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S O L U C I O N

El cambio de un sistema to t a l m en te ma-
nual de s de la sección de do s i f i c ac i ó n , lu-
gar en don de se mezclan las harinas para
s er envi adas a las líneas de produ cc i ó n ,
hasta la salida de los túnel e s , es dec i r, a n-
tes de ser em p ac ado el produ cto, a un sis-
tema autom a ti z ado, ha mej orado su pro-
du cción en mu chos aspecto s , en los qu e
se de s t acan la canti d ad y calidad del pro-
du cto.
En la actu a l i d ad , basta con sel ecc i on a r
de s de el panel de operador la receta a ej e-
c ut a r, la cual es proce s ada en la sección de
do s i f i c ación y envi ada a las re s pectivas lí-
neas de produ cc i ó n , qu i enes ya saben los
va l ores de las diferen tes va ri a bles a con-
tro l a r, como lo son vel oc i d ades de tape-

te s , tem pera tu ra y hu-
m ed ad de sec ado, etc .
Estas va ri a bl e s , las cua-
les depen den de la rece-
ta sel ecc i on ad a , s on en-
vi adas por el PLC de do-
s i f i c ación a los diferen-
tes PLC situ ados en las
s ecc i ones de prensa y tú-
n el vía PRO F I BU S- D P.

Dosificación

Con el solo hecho de
haber cambiado los
moto-reductores con
m a n ivelas para ajustar la
vel oc i d ad de caída de los
d i feren tes ti pos de hari-
na para su mezcl ado, a
va ri adores de vel oc i d a-
des MICROMASTER,
s i en do estos con tro l ado s
por su propio bus  USS
( Un iversal Serial Pro to-
co l ) , ha perm i ti do qu e
de s de el panel de opera-
dor se tra n s f i eran los va-

l ores a los va ri adores por medio de rece-
tas (cod i to, pasta larga , pasta cort a , corb a-
t í n , con ch a , etc . ) , ten i en do como re su l t a-
do una mayor ex acti tud y con trol en la
do s i f i c ac i ó n .
Por otra parte , ya que se ti ene un PLC mae s-
tro con comu n i c ación PRO F I BU S- D P
( S 7 - 3 1 5 - 2 D P ) , se puede tra n s m i tir y rec i-
bir datos de s de un sistema de vi su a l i z a-
ción y con tro l , como el PCS7-com p acto
i n s t a l ado para esta aplicac i ó n . Adem á s , el
p a n el de operador (T P-27-10) perm i te la
po s i bi l i d ad de animar el proceso por me-
dio de gr á f i c a s , h ac i en do más fácil su
operación al operador e indicando por
m edio de mensaje y alarmas cualqu i er ti-
po de anomalía que el proceso pueda te-
n er, así como también la po s i bi l i d ad de
c a m bios y ex p a n s i ones de líneas a futu-
ro s .

Prensas y túneles

En la prensa la harina es amasada con
agua do s i f i c ad a m en te para lu ego pasar
por los torn i llos de com presión y darle la
forma según el molde que se uti l i ce , y
po s teri orm en te en trar en el túnel para se-
c a rla con la tem pera tu ra y hu m ed ad ne-
ce s a rias y poder ser em p ac ad a .
Ya que la sección de do s i f i c ación le man-
da la receta a ej ec ut a r, ya no es nece s a ri o
a justar todos los con tro l adores de tem pe-
ra tu ra , hu m ed ad y vel oc i d ades de tapete s ,
t a n to en prensa y túnel .
En cuanto a la medición de tem pera tu-
ra y presión en la amasadora y los torn i-
llos de com pre s i ó n , se ha uti l i z ado el
P RO F I BU S- PA , siendo el maestro el
P C S 7 - com p acto, tra n s m i ti en do sus va l o-

Inte g rando a la pasta
Comunicación PROFIBUS DP/PA

En la ciudad de Gu ate m a l a ,Si e m e n s
realiza la modernización del pas-
tificio más grande de esta ciudad
por medio de la automatización,
logrando un flujo continuo de da-
tos por medio del control y medi-
ción del proceso a través del sis-
tema de bus de comunicación
PROFIBUS.

res a los re s pectivos PLC`s de cada línea
de produ cción por fac i l i d ad de montaje y
c a bl e ado de los dispo s i tivos de med i c i ó n .

Inte g ra c i ó n

De s de un cuarto de con tro l , en don de se
ha instalado el PCS7-com p acto, se vi su a-
liza y opera , por medio del Wi n C C , la do-
s i f i c ación y cuatro líneas de produ cc i ó n
( prensa y túnel ) , m a n eja n do récords de
f a llas y datos de produ cción de cada línea,
así como también tra n s m i ti en do recet a s
y datos de medición de tem pera tu ra y
pre s i ó n .
De esta manera se obti ene un flujo de la
i n form ación de las diferen tes secc i on e s
de produ cc i ó n , así como también se cen-
tralizan los datos en un sistema de su per-
vi s i ó n .
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