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DIVISION MODULAR DEL PROCESO

SOPORTA CARGAS ESTATICAS POR MONTAIE ¥ TRABAIO DEL SISTEMA

Propiedades del Tundish
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MODULO 1 : ANALISIS ENERGETICO DE LA MESA ANTES

DE LA AUTOM

ATIZAC

Porcién: Temperatura (K)

Volumen: Temperatura (K)
Volumen Max/min: Temperatura (K)
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MODULO 2 : SISTEMA DE CONTROL
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IMPLEMENTACION
« REUBICACION TABLERO DE QUEMADORES
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IMPLEMENTACION DEL CIRCUITO DE
POTENCIA
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IMPLEMENTACION DEL CIRCUITO DE
CONTROL- TABLERO

CABLEADOS DE INSTALACION DEL CIRCUITO TABLERO CONTROL DE
CONTROL EN EL TABLERO DE VELOCIDAD DE LA MESA
CONTROL
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IMPLEMENTACION DE SENSORES 'Y
TRANSMISORES -PLACAS
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MODULO 3:IMPLEMENTACION DEL HMI -SCADA
 SOFTWARE FACTORY TALK VIEW STUDIO

SCADA MONITOREO
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RESULTADOS

* Resolucion del Control: 0,07 H—CZ

v 69120 Histoéricos/dia (Escaneo cada 10 seg)

TEMPERATURA

FRECUENCIA




RESULTADOS: ANALSIS ENERGETICO DEL
SISTEMA AUTOMATIZADO

Transferencia de calor uniforme

Porcién: Temperatura (K) Isosuperficie: Temperatura (K)
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Volumen: Temperatura (K)
Volumen Max/min: Temperatura (K)
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RESULTADOS PRODUCCION

140000

RECHAZOS 120000
100000
POR |TOTAL| MODO DE
MES GRIETA | ES | TRABAJO 80000
60000 POR GRIETA
OCTUBRE - (23863.215(121,036 40000 m TOTALES
NOVIEMBRE MANUAL 20000
14616 |70,773| AUTOMATIC °
DICIEMBRE O) OCTUBRE -

NOVIEMBRE DICIEMBRE

INVERSION TOTAL DEL PROYECTO: 8400,62 USD

Comparacion Octubre- Diciembre
Reduccion 9247.215 Kg de rechazo:
200*9.247= 1849 4 USD MENSUALES DE RECUPERACION
8400,62/1849,4= 4,54 MESES SE RECUPERA LA INVERSION

COTIZACION: PR-07-0506V3-12 DATALIGHTS: 16,592.50
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CONCLUSIONES

« Se disefld e implemento un sistema automatico para el control
de velocidad de la mesa de conformacion de lingotes de
aluminio, logrando estabilizar la frecuencia y reduciendo el
rechazo de produccion generada en el proceso de fundicion de
aluminio.

« Con la puesta a punto de la automatizacion del control de a
velocidad de la mesa de conformacion de lingotes de aluminio;
se elimind el problema de estrella en el centro en los lingotes
de aluminio, conllevando al ahorro en el tiempo de
produccion por lingotes refundidos y principalmente
eliminando peérdidas econdmicas causadas por rechazos

debido a grietas. ) ESPE
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 El analisis energético permitié corroborar los datos del control
automatico, ya que como se visualiza en los resultados luego
de la automatizacion la transferencia de calor es uniforme.

« La automatizacion de la mesa de conformacion de lingotes de
aluminio mejoré las condiciones de trabajo de los operadores,
dandoles la oportunidad de interactuar en tiempo real con el
proceso.

« Con la implementacion de la automatizacion no se aumenta la
produccion total; se mantiene en un promedio de 92 lingotes
por turno pero con la diferencia que ningun lingote es

rechazado por grietas.
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RECOMENDACIONES

« Mantener la temperatura en el tundish en los rangos de control es decir
680°C y 720°C. Para esto los operadores deben encender y apagar
oportunamente los guemadores del horno de fundicion y asi evitar picos
demasiado altos o bajos en la temperatura de la colada de aluminio.

 Utilizar el cabezal de doble bornera ceramica en la termocupla con fin
de evitar posibles lecturas erréneas por conexion, ademas es
recomendable revisar la termocupla antes de cada arranque, ya que es la
senal principal para el control.

« Mantener las claves de acceso a configuraciones del proceso a nivel de
supervisores, esto con el objeto de evitar que personal no autorizado
realice cambios en los seteos del control que puedan afectar el normal

desenvolvimiento de la automatizacion realizada.
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« Realizar mantenimiento preventivo al tablero de control para prolongar
la vida util de los equipos utilizados en la automatizacion, ademas es
recomendable cambiar trimestralmente los pulsantes y selectores del
tablero principalmente por la humedad existente en el area de trabajo.

« Actualizar el Checklist de arranque y el reporte de produccion diaria de
acuerdo a las sugerencias dadas al personal de fundicion y
mantenimiento.

« Estandarizar los HMI's existentes en CEDAL Yy en lo posible migrar a
la plataforma FactoryTalk View Studio, esto permitira elevar la
robustez y aplicaciones de control y principalmente implementar
monitoreo a grandes distancias a traves del servidor propio del
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