Fotografia de la Fdbrica de harinas de
Centroamérica. A la izquierda edificio donde

se ubican los equi el Cuarto de Control. b Vista parcial del Cuarto
Aladerecha ::d;::: que contiene seis silos Fﬁ\\. daconeiol, Sevisuolizalo
de almacenamiento donde se instalaron los estacidn cliente, la cual
sensores y equipo Milltronics. :::::j:;::::i:"::mm"
ingenieria. Al fondo el
gabinete donde se
encuentra el 57-400

Automatizacion
de una industria
de harina de trigo.

Automatizacidn utilizando PCS-7, Profibus- DP, AS-i

Pantalla de visualizacién del
proceso de extraccién de harina de
silos de almacenamiento

diferentes sistemas de transporte, lo cual fa-
cilita la comprensién del programa en caso
de futuros cambios o diagnéstico de fallasa
través de la programacion,

neumatico, sensores de nivel Milltronics y variadores
de velocidad MicroMaster 420

En el puerto de Puntarenas,
ubicado en la costadel océano
Pacifico de CostaRica, la Fabrica
deHarinas de Centroamérica
decidié dar un paso importante
hacia la automatizacién de su
planta. Basados en el concepto de
TIA (Automatizacion Totalmente

La posibilidad de un error en el posicio-
namiento de las vdlvulas y por ende una
mezcla de harinas estaba presente. Por otra
parte los problemas de disparo térmico en
los equipos, provocaban derrames de hari-
na si no se atendian a tiempo. Por estas y
otras razones, FHACASA decide depositar
suconfianza en Siemens Costa Rica, y espe-

provocadas por el ingreso del material, se
requeria una medicién muy precisa del ni-
vel, donde esta nube de polvo no afectara el
dato.

Solucién implementada,

Debido a la magnitud del proyecto, la
cantidad de equipos a controlar y la versati-

El controlador légico programable es
un Simatic S7-400. Se tomd la decision
de utilizar este controlador por las facili-
dades de cableado que brinda la red in-
dustrial Profibus - DP, debido a la distri-
bucién de los motores y equipos en general
que se involucraron en el proyecto. Se ins-
talaron siete estaciones remotas E1200M
para la adquisicién y activacion de sena-
les. En una de dichas estaciones existen
procesadores de comunicacion CP-340
para enlaces con equipos de terceros.

informacién de los sensores es recopi-
lada por un AiRanger XPL Plus, el cual
se programa con el software Dolphin
Plus. Este equipo estd enlazado en la
red Profibus - DP.

Posibilidad de crecimiento.

Una de las grandes ventajas del sisterna
PCS-7 instalado es su posibilidad de am-
pliacion, ya que quedan abiertas las puertas
para incorporar mas estaciones de opera-
dor al sistema servidor - cliente. Desde el
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Integrada), seimplemento un cificamente en el sistema decontrol depro-  lidad con la que debia contar el sistema de Ademis, en estared (Profibus- DP) estin  punto de vista de los autématas programa- i — 5§
sistema PCS-7 el cual controlalos cesos PCS-7 para solventar los problemas  automatizacidn, se decidié utilizar un siste- enlazados seis variadores de velocidad  blesse puedenadicionaral sistemaaquellos B Er Y X SIS] Y =
equiposdetransportedeharinas  anteriormente planteados. ma PCS-7 el cual se encuentra instalado en MicroMaster 420, los cuales se encargan  que sean necesarios para controlar otras e — o o o
y medicién de niveles ensilos. 5 una configuracion servidor - cliente. Laes- de controlar la velocidad de los motores  secciones de a planta que no fueron inclui-
Caracteristicas del proceso tacién cliente cumple ademds con la fun- de extraccién de los silos de almacena-  daseneste proyecto. Adicionalmente, la in-
La Fabrica de Harinas de Centroaméri- @ <ontrolar. cién de estacién de ingenieria (ES). El siste- miento. Las consignas dearranque, paro  corporacion de mas equiposo sefialesal sis-

ca (FHACASA), tomé la decision de mejo-
rar sus procesos productivos mediante un

Elproceso de transporte de harinas con-
siste en secuencias de motores que toman

ma PCS-7, tiene control de la totalidad de
los equipos que conforman los diferentes

y frecuencia para los MM420 son dadas
desde el sistema de monitoreo y control.

tema no es problema gracias al gran
ntimero de esclavos que se pueden conec-

proyecto de automatizacion de sus lineas  las harinas desdesus respectivos molinos, le  grupos de transporte. Para el control de las vilvulas de desvio,  taren lared Profibus - DP. |
de transporte de harinas, Anteriormente el dan tratamiento, leagregan los aditives co- Dentro de la programacién de la sec- se recurrio al uso de la red industrial AS-i,
arranque y paro delos motores, el direccio-  rrespondientes, le dan mds tratamiento y  cidn de monitoreo y control (WinCC), mediante sus médulos neumdticos. Exis-  Ing. Jonathan Salas B.

namiento de las vilvulas de desvio yla me-
dicidn del nivel en los silos eran controla-

las depositan con ayuda de las vilvulas de
desvio en el silo respectivo. Debido a la gran

se encuentran acciones globales, que se
encargan de manejar todos los aspectos

ten dos redes AS-i en el proyecto, cada una
de las cuales se conectan a la red Profibus -

Ing. Héctor Durdn C.
Divisién Industria 185

Diagrama de la configuracion de

dos manual y visualmente por los cantidad deharinas que producelatibrica,  relacionados con el ingreso de codigos, DP, através del médulo DP/AS-i Link 20E.  San José, Costa Rica Hardware del proyecto realizado
operadores de la planta, se debian manejar cdigos para evitarmez-  habilitacion de harinas en silos, aditivos a Fsta aplicacién brindé grandes facilidades

clas de harina enlos silos,ademds derevisar  utilizar para cada harina y permisos de in- de cableado, debido a que las vdlvulas de Sl Lo

que otro u otros mas no estén ingre-  greso de harinas en los silos. Desde el siste- desvio se encuentran distribuidas por toda " v .

sando harina en los silos que son comparti- ~ ma de visualizacién, se envian los mandos la planta. Desde el punto de vista de progra- = ~

dos, e impedir la mezclade harinas del mis-  de arranque y paro para cada una de las se- macion, el médulo DP/AS-i Link 20E brin- N s — i saiimm—

AiRanger XPL Plus. Este es el equipo Milltronics utilizado en el
proyecto. El AiRanger procesa la informacién de los sensores XPS-40
y la envia al $7-400 a través de Profibus -DP
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mo codigo pero producidas en dias
diferentes.

Existe un proceso de extraccién de hari-
nas desde los silos de almacenamientoa los
silos para enfarde y distribucién agranel,en
el cual se debia controlar [a velocidad de los
motores de extraccion. En este proceso
también era necesario controlar los cadigos
delas harinas para evitar las mezclas.

En los silos de almacenamiento se nece-
sitaba la medicion del nivel, para llevar un
control de la existencia de harina. Toman-
do en cuenta las perturbaciones de polvo

cuencias, se representa el estado delos equi-
posyla posicién de las vilvulas que confor-
man el sistema.

El sistema notifica cada una de las alar-
masque se produce, indicando lasecuencia
dondesepresentala fallay el equiporespec-
tivo.

Para la programacién, se utilizaron blo-
ques estandar de PCS-7 como motores,
valvulas, bloques de alarmas, entre otros,
utilizando el lenguaje de programacion
CFC. Se realizé una jerarquia de planta res-
petando la existencia de elementos en los

da grandes facilidades ya que permite tra-
bajar las sefiales de entrada y salida en los
médulos neumniticos AS-i como direccio-
nes absolutas sin necesidad de blogues de
datos para realizar la comunicacion.

Como punto innovador en el provecto
estd la utilizacion de instrumentos de medi-
cion Milltronics, para cumplir con la tarea
de sensado del nivel en los silos, Los senso-
res de nivel son XPS-40 los cuales brindan
la potencia necesaria paraque el polvo dela
harina no cree disturbios en la medicion,
inclusive durante el llenado de los silos. La
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