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DESCRIPCION DEL PROYECTO.

Antecedentes

El sistema de supervision y control de procesos continuos es un concepto que ha estado
vigente para el mejoramiento continuo de las organizaciones en busca del aumento de la
productividad y la satisfaccion de los clientes. En un entorno cada vez mas globalizado,
hay continua demanda par cambios, esto nos plantea la necesidad de gestionar las
organizaciones en forma muy distinta, y por ello, la necesidad de supervisar y controlar

utilizando sistemas de informacidn integrada. (Balanta Moreno, J.L. 2008)

“Por la creciente y dindmica globalizacion se obliga a las instituciones educativas a que
cada vez, sea mas eficaz y eficiente con el objeto de competir al mas alto nivel de
productividad y calidad”. La exigencia de contar con una educacion de mayor calidad es
una demanda de la sociedad actual, un imperativo del exigente mundo en que estamos
inmersos, el cual ha creado la urgente necesidad de que el trabajo del hombre sea mucho

mas eficiente, para lo cual se requiere de mayor preparacion. El control automatizado de



proceso industriales podra ser visualizado e instalado en los laboratorios beneficiando a

alumnos en su formacion profesional. (José M. Gramajo G., 2010)

Desde principios del siglo, la gestion de mantenimiento, se esfuerza por disminuir al
maximo los tiempos fuera de servicio de los equipos por causa de falla, llevando a cabo
acciones que le permitan la deteccién y ubicacion rapida de la misma empleando los
avances de las tecnologias. Desde el punto de vista de costos, se disminuyen a niveles
adecuados, tratando de aumentar la productividad al disminuir las largas paradas de los

equipos. (Escalona Rudas, J.H.2008).

La confiabilidad estéd estrechamente relacionada con la calidad de un producto y es con
frecuencia considerada un componente de ella. La confiabilidad se interesa por cuanto
tiempo el producto continuo en funcionamiento después de entrar en operacion. Una baja
calidad del producto implica disminucion de su confiabilidad, de igual manera que una

calidad alta implica confiabilidad elevada.(Mora Gutiérrez, Alberto. 2009)

Es indispensable tener un conocimiento profundo y general de un proceso continuo de
produccién de fluidos de un sistema de produccion en particular, lo cual facilitara contar

con mejores bases al automatizar y controlar los diferentes procesos involucrados.

Se ha minimizado la intervencion de la mano del hombre en este tipo de procesos, y se ha
dado paso a la mecatrdnica en este tipo de procesos, con el fin de garantizar un mejor
control, una mayor precision en la combinacion de fluidos, un diagnostico continuo de las
posibles fallas de los procesos y por ende obtener un producto de calidad superior. Los

mecanicos Yy los electronicos intervienen solamente en forma correctiva.



Los centros de control de procesos son, en la actualidad verdaderos centros de tecnologia,

de automatizacion y de informacién.

En una planta un proceso no es Unico, sino que forma parte de una cadena de procesos. Al
fallar un proceso determinado afecta a los otros procesos paralelos, por lo que es
importante controlar en forma sincronizada e integral a todo el sistema de produccion. La
interrupcién y las posibles fallas inherentes de un proceso causan interrupciones y la baja
de calidad del producto en forma global. Las interrupciones de la produccion tienen que

evitarse, pues tienen un costo y un impacto negativo en todas las areas de la fabrica.

El registro de condiciones operacionales y funcionales se debe archivar a fin de poder
tener inmediatamente el diagndstico de inconformidades y poder modificar, como

retroalimentacion, el planeamiento de produccién y mantenimiento.

En el contexto industrial, la automatizacion es una tecnologia que esta relacionada con el
empleo de sistemas mecanicos, electronicos basados en la informatica, en la operacion y
control de la produccion. Este concepto, para ser actualizado, debe incluir el uso de

robots.

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
La Refineria Talara esta ubicada al norte del Peru, en la cuidad de Talara. La Unidad de
Destilacion Primaria tiene una capacidad de procesamiento de 62,0 MBD de petréleo
crudoy cuenta con el horno HS-101 que se encarga de recibir el crudo proveniente del

Oleoducto Nor Peruano y de exportacion.



El crudo cargado de la Unidad es precalentada hasta 460°F y luego ingresa al Horno HS-
101 donde es calentado hasta alcanzar 650°F, temperatura con la cual entra a la torre de

destilacion.

Existe varias etapas de proceso de limpieza que son bastantes importantes, pero en este
proyecto solo se abordara el proceso de calentamiento del Horno HS-101 descrito en el
parrafo anterior, el cual se efectGa con un funcionamiento deficiente y sin el adecuado

control de las variables que intervienen en el proceso.

El control de la planta se lleva a cabo a través de un panel con ldgica de reles, que se
encarga de controlar el estado de las variables de proceso como temperatura, presion,
flujo, entre otras. Adicionalmente este control le permitia mantener la produccion sobre

los lineamientos de calidad basicos requeridos de la planta.

La problematica contemplada por el presente proyecto consiste en los aspectos que se

describen a continuacion:

Sistema de Deteccion de Fallas: Para la deteccion de fallas en la secuencia de operacion
del equipo vy la instrumentacion asociada al mismo, el departamento de mantenimiento no
poseia una herramienta eficaz que permitiese la ubicacion rapida de las mismas, solo
podian ubicarlas a través de la conexion directa con los instrumentos (interruptores,
transmisores, valvulas entre otros) que forman parte del sistema de control y realizaban el
chequeo en cada uno de ellos para detectar el origen de la falla que ocasiond la parada de
proceso, este tipo de verificacion era dificultosa ya que el personal debia conocer bien el

proceso Y estar especializado en el manejo del equipo, para poder detectar la falla.



La ocurrencia de fallas en estos equipos, se traducia en horas fuera de servicio y en un
aumento de las horas hombres de mantenimiento, produciendo en algunos casos la parada
del proceso, lo que conllevaba a la disminucion de la produccion y a pérdidas monetarias.
Debido a la importancia de los equipos, era requerimiento del departamento de
mantenimiento, disminuir el tiempo de localizacién de la falla, por lo cual era necesario
instalar un sistema de supervision donde se visualizaran cada uno de los instrumentos que
intervienen en el proceso, para que el personal pudiese ubicar las fallas y asi agilizar las

labores de mantenimiento en estos instrumentos.

Sistema Basado en Logica de Relés: El sistema de control del horno estaba siendo
controlado por un sistema basado en logica de rele. Al no existir interfaz hombre-
maquina los operadores del horno no podian saber el estado de funcionamiento del horno
existiendo una condicion de trabajo muy insegura, encontrandose el funcionamiento fuera

de normas tanto de seguridad como técnicas.

Formulacién del problema
¢Un Sistema de Supervision y Control para Horno de Crudo basado en PLC podria

ayudar a predecir fallas y a solucionarlas en caso que ocurriese?



Justificacion e importancia
La importancia de esta investigacion radicé en el desarrollo de la interfaz hombre-
maquina o sistemas de supervision que permita a los operadores la ubicacion o deteccién
de falla que ocasionan la parada del proceso de una manera rapida y sencilla, lo cual

conlleva a:

Ahorro significativo del tiempo fuera de servicio del horno que se traduce en una

disminucién de pérdidas tanto de produccion y econdmicas para la empresa.

Diagnostico inmediato de las fallas, que se proporciona a través de un record de

estadisticas de fallas y ubicaciones de las posibles fallas que puedan ocurrir.

Disminucion de horas hombres de mantenimiento, debido a que el sistema brindé un

diagnostico inmediato.

Soporte al personal de electricidad e instrumentacion, ya que el sistema también permitio
obtener informacién de toda la instrumentacion asociada al horno que podria causar su

parada.

Este proyecto fue dirigido a elaborar la programacion de los equipos que forman el
sistema de supervision y a la configuracion de la comunicacion entre ellospara lograr la
interaccidn entre si, con el fin de mostrarle al operador el estado de la instrumentacion

asociada a dicho proceso.

La aplicacion de la investigacion estd basada en el Horno HS-101 de la Unidad de
Destilacion Primaria de la Refineria de Talara pero es extensivo a cualquier sistema de

calentamiento, modificando ciertas variables.



El valor tedrico, que ofrece este estudio, es la de una perspectiva de conjunto sobre el
proceso de calentamiento. Por otro lado, los resultados y las conclusiones a las que
conduce esta investigacién podran servir para sugerir recomendaciones e hipotesis a
futuros trabajos, y para dar a conocer el comportamiento de diversas variables (densidad,

peso especifico, temperatura del fluido) y la relacion entre ellas.

El valor practico de tener una vision global e integra en lo pertinente al calentamiento del
horno y poder reforzar nuestros conocimientos del tema. Pretendemos identificar los

factores mas sustantivos que participan en el proceso de calentamiento del horno.

Establecer los principales equipos que participan en el control y el software involucrado.

Lograr que los estudiantes de Ingenieria Industrial UNFV puedan involucrarse en

desarrollarse en sistemas de control automatizado.

Objetivos

Objetivo General:

Disefiar un sistema de supervision y control para Horno HS-101 de la Unidad de

Destilacion Primaria de la Refineria de Talara basados en el PLC.

Objetivos Especificos:

* Describir el funcionamiento del sistema actual utilizado para el encendido del horno.

* Elaborar la filosofia de operacion del sistema para el control del encendido del horno.

* Elaborar la programacion del PLC a utilizarse para el control del horno.



* Disefiar la interfaz hombre- maquina que le permitira al operador la localizacion de las

fallas de forma rapida y precisa.

Meétodo

e Ambito temporal y espacial del estudio

El tipo del presente trabajo es de investigacion Empirica, de aporte tecnoldgico
experimental, con una duracion de un afio desde Enero a Diciembre (2014) y se realizara
en la Universidad Nacional Federico Villarreal de la ciudad de Lima. Se trata de un
disefio de investigacion exploratoria basada en la revision profunda y critica de la
literatura existente de los problemas para presentar una propuesta tecnoldgica
experimental aplicablepara su implementacién en una segunda etapa. La metodologia a
emplear consiste en una revision bibliogréafica de los equipos a conectar y del software, asi
como también de un andlisis detallado de las caracteristicas de operacion del equipo a
supervisar, para proporcionarle un medio eficiente y familiar al personal de mantenimiento y

operacion en las tareas de supervision y control.

Se utilizara fuentes de trabajos similares elaborados, asi como revistas especializadas. Los
materiales a utilizarse son: equipo de computo, Laptop, internet, impresora, software de

simulacion.

e Procedimientos
1. Disefiar un sistema de supervision y control para Horno HS-101 de la Unidad

de Destilacion Primaria de la Refineria Talara teniendo como antecedentes
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trabajos similares efectuados en otras industrias y el marco tedrico necesario
para el desarrollo de la presente investigacion.

2. Se elaborara la filosofia propuesta para el funcionamiento del sistema, con la
ayuda de diagrama de blogues funcionales, graficos secuenciales y la
interconexion con el PLC, paneles de visualizacion y almacenamiento de

datos de ocurrencias de fallas para el mantenimiento preventivo.

Cronograma
SEMESTRE Y TEMAS D [E [F [MJA M |J J A |S |0 [N [D
Recopilacion de lainformacion {x i{x ix
Diseno del sistema X XX
Entrega del informe semestral X
Analisis de lainformacion X XX
Evaluacion de los resultados X X
Informe final X
Presupuesto
Rubro Sub Total (S/.)
Personal 9000
Responsable 5000
Miembro 4000
Viaticos y asignaciones 2000
Viaticos y asignaciones 2000
Bienes de consumo 500
CD-R 500
Otros servicios 2000
Alquiler computadora 1000
Alguiler impresora 1000
Materiales de escritorio 800
Cartucho de tinta de negra 300
Cartucho de tinta de color 300
Papel bond A4 de 80 gr. 100
Folder Manila A4 20
Boligrafos 80
Servicios de Internet 1200
Servicios de Internet 1200
TOTAL S/. 15500
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