staedler automation AG - Sensores para
la supervision de coccion industrial

Spatzle

al del

Control preciso del proceso de coccion.

Poner la masa en agua caliente, dejarla hervir, escurrir y listo. Como en casa, lo mismo

hace la instalacién de coccion de spaetzle de staedler, pero en dimensiones industriales

y con un control preciso gracias a los sensores de ifm para garantizar una constante y

elevada calidad del producto.

La empresa staedler automation AG, con sede
en Henau (Suiza), lleva mas de 10 anos fabri-
cando sistemas de automatizacién de procesos.

Entre otros productos, staedler automation fabrica siste-
mas de coccion totalmente automaticos para la industria
alimentaria. El sistema que se muestra aqui se destinara
a un fabricante de spaetzle, una pasta tipica alemana.

Lukas Staedler, director general de staedler automa-
tion AG, explica como funciona: “Imaginese una olla que
estd en funcionamiento constantemente. Es decir, la
masa cruda se introduce en la parte inicial del sistema,
pasa por el mismo en un tiempo determinado, de modo
que al final sale el producto cocinado al punto. Durante
este tiempo de coccion definido, se consigue una calidad
constante del producto”.

Los alimentos a cocinar se transportan mediante palas en
el bafo de agua caliente. Ya que el proceso de cocciéon
no requiere practicamente de ninglin contacto mecanico
entre la maquina y el producto, se minimizan los dafios
en el producto. Al final, los alimentos cocinados se trans-



fieren réapidamente a la zona de enfriamiento. El enfria-
miento con agua fria evita la recoccién del producto.

“En principio, estos sistemas pueden cocinar cualquier
cosa que flote”, subraya Lukas Staedler. “En este sis-
tema en concreto, pasta fresca como ravioli, tortellini o
spaetzle. Pero también podria ser embutido o verduras.
En total, esta planta alcanza una produccién de 2,5 tone-
ladas por hora”.

B Mantenimiento de temperaturas
exactas

Mientras que en casa las burbujas de agua hirviendo en
la olla podrian servir para indicar la temperatura aproxi-
mada, la temperatura en un proceso de coccién industrial
debe mantenerse con maxima precisiéon. Solo asi se con-
sigue una calidad constante del producto tal y como
exige el cliente.

Asi, en este sistema, la medicion de la temperatura pro-
porciona los valores del proceso mas importantes en dos
puntos, lo que también se denomina Punto Critico de
Control o, abreviado, PCC. La primera es la temperatura
del agua casi en ebullicién, que en este caso debe con-
trolarse exactamente a 95 °C, y la segunda es la tempe-

Sistema de coccidn del tipo staedler CK1600,
construido por staedler automation AG,
para cocinar spaetzle en bafio de agua.

Los sensores de temperatura de la gama TA controlan los valores
de temperatura que deben mantenerse de forma precisa tanto
en el bafio de cocciéon como en el de enfriamiento.

ratura en el bafio de enfriamiento para detener inmedia-
tamente el proceso de ebullicion. Dos sensores de tem-
peratura garantizan temperaturas exactas regulando el
intercambiador de calor.

staedler apuesta por los sensores de temperatura de ifm
del tipo TA2502 en estos Puntos Criticos de Control, que
cuentan con un elemento de medicién Pt1000 de alta
precision y rapida respuesta para un amplio rango de
temperaturas de -50 a 200 °C. Ademas, estos sensores
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, , Estamos muy satisfechos con ifm.
Ya habiamos recurrido a ifm varias
veces en proyectos anteriores.

se caracterizan por su elevada repetibilidad y estabilidad
duradera, un requisito esencial para una calidad 6ptima
y constante del producto.

En el futuro, staedler tiene previsto utilizar en estos pun-
tos sensores de temperatura autocontrolados de ifm del
tipo TCC. La particularidad de este equipo es que
dispone de dos elementos de mediciéon con tecnologias
distintas. Esto significa que las variaciones de precision se
detectan inmediatamente y se indican mediante una
sefal de conmutacién de alarma y a través de un LED en
el equipo, claramente visible a distancia. Esto simplifica
enormemente el aseguramiento de la calidad del pro-
ducto, ya que la fiabilidad de la temperatura esta garanti-
zada en todo momento entre los intervalos de calibra-
cién, siempre que el sensor no detecte ninguna deriva
y emita una sefial de advertencia. En cambio, con los sen-
sores convencionales puede producirse una desviacion o
deriva de la temperatura al dia siguiente de la calibracion,
la cual no se detectaria hasta la siguiente calibracion. En
el peor de los casos, esto obligaria a retirar grandes lotes
de producto, con la consecuente pérdida de reputacion
del fabricante.

El sensor de conductividad LDL200 detecta de forma fiable si
existe en las tuberias agua limpia o liquido de limpieza del
proceso CIP. Al mismo tiempo, mide la temperatura y transmite
ambos valores de medicion al controlador del sistema a través
de IO-Link.

B Control de la limpieza CIP mediante
el valor de conductividad

Tras cada produccion, el sistema se limpia mediante un
proceso CIP. Para ello, una bomba independiente enjuaga
los conductos con productos de limpieza alcalinos y
acidos. A continuacion, se aclara con agua limpia antes
de reanudar la produccion. El sensor de conductividad
LDL200 de ifm desempefia un papel decisivo en este pro-
ceso: midiendo de forma precisa la conductividad puede
determinar inequivocamente si existe producto de lim-
pieza en la tuberia y en qué concentracion. En funcién
del valor medido, el controlador sabe, por ejemplo, si es
necesario anadir producto de limpieza o si se ha comple-
tado el proceso previo de enjuague, el enjuague in-
termedio o el final. Al final del proceso de limpieza, la tu-
beria se enjuaga con agua limpia. Hasta que no se ha
alcanzado el valor exacto de conductividad del agua de
lavado no se desbloquea el sistema para reiniciar la pro-
duccién. Asi, se garantiza una perfecta separacion de
fases en el proceso CIP.

Ademads de la conductividad, el LDL200 mide la tempe-
ratura del fluido y la transmite al controlador a través
del protocolo de comunicacién 10-Link. De esta manera
también se controla el intercambiador de calor, de modo
gue siempre tenga suficiente energia para mantener la
temperatura de ebullicion del agua.

Los distintos sensores controlan las presiones, las temperaturas
y las posiciones en el sistema.



Bl Niveles de llenado bajo control

El sistema cuenta con dos grandes depdsitos de agua: el
de agua caliente y el de enfriamiento al final del proceso.
En el fondo de ambos depdsitos existen sensores de
presion que miden la presién hidrostatica. Los sensores
de ifm empleados tienen un rango de presion ideal de
100 mbar a 2,5 bar, lo que permite medir y controlar con
precision el nivel de llenado, evitando de forma fiable el
desbordamiento del depdsito al rellenar con agua.

Préximamente en staedler: el sensor de temperatura TCC
con autocontrol e intervalos de calibracion mds largos.
Las derivas de precision se detectan automdaticamente y se
indican mediante una sefial de conmutacion y un LED.

Bl Deteccion del agua entrante

Durante el proceso de cocciéon se pierde agua, por un
lado, porque el propio producto, en este caso el spaetzle,
absorbe agua y, por otro lado, porque parte del agua se
evapora. Por eso, es necesario afladir agua constante-
mente.

Lukas Staedler explica lo siguiente: “Utilizamos el
caudalimetro magneto-inductivo SM2100 de ifm para el
suministro de agua potable. El caudalimetro mide conti-
nuamente el caudal durante el proceso de coccién, mien-
tras que los sensores de nivel avisan cuando el nivel de
agua baja y, entonces, se afiade aqua fresca. El caudali-
metro determina cuanta agua se ha perdido por la ab-
sorcion de los alimentos y por la evaporacion. Otra parte
del agua se pierde en el proceso de drenaje, en el que se
purga aqua usada y se ahade aqua fresca. Esto se realiza
en funcién de un factor de tiempo determinado segun
la receta. El SM también mide el agua que se rellena”.

Asimismo, el caudalimetro desempefia un papel impor-
tante durante el proceso de limpieza, ya que controla la
cantidad de agua de enjuague y, por tanto, es funda-
mental para garantizar la transparencia en todo el pro-
ceso de coccion.

El caudalimetro magneto-inductivo SM2100 registra

tanto la cantidad de caudal actual como la cantidad total de
agua suministrada y transmite dichos valores al controlador
mediante |0-Link.
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, , En principio, la automatizacion

puede parecer mas compleja,
pero 10-Link también ofrece
un claro valor anadido.

B Supervisién de posicion con detectores
inductivos

Ademas, el sistema cuenta con detectores inductivos para
supervisar la posicion. Aungue estos no participen direc-
tamente en el proceso de coccion, cumplen una impor-
tante funcién de control. La cinta de refrigeracion, sobre
la que se deposita el producto que entra y sale del bafio
de enfriamiento, puede levantarse del bafio utilizando un
polipasto para su limpieza manual. Dos detectores in-
ductivos registran sin contacto la posicién final superior
o inferior y también garantizan que el sistema solo pueda
ponerse en marcha cuando la cinta esta en la posicién
inferior correcta.

Un tercer detector inductivo estd montado en el filtro
ranurado, que también puede extraerse para su limpieza
manual. El detector comprueba que el filtro se ha inser-
tado correctamente antes de iniciar la produccién.

B Comunicacion de sensores con |O-Link

Todos los sensores se conectan al controlador a través de
|O-Link. Este protocolo de comunicacién transmite al con-
trolador los valores de mediciéon de forma digital. Asi, se
evitan con eficacia los errores de medicién debidos a las
pérdidas de conversién. Pero con |O-Link se puede hacer
aun mucho mas.

Lukas Staedler comenta lo siguiente: “Todo sensor
de un PCC debe revisarse anual o semestralmente. Para
calibrarlos, los sensores de temperatura se colocan en un
liquido de referencia a una temperatura definida. Reali-
zamos la calibracidon de los sensores de temperatura

La cinta de refrigeracion puede levantarse con un polipasto
para su limpieza. Los detectores inductivos controlan las
posiciones finales en la parte superior e inferior.

a través de IO-Link. Con el sensor de conductividad LDL,
se transmiten ambos valores del proceso, temperatura
y conductividad, en un solo cable. El caudalimetro SM
transmite al controlador tanto el valor del contador como
también la cantidad de caudal actual a través de una
salida mediante IO-Link".

En cuanto a la automatizaciéon con IO-Link, Lukas
Staedler tiene una opinién clara: “En principio, la auto-
matizacion puede parecer mas compleja, pero 10-Link
también ofrece un claro valor afiadido. Por un lado,
puede transmitir varios valores de medicion de un sensor
en un solo cable, lo que reduce el coste de montaje. Por
otro lado, los sensores de temperatura se calibran direc-
tamente y no a través de valores de correccion en el con-
trolador, como sucedlia anteriormente. Esto simplifica el
programa de control. Es decir que, en general, las venta-
jas de I0-Link son enormes”.

Hasta que el filtro ranurado no se ha vuelto a colocar
correctamente tras la limpieza manual, el detector inductivo
no desbloquea el reinicio de la produccion.

B Conclusion

Las soluciones de automatizacion de ifm han convencido
a staedler.

En palabras de Lukas Staedler: “Estamos muy satis-
fechos con ifm. Ya habiamos recurrido a ifm varias veces
en proyectos anteriores. Esto se debe a que ifm ofrece
una solucion integral, es decir, desde el detector inductivo
hasta el caudalimetro electromagnético, pasando por
medicion de temperatura, sensores de presion y medi-
cién de conductividad. En resumen: los sensores de ifm
cubren todas nuestras necesidades aqui en la planta. Otro
motivo de nuestra decision es la buena relacion calidad /
precio. Los sensores tienen grandes ventajas para plantas
de este tipo y, al mismo tiempo, son asequibles. No cabe
duda de que también confiaremos en ifm para futuros
proyectos”.





