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1. Tema o Titulo del Proyecto

Reingenieria del sistema de control de temperatura del tanque principal y
lineas de alimentaciéon de Bunker del horno del tren TO7 de ADELCA
(Aceria del Ecuador).

2. Objetivos.

Objetivo General:

Controlar la temperatura en el tanque principal y lineas de alimentacion
de bunker del horno del tren TO7 mediante un sistema de control
utilizando un PLC S7-300 y una HMI (Interfaz Hombre-Maquina).

Obijetivos Especificos:

1. Monitorear las variables de temperatura en el proceso de
calentamiento de bunker mediante una HMI.

Controlar las temperaturas optimas de funcionamiento.

Mejorar el proceso de combustion de bunker.

Optimizar energia empleada para calentar el bunker.

Aumentar la vida Util de los calentadores de combustible.
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Evitar paradas de Produccion.




3. Alcance

El proyecto se realizara con un PLC (Programmable Logic Controller) S7-
300 y un Touch Panel; estos dos elementos actualmente se encuentran en
funcionamiento realizando el control automatico de la temperatura interna
del horno del TO7.El sistema de control de temperatura del bunker
funcionara en el mismo PLC con moédulos de ampliacion de ser necesario,
a fin de no afectar el sistema actual de control de la temperatura interna

del horno.

El proceso de calentamiento del bunker iniciara en el tanque principal el
cual tiene una capacidad de almacenamiento de 80000 litros de
combustible, en este existen un grupo de resistencias para calentar el
bunker a una temperatura apta para que el combustible obtenga fluidez,
para dicho proceso las resistencias se accionaran indistintamente y segun

requerimientos del sistema, con el fin de alargar la vida util de las mismas.

Después del tanque principal existen dos procesos de calentamiento del
combustible en los cuales la temperatura del bunker debera ser
incrementada en cada proceso de acuerdo a los requerimientos del
sistema y dependiendo de la calidad del bunker, y en cada proceso el
operador podra establecer el rango de temperatura que considere
adecuado para el funcionamiento del sistema desde el Touch Panel. Para
lo cual el sistema debera controlar todos los procesos de calentamiento
del bunker tanto en el tanque principal como en la linea de alimentacion

de combustible.

El tanque principal cuenta con una bomba de recirculacion que mezcla el
bunker de la parte inferior con el de la superior para mantener una
temperatura uniforme y reducir la acumulacion de sedimentos en el fondo.
Esta bomba se accionard segun los requerimientos del operador de la
cabina del horno y sera de dos tipos manual y automética; el
accionamiento de tipo manual sera a través del Touch Panel desde la

cabina del horno vy el accionamiento de tipo automatico se realizara con




pardmetros de tiempo que el operador crea convenientes para el
funcionamiento de dicha bomba los cuales se podran ingresar desde el

Touch Panel.

En el tanque principal la temperatura del bunker debera ser adecuada
para que se lo pueda enviar a las lineas de alimentacion del horno en las
cuales el combustible sera sometido a otra temperatura para enviarlo al

proceso de combustion.

Las lineas de combustible del horno del TO7 son dos; la primera linea es
la de alimentacidén la cual en cada proceso de calentamiento se divide en
dos lineas, en las cuales existe un paquete de resistencias de
calentamiento y una bomba para impulsar el combustible respectivamente
para cada linea, en esta parte del proceso el sistema accionard una linea
a la vez de forma alternada, realizando el control de temperatura optimo y
el accionamiento de la bomba de la linea que este en uso, con el fin de
alargar la vida util de los elementos de este proceso; la segunda linea es
la de recirculacion la cual existe en cada proceso de calentamiento con el
fin de que el combustible en caso de exceso del mismo pueda regresar al

inicio de cada proceso, donde sera acondicionado nuevamente.

El sistema de control de temperatura del Bunker contara con un monitoreo
constante de todas las variables de temperatura de cada proceso de
calentamiento las cuales se visualizaran a través del Touch Panel en la
cabina del horno, también se visualizara qué linea de calentamiento de

bunker esta en funcionamiento en cada proceso.

El proceso de calentamiento con resistencias es realizado de la siguiente
manera en cada proceso, el combustible ingresa por la linea de
alimentacion en la cual existen valvulas vy filtros para quitar impurezas del
combustible luego de esto pasa a la bomba donde el combustible es
enviado al tanque de resistencias en el cual el combustible es calentado
por transferencia de calor de los tubos de resistencias inmersos en dicho
tanque. Las resistencias usadas en cada uno de los procesos son
alimentadas con 440V / 9A.




4. Justificacion del Proyecto

El sistema actual que controla parte del horno del tren TO7 es realizado
mediante un PLC S5 el cual controla las puertas, palpadores,
empujadores y deshornadora, el control de temperatura interna del mismo
es realizado mediante un PLC S7-300. El control de temperatura del
bunker actualmente es realizado de forma manual por el operador, el cual
solo acciona las resistencias de calentamiento del tanque principal,
dejando sin funcionamiento las resistencias de calentamiento de las lineas
de alimentacién de bunker, por lo cual el combustible no cumple con las

condiciones de temperatura necesarias para el proceso de combustion.

El motivo principal de la realizacion del proyecto es la modernizacion del
proceso de control de temperatura del bunker ya que en la actualidad es

realizado de forma manual por el operador de la cabina del horno.

Dado que el PLC S5 que controla el horno en su totalidad y al que llegan
las sefiales de accionamiento de las resistencias de calentamiento de
combustible sin ejercer control sobre estas, se le suprimio el control de la
temperatura interna del horno a fin de modernizar este proceso y migrarlo
a un nuevo PLC S7-300, por lo cual la empresa ADELCA ha decidido
continuar con la migracién y automatizacién del control de la temperatura

del bunker y manejarlo en el actual PLC S7-300.

El sistema de control de temperatura que se implementara en el tren TO7
garantizard un 6ptimo rendimiento de la maquinaria, por lo cual mejorara
el calentamiento del horno debido a que el combustible estara en buenas

condiciones para atomizarlo y enviarlo al proceso de combustion.

Actualmente, el control de temperatura manual no brinda un buen
rendimiento ni las seguridades necesarias con las que este proceso
deberia contar, ademas es motivo de preocupacién constante de los
operadores ya que tienen que supervisar la temperatura del combustible

varias veces durante el proceso en un medidor analogo, para lo cual




deben trasladarse hasta el area del tanque principal y abandonar su lugar
de trabajo.

La variabilidad en el control de temperatura del combustible al realizarse el
cambio entre un turno a otro es evidenciado en el desempefio del

calentamiento del horno.

Al efectuar la automatizacion del calentamiento del bunker se va a reducir
la variabilidad que actualmente se tiene en este proceso por el factor

antes mencionado, ya que evitariamos fallas por el control manual.

ADELCA - Aceria del Ecuador, lider en la innovacién de tecnologia
siempre busca el mejoramiento de procesos para evitar paradas de

produccién y aumentar la vida util de la maquinaria.

5. Temas Afines Realizados

Al ser la primera promocion de la carrera de Ingenieria en Mecatroénica,

no existen temas de tesis o proyectos similares realizados.

6. Temario
Capitulo 1: Marco Referencial
1.1. Sistemas de Control y Monitoreo
1.2. Funcionamiento, Ventajas y Desventajas de un PLC
1.3.Descripcion del PLC
1.4.Descripcion del Proceso de Calentamiento del Bunker

Capitulo 2: Disefo del Sistema de Control de Temperatura.

2.1. Andlisis del sistema Manual

2.2. Analisis de los requerimientos




2.3. Determinacién de Procedimientos
2.4.Disefo del software

2.5.Disefo del cableado estructurado

Capitulo 3: Implementacion del sistema.

3.1. Montaje del Sistema
3.2.Cableado del Sistema
3.3.Pruebas

3.4.Verificacion de Resultados

3.5. Reglamentacién del uso del Sistema.

Capitulo 4: Conclusiones y Recomendaciones

4.1.Conclusiones

4.2. Recomendaciones
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8. Presupuesto

_ DETALE _ COSTO

Guarda Motores $ 175,00
Cable 200,00
Sensores de Temperatura RTD 600,00
Caja metdlica para tablero 30,00
Pulsadores 10,00
Selectores 10,00
Borneras 20,00
Sirena 30,00
Internet 100,00
Libros 100,00
Papel 50,00
Impresion y empastados 100,00
Imprevistos 100,00




9. Cronograma de Actividades

Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7

Gestion del Proyecto

Planificacion del Proyecto

Plan de Desarrollo del
A Software

Andlisis de
£ Requerimientos

Analisis y Disefio

Definir Estructura

Andlisis de
S Funcionamiento

Disefio del Software

Implementacion

Plan de Integracion

Cableado y Montaje

Integracion del Sistema

Pruebas

Pruebas y Evaluacién

Desarrollo de Manuales

Documentacioén

Documentacion del
IMB Proyecto
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10. ANEXOS

ESQUEMA ESTRUCTURAL DEL
AREA DE CALENTAMIENTO DE

COMBUSTIBLE

ANQUE _
PRINCIPAL _
BUNKER

_ PRIMER
PROCESO DE

CALENTAMIENTO
DE BUNKER

|
ﬂLLJ

SEGUNDD TANGUE CON ﬁ| |;
RESISTENCIAS DE o PROCESD DE RESISTENCIAS
CALENTAMIENTO |||||||+|1v al _ CALENTAMIENTD _
DE BUNKER BOMBA—]
B BOMBA DE _ _
RECIRCULACION
BOMBAS Y _ Il IT ||| _
oo x|l
REGULADORA DE ﬁ. |;
PRESION — T —
_ MEDIDOR DE
LINEA DE LINEA DE CAUDAL
RECIRCULACION ALIMENTACION _
L 4
NA— NA— NA—
N N N
\."__V —N — N
— vV — vV

_

QUEMADORES

T

BOMBAS Y
RESITENCIAS DE
CALENTAMIENTO

TERCER
PROCESO DE
CALENTAMIENTO
DE BUNKER

LINEA DE

RECIRCULACION

HORNO DEL TO07




ESTUDIANTE DIRECTOR DEL PROYECTO

Diego Armando Galiano Yépez Ing. Gerardo Collaguazo






