

PN GEL

»

SA_BI/a

Turno 2 - 2025/06/23

Bultos dentro de rango

(¢:'\!

Bultos producidos

‘ 1154
0 2000

9 paros
2.83 horas

5 STEMA DE
ANALISIS
EE D TOS

Turno 3 - 2025/06/23

20 s |

Bultos dentro de rango

5,
'I \

( \!

Bultos producidos

5 paros
7.43 horas

“SADL/

Turno 1 - 2025/06/24

Bultos dentro de rango
t"‘\

( wm‘

Bultos producidos

‘ 590
0 2000
2 paros
1.32 horas

ING=LAM

Resumen del mes

Bultos dentro de rango

: ,“'—i"ngg

Maxima produccion de
bultos
2025-06-14
Turno 2

2387 bultos

El sistema genera reportes automaticos y personalizados de
desempeno y procesos, brindando a las areas de produccion,
mantenimiento y gerencia, informacion precisa y oportuna para
elevar la productividad y la competitividad.

AM COM Co




|s.srtw- DE )
Detalle de bachey = SADL/" INGzLAM
. |

Reporte de Paros Detalle de bache
Presenta el desempeno de la planta en la jornada seleccionada permite visualizar los baches ejecutados en una jornada mediante
frente a metas configurables de indicadores como produccion, un panel tipo acordeon. Al seleccionar un bache, se despliega su
baches meta, cumplimiento de tiempos y paros totales. Incluye detalle con una linea de tiempo por unidad, donde se observa la
graficas tipo Pareto que permiten analizar los tiempos de paro por ejecucion del proceso y los paros ocurridos. Al pasar el cursor
tipo de evento y por unidad de proceso. sobre cada paro, se muestra su tipo y duracion.

- -

6967198 _ e —

’ s‘povl Paros por procesos ‘ao”"-";‘.."“‘ . —
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‘SIS’.'[N."- DE , '
ANALISIS y g
DE DATOS & | — l /\ M

Servicios industriales

Registra la gestion de los servicios industriales prestados en planta, permitiendo medir su impacto
frente a metas configurables de atencion, tiempos de respuesta, horas de servicio y cumplimiento.
Incluye indicadores de costeo por servicio, tipo de intervencion y unidad de proceso, asi como
analisis graficos que permiten identificar los principales generadores de costos y esfuerzos de
soporte, facilitando la toma de decisiones para optimizar recursos y priorizar acciones de mejora.

{oasumes

Costes

Ny nng P P % R0 O Y Y Y IR

Cawtzs In

Comreuaman Energia acthes

aflinninnnninninne

WWww INGELAM. C
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== PESAJE DINAMICO EN LINEA -—

Pesaje dinamico en linea, sin detener su produccion ni su despacho.




SCB — Sistema de
chequeo de bultos

Quées?

Verifica el peso de bultos de empaque,
asegurando un pesae exacto de acuerdo a un
rango preestablecdo, con miNimos y maximos
permitidos, segun el estandar de cada producto
eindustria.

ING=LAM

;Gdmofundona?

Labanda de salida de bultos empacados se divide en tres bandas independientes.
Una de las bandas, tiene incorporado un sistema de pesaje dinamico que transfiere el dato de peso de cada

saoo, a un controlador I6gico programable que se encarga del almacenamiento y andlisis de la informacion.

La informacdidn es procesada, y mediante un software de visualizacdn de datos, puede ser vista en tiempo
real por el usuario del sistema paralatomade decsiones.

Esta informacdidn, que ademas queda aimacenada para alimentar aplicacones de data mining, indluye reportes
detallados como: cantidad de bultos procesados por hora, por turno, por dia, tipo de producto empacado, pesos
reales saco a saco, promedio, desviacion, conteo de sacos dentro de rango, con sobre peso, con bajo peso, etc.

Ventajasdel sistema

BEvidenda en tiempo real el comportamiento del sistema de empague, para determinar fallas en el peso de los
bultos y brinda mayor eficenca operativa, evitando reprocesos.




EL RETO EN LINEAS DE DESPACHO Y ENVASADO

Pesar sin frenar la linea es el verdadero reto

Cuando el control de peso depende de estaciones manuales o de basculas estaticas, la produccién paga el precio:

Paradas de linea Falta de trazabilidad Variabilidad no detectada
Cada verificaciéon manual de peso interrumpe el flujo Sin registro sistematico del peso real de cada bulto e :

. Bultos por fuera de especificacidn pasan sin control.
continuo. despachado.

Sobrepeso o faltante Reclamos comerciales Riesgo para el operador

Producto entregado con mas o menos contenido del Clientes que reciben producto fuera del peso Verificacion manual expuesta a esfuerzo y error
declarado. acordado. humano.



Transporte, pesajey
entrega en una sola linea

El INGELAM DWC-3 integra en un solo sistema el transporte,
la estabilizacion y el pesaje dinamico del bulto, controlando
el peso de cada unidad sin detener el flujo de produccion.

Control de peso al 100% de la produccion
Sin detener ni cuellos de botella en la linea

Trazabilidad de cada unidad despachada

INGELAM DWC-3

R S
4 X o
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- 3 \ta‘ e
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L :
Tres bandas, una sola linea
Banda 1 Recepcion del bulto
Banda 2 Pesaje dinamico (celda de carga)
Banda 3 Costura y entrega al estibado



PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO

Tres etapas, un solo flujo continuo

Recepcion Pesaje en transito Entrega y costura
El bulto ingresa a la banda 1 y se estabiliza La banda 2 mide el peso en movimiento La banda 3 entrega el bulto estabilizado al
antes del pesaje. mediante celda de carga. sistema de estibado.

Cada banda cuenta con motorizacion independiente, permitiendo control preciso de velocidad y sincronizacion entre etapas.




EL DIFERENCIADOR

Capacidad de la celda de carga De la produccion controlada en linea Paradas necesarias para pesar

Celda de carga single point, tecnologia de galgas extensométricas, protegida mecanicamente contra sobrecargas y esfuerzos externos.




VENTAJAS COMPETITIVAS

Por qué integrar el pesaje directamente en su linea

Cero paradas de linea Mayor control de calidad Trazabilidad por unidad
El pesaje ocurre en movimiento, sin afectar el ritmo Deteccion inmediata de bultos fuera de peso Registro sistematico del peso de cada bulto
de produccion. especificado. despachado.

Menos reclamos comerciales Integracion con estibado Control independiente por banda

Producto entregado dentro del peso acordado con Entrega directa y sincronizada al siguiente proceso Velocidad y sincronizacidn ajustables etapa por
el cliente. de la linea. etapa.



Detecodndeureasa
enfrijol soya

ING=LAM

‘Qué es?
Através de un sistema de visidon artificial, se detecta la reaccion al cambio de
color sobre una muestra especifica al frijol soya.

;admofunciona?

» De acuerdo alaactividad de particulas de color rosa, el sistema
cuantifica la cantidad de ureasa.

= S sobrepasa los limites establecidos, el sistema envia una senal al
control de planta para enviar el producto a reproceso.

= En caso contrario, el producto sigue su proceso para posterior coccion y

almacenamiento.

Ventajasdel sistema

= Detecdondeureasaentiemporeal.
» Bvitaposibles redamadiones dedientes por presendadeureasaenlos

alimentos.
» Manejoeficente y estandarizado delamuestraatraves devision artificial, evitando

erroreshumanos.
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[Quées?

Termometriadesilos

Es un sistema que permite monitorear latemperatura internadelos silosde
amacenamiento.

;Gdmofuncona?

Através de un sistema de sondas ubicadas estratégicamente al interior del silo, se
mide latemperatura de una zona especifica.

Por medio de unatarjeta electronica se recibe la senal de cada uno de los sensores, la
cual es enviada aun PLCpara su procesamiento, y posterior visualizadon, permitiendo
tomar acciones de gjuste en latemperatura del silo.
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Ventajasdel sistema

Bvitar pérdidas y dafnos en materia prima por presencia de hongos. Gontrol de
temperatura en las unidades de aimacenamiento, de acuerdo al estandar de cada
producto eindustria.




SISTEMA MEDIDOR DE DURABILIDAD DE PELLETS

INGELAM

Ensayo neumadtico controlado y repetible para blindar la calidad de sus pellets,
lote tras lote.

Presentacion técnico-comercial



EL RETO EN LA INDUSTRIA DE ALIMENTOS BALANCEADOS

Un pellet fragil cuesta mas de lo que parece

La durabilidad del pellet es un parametro critico de calidad. Cuando es baja, sus efectos se propagan por toda la cadena productiva y comercial:

Aumento de finos Pérdidas de producto Segregacion de ingredientes
Mas ma_1ter|al fino no aprovechable en cada lote Menor rendimiento efectivo desde planta hasta el e e lemeeiEed aurilEs el 0e) e,
producido. punto de uso.

Mala presentacion Menor eficiencia de transporte Reclamaciones de calidad

Impacto directo en la relacion comercial con sus
clientes.

Producto que no cumple el estandar visual esperado

B - Mas manipulacidon, mas ruptura, mas costo logistico.



Un ensayo objetivo,
repetible y comparable

El medidor de durabilidad INGELAM es un equipo industrial
qgue evalla la durabilidad mecanica del pellet mediante un

proceso controlado de impacto neumatico interno,

simulando las condiciones reales de transporte,
manipulacion y transferencia del producto.

Recirculacion e impacto controlado del pellet dentro de la cdmara de ensayo.

Reduce la dependencia del criterio del operador

, Principio de ensayo neumatico
Resultados consistentes entre turnos y lotes

Comparable entre referencias de alimento Desarrollado a partir de los principios de la norma ONORM M7135. El aire a alta velocidad
recircula el pellet dentro de una camara cerrada, generando impactos repetidos comparables a
los del manejo industrial real.
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PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO

Del ingreso de la muestra al resultado, en un ciclo cerrado

Ingreso de Cierre : : : - Impactos Descargay
‘o Flujo de aire Recirculacion . ¥
muestra automatico repetidos evaluacion

Una muestra : : : . .
. El sistema cierra la . Los pellets son acelerados Se generan impactos Finalizado el tiempo de
representativa se , El blower genera un flujo : , .
camara de forma y recirculados entre particulas 'y ensayo, el material se

introduce en la cdmara de L. de aire de alta velocidad. i L. L
P neumadtica y controlada. continuamente. superficies internas. descarga para su analisis.

Este procedimiento reproduce de forma acelerada los fendomenos mecanicos del transporte por elevadores, transporte neumatico, manejo en tolvas,

transferencias, almacenamiento, carga y descarga.




FUNDAMENTO TECNICO

El indice PDI: una metrica objetiva de resistencia

Normativa de referencia aplicable

Pellet Durability Index (PDI)

ASAE S269.4 Densidad, humedad y durabilidad de pellets y alimentos peletizados.

Porcentaje de material que permanece integro tras el ensayo mecanico
controlado.

ONORM M7135 Durabilidad de pellets mediante método neumatico (Lignotester).

Requisitos técnicos para tamices en separacion y clasificacion de

ISO 3310-1 / 3310-2

Mi = Masa inicial de la muestra. Mf = Masa final del pellet integro recuperado finos.

ISO 5725 Exactitud, repetibilidad y reproducibilidad de métodos de medicidn.



LECTURA DE RESULTADOS

Interpretacion del indice PDI

De manera general, el valor de PDI obtenido permite clasificar la calidad del pellet. Los limites de aceptacidon pueden variar segun formulacion, proceso vy criterios
internos de cada planta.

> 989, 95 -98% 90 - 95% <90%

Excelente durabilidad Buena durabilidad Durabilidad aceptable Baja durabilidad

Nota técnica

Para resultados confiables, la muestra, el tiempo de ensayo, el flujo de aire y las condiciones internas de la camara deben mantenerse constantes entre pruebas comparativas.
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