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RESUMEN

Se requeria modernizar el automatismo y la légica de control para sopladores
de hollin en una caldera tipo Radiante de 920 m®, en lugar del PLC de gama
baja TSX17 (Telemecanique) instalado inicialmente, el cual esta
descontinuado y presentaba continuos problemas de funcionamiento en las
ordenes de limpieza, imposibilitando la eliminacion de las impurezas de la
combustion del Fuel Oil en los bancos de tubos de la caldera mediante el
barrido con vapor (soplado de hollin), lo que provocaria a corto plazo una
disminucién en la eficiencia de la caldera y dafios en los tubos internos de

agua, ademas del deterioro de los equipos auxiliares.

Nuestro sistema de control principal carecia de monitoreo centralizado de
este sistema, impidiendo monitorear durante su ejecucion las secuencias e

interaccion de cada uno de los sopladores de hollin en la caldera.

Tampoco existia una representacion grafica (HMI) de pardmetros de los
equipos instalados del sistema, y es necesario optimizar la tecnologia a
instalarse utilizando un bus de comunicacion con el automatismo de
sopladores para el monitoreo de estos equipos desde una terminal de

operacion en sala de control.
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INTRODUCCION

La Central TérmicaTrinitaria de CELEC EP - ELECTROGUAYAS ubicada en
la provincia del Guayas, canton Guayaquil, fue creada para cubrir la
demanda energética en un sector muy importante del pais como lo es la

ciudad de Guayaquil.

El Gobierno de Espafia concede el financiamiento para la construccién de la
central, con la Participacién exclusiva de firmas espafiolas, es asi que se
adjudica a la compafila: “BABCOCK WILCOX ESPANOLA” por un

monto de: S/.21.359'702.632 mas US$100'679.898

Se firma contrato y entra en vigencia en octubre de 1994, y la construccién

de la Central se inici6 en enero de 1995.

En el mes de agosto de 1997 se concluyé completamente el montaje de los
sistemas y equipos mas importantes de la Central y se inicié el periodo de

pruebas, entrando en Operaciéon Comercial de 16 de noviembre de 1997
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En ese tiempo, los controles eléctricos y electronicos instalados fueron de
tltima tecnologia, siendo la Central con los controles mas modernos del
Ecuador, y entre los cuales se encuentra el automatismo de soplado de
caldera, control que en principio cumplia cabalmente con su mision, sin
embargo con el paso de los afos, los residuos de la permanente quema de
combustibles y la baja calidad del combustible quemado, aparecieron durante
los udltimos afios problemas repetitivos por suciedad excesiva de la caldera

en los sobrecalentadores debiendo incrementar la frecuencias de limpieza.

Uno de los problemas generados para mantener la eficiencia de las plantas
generadoras de vapor es la degradacién de las placas térmicas de un
Calentador de Aire Regenerativo (CAR) tipo Ljungstrom. Esta degradacion es
consecuencia de la corrosion debido a los componentes producidos en la
combustién que generan acido, la obstruccién al flujo, suciedad y erosion de

las placas térmicas.

Adicionalmente se ha presentado falla en la memoria del controlador TSX17
(Telemecanique) inhibiéndose, siendo necesario recargar toda la logica de
programacion con la ayuda de una PC con el software instalado bajo DOS de

Microsoft y un cable especial de comunicacion.
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El problema se incrementa cuando software y el cable especial de
comunicacién se dafian y los representantes de la marca indican que no
poseen el repuesto ademas que el producto ya esta descontinuado, y es
donde empezamos a buscar el apoyo de colegas que posean y hayan
manejado automatismos de la misma marca y modelo y que han
modernizado sus instalaciones, por lo que nos puedan facilitar
temporalmente sus herramientas de trabajo, es decir, el software y cable de

comunicacién para poder recargar cada vez que el procesador se inhiba.

Es asi que este sistema de control tenia muchos problemas de
mantenimiento y operatividad, debido a la necesidad de mejorar la limpieza
de la caldera por los residuos de hollin, requiriendo mejora en las frecuencias
de soplado y con el uso eficiente del vapor, que junto a la falta de repuestos
de este modelo de automatismo por parte del fabricante, hacian urgente la

necesidad de modernizar este sistema.
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CAPITULO |

METODOLOGIA TECNOLOGICA IMPLEMENTADA

Se moderniz6 completamente el control de sopladores de hollin en la caldera
utiizando un automatismo de la marca Allen Bradley con el modelo
CompactLogix 1769-L32E el cual admite hasta 16 moédulos de E/S para
futuras modificaciones, tres médulos de entradas digitales de 32 canales,
cuatro médulos de salidas digitales de 24 canales y un médulo de entradas
analdgicas de 8 canales para las nuevas sefiales de temperatura a adquirirse
con la instalacion de dos transmisores de temperatura con sus termopozos y

sensor de termocuplas tipo K respectivamente.
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Figura 1.1: PLC CompactLogix, modulos 1/O.

En el panel de fuerza se reutilizo la cabina y se cambié completamente
desde su base y cableado, incluyendo los trece breakers, contactores y
guardamotores respectivamente para cada uno de los trece motores de los
sopladores, y de los dos transmisores de temperatura se instalé uno en la
linea de vapor auxiliar en caldera y otro en el intercambiador de calor
regenerativo a fin de utilizar el vapor seco de Optima calidad a una

temperatura con menor humedad posible, por lo general mayor a 200°C.
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Figura 1.2: Rieles, canaletas, transformadores, supresor de pico, breaker y fuente

de alimentacién del tablero, PLC CompactLogix, modulos /O

El sistema opera en 2 modos que son: Automatico y Manual. En modo
manual existiran 2 formas de trabajo que son: Local y Remoto (Seleccionado
desde el Cuarto de Control), cuando se trabaja en modo Local el proceso
Gnicamente se podra maniobrar a pie de maquina con los mandos que se

encuentran distribuidos en cada uno de los sopladores alrededor de la planta.

Cuando se trabaja en modo Remoto los botones que estan a pie de maquina

guedan deshabilitados por lo que el control del proceso se lo podra efectuar
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desde el cuarto de control ya sea desde el Panel View o desde la maquina de

ingenieria.

y/ B ' (N 7 0 O | Gl T |
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Figura 1.3: Contactores con inversion de giro y enclavamiento mecanico,

contactores con arranque directo

El sistema de Soplado de Hollin para su operacion tanto en Manual como en
Automatico verifica se cumplan las condiciones iniciales correctas de los

elementos que integran el sistema.

Luego se seguiran los pasos indicados en la secuencia de soplado general, y

se empezara la secuencia para cada uno de los sopladores por individual



17

1. PROCESO DE SOPLADO DE HOLLIN

1.1. MANDO AUTOMATICO:
Una vez confirmadas las condiciones iniciales, el sistema inicia en una
secuencia de habilitacion desde las pantallas de las maquinas de operacion
que es donde el operador configura el orden de la secuencia, tiempo,
frecuencia de soplado por ciclo, una vez cargada la secuencia de soplado se
da inicio con el pulsador automatico y abre la valvula de soplado y las purgas

actuan durante 15 minutos.

Existen dos grupos de sopladores, el grupo 1 (G1l) contienen a los 9
sopladores retractiles de caldera S3, S4, S7, S8, S9, S10, S11, S12y S14; el
grupo (G3) contiene a los 2 sopladores retractiles del Ljungstrom o

Calentador de Aire Regenerativo (CAR) correspondientes al S31 y S32.

1.2. MANDO MANUAL.:
Una vez confirmadas las condiciones iniciales el sistema inicia una secuencia
de habilitacion desde las pantallas de las maquinas de operacion si esta
seleccionada en modo Remoto o desde los mandos a pie de maquina si es

en modo Local.

Una vez terminada esta secuencia se debe mantener durante todo el proceso

lo siguiente:
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e Temperatura de vapor en el punto nominal (mayor o igual a 241°C).

e Sistema energizado.

e Seleccién de operacién en modo manual.

e Sistema de presion normal.
Transcurrido los 15 minutos de purga y la temperatura haya alcanzado los
241°C se empezara la secuencia de soplado y en modo manual es necesario
que el operador cargue el soplador que debe operar, debido a que en modo
manual él escogera que retractil opere. En modo manual cada retractil sea
éste del grupo 1 6 del grupo 3 tendran un botdén de soplado, al pulsar este
botdn el retractil que se dio arranque ingresara y saldra del hogar en un
tiempo de aproximadamente 8 minutos, consta de 2 finales de carrera que
indican la posicion de la lanza cuando ha entrado totalmente y cuando esta
de regreso a su posicion inicial, respectivamente, en caso de que un retractil
se guede atascado un temporizador desactivara el comando de insercion o

retraccion.

En modo manual cuando se seleccione el control remoto tendra la opcion de
realizar una pausa en el insertado o en la contraccion de los retractiles a
través de un botén en el panel view y retomara el proceso una vez

desactivado el botén de pausa.
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Una vez terminado el proceso de soplado de los retractiles de caldera (G1),
el operador podra empezar el soplado de los retracties del CAR.
Previamente el operador tendra que cambiar el setpoint del control de
presion de vapor a 45 bares, este cambio se lo realiza debido a que los
sopladores del CAR operan con una presion de soplado en 45 Bares.

Empezara soplando el Retractil al cual el operador pulse el boton de soplar,
este retractil ingresara y saldra en un tiempo de 8 min. En este caso no habra
que cargar alguna secuencia de soplados del CAR, el operador libremente
puede soplar cuantas veces desee y la secuencia que requiera en el CAR, ya

gue estamos en modo manual.

Si el operador esta conforme con el soplado manualmente cerrara la valvula
motorizada través del botdn de cerrar valvula y se terminara el proceso de

soplado del sistema de HOLLIN.

1.3.SELECCION DE EQUIPOS INSTALADOS

Los equipos e instrumentacion instalada fueron los siguientes:

ITEMS DESCRIPCION CANTIDAD
1 Controlador Programable PAC de minimo 750Kkb. 1
2 Fuente de poder para controlador. 1
3 Moédulo de entradas digitales de 32 puntos. 3
4 Modulo salidas digitales de relé 24 puntos. 4
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5 Médulo de entradas analdgicas de 8 puntos. 1

6 Servidor para programacion y visualizacion. 1

7 Panel de operador conexion Ethernet 1

8 Soporte para panel de operador 1

9 Software de visualizacion, con licenciamiento minimo 1
para pantallas a elaborar.

10 Tablero modular de 2.00x0.80x0.60m para PLC y 1
arrancadores

11 Breakers, contactores y guardamotores 13
inteligentes(conjunto)

12 Transmisores de temperatura 2

Tabla 1.1 Cantidad de automatismos y elementos instalados en el panel de

control de sopladores
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CAPITULO II

RESULTADOS OBTENIDOS

Se ha obtenido la facilidad en la programacién personalizada de una mejor
limpieza por soplado con vapor a los bancos de tubos de la caldera, al poder
seleccionar la frecuencia de soplado y programables de acuerdo al
diagnostico realizado por el personal de operacion con la temperatura en
cada seccidén de la caldera y garantizar un vapor seco con la medicién
precisa de la temperatura adecuada del vapor auxiliar, asi como la
visualizacion grafica en el HMI de los accionamiento en valvulas, motores,
secuencias, desplazamiento de las lanzas, temperaturas, y tiempos de

ejecucion de cada soplador de hollin.
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Registros de valores histoéricos, a fin de ir analizando el ensuciamiento de la
caldera durante el afio de funcionamiento antes de su mantenimiento

programado.

Todas las programaciones y monitoreo de la secuencia de soplado de hollin,
se puede visualizar desde la sala de control en un HMI con medicion
instantanea de temperaturas y accionamientos de lanzas y motores con el

cambio de color de acuerdo a su encendido (rojo) o apagado (verde)

Se acordd con el area de operaciones seguir el siguiente codigo de colores
para los sopladores:
- Verde: Posicién retraida del soplador.
- Rojo: Posicion insertada del soplador.
- Verde intermitente: En viaje hacia posicion insertada del soplador.
- Rojo intermitente: En viaje hacia posicion retraida del soplador.
- Amarillo intermitente: Anomalia del soplador
- Violeta intermitente: Detenido manualmente o en Pausa.
- Para las valvulas se define con el cliente el siguiente cédigo de
colores:
o0 Rojo: Valvula abierta
o Verde: Valvula cerrada

o Violeta: Valvula Detenida manualmente.
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e 1 Controlador Programable PAC COMPACTLOGIX 1769-L32E, con

protocolo de comunicaciéon EtherNet/IP.

e 1 Fuente de poder para controlador AC, de 85-132 Vac ALLEN

BRADLEY 1769-PA2

e 3 Modulo de entradas digitales de 32 puntos DC, de 10-30 VDC.

ALLEN BRADLEY 1769-1Q32T

¢ 2 Modulo salidas digitales de relé 24 puntos relay, 24 contactos a 2.5

A ALLEN BRADLEY 1769-OW16

e 1 Modulo de entradas analdgicas de 8 puntos, corriente y voltaje, 16

bits. ALLEN BRADLEY 1769-1F8

e 1 Servidor para programacion y visualizacion.

e 1 Panel de operador con modulo de comunicacion Ethernet y

protocolo Ethernet IP/CIP. ALLEN BRADLEY — PANEL VIEW 1500P

Controladores modulares 1769-L3x CompactLogix

En un sistema controlador 1769-L3x, los mddulos de E/S 1769 pueden colocarse a la derecha o izquierda de la fuente de
alimentacion eléctrica. Se puede colocar un maximo de ocho médulos a cada lado de la fuente de alimentacién.

Caracteristica 1769-131 1769-132C 1769-132E 1769-135(R 1769-135E

Memoria disponible para el usuario 512KB 750 KB 750 KB 1.5MB 1.5MB

Tarjeta CompactFlash 1784-CF128

Puertos de comunicacion 2 puertos RS-232 1 puerto ControlNet 1 puerto EtherNet/IP 1 puerto ControlNet 1 puerto EtherNet/IP
(OF 1 0 ASCll aislado; 1 puerto RS-232 1 puerto RS-232 1 puerto RS-232 1 puerto RS-232
DF1 noaislado solamente) | (0F1 o ASCI) (DF1 0 ASCI) (DF1 0 ASCI) (DF1 0 ASCl)

(apacidad de expansion de madulo 16 modulos 1769 30 mddulos 1769

(lasificacion de distancia respecto a la fuente de
alimentacion eléctrica

4 modulos

Tabla 2.1. Caracteristica de los controladores CompactLogix 1769-L32e
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2.2. SOFTWARE
e Software de visualizacion, con licenciamiento minimo para 25

pantallas. ALLEN BRADLEY FACTORY TALK VIEW

2.3. INGENIERIA.

e Elaboracion de planos para el tablero de control y fuerza de
Sopladores de Hollin formato CAD.

e Migracién del programa actual del PLC TSX17 al controlador de
ALLEN BRADLEY COMPACTLOGIX L32E.

e Programacién y adecuaciones en consenso con el area de
operaciones de acuerdo a las necesidades actuales en una caldera de
18 afios de funcionamiento

e Elaboracion de las pantallas en el SCADA: Parametros eléctricos y
pantallas del proceso en coordinacion con el area Eléctrica,
Instrumentacion y Operacion.

e Comisionamiento del proyecto, segun pardmetros normales operativos

en Hardware, software.

2.4. TRABAJOS VARIOS ADICIONALES DE ADECUACIONES
e Doble Fondo para tablero Modular de 2.00x0.80x0.60m para PLC y

Arrancadores: breaker, contactores robustos y guardamotores
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inteligentes para arranque de 13 motores (11 instalados y 2 de
respaldo).

e Montaje de Panel de Operador en sala de control.

e Cableado y conexionado de sefiales de control y fuerza.

e Instalacion de 2 transmisores de temperatura tipo K

El proyecto ha sido entregado y esta funcionando correctamente en la
Central Termoeléctrica de 133MW, energia entregada al Sistema Nacional

Interconectado del Ecuador.

OL SOPLADORES

BT

Figura 2.1.: Tablero de control final
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CONCLUSIONES

1. La Central Trinitaria queda con su sistema automatico de limpieza de
caldera modernizado, sin embargo es necesario ir reemplazando
también los equipos y accionamientos de campo como son los finales
de carrera de las lanzas de los sopladores, mandémetros, termometros,
pulsadores de accionamiento de campo para ocasiones de control
local, y un reacondicionamiento de los motores y elementos
mecanicos con lo cual el sistema completo tendria un mejor
desemperio y por lo tanto la limpieza de la caldera ganaria eficiencia.

2. Con la programacion adecuada de la limpieza de caldera y del
Calentador Regenerativo, se alargara la vida util del banco de tubos

internos y las cestas del calentador.
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3. Ante una limpieza eficiente de la caldera, podremos ahorrar en
combustible al poder obtener mayor poder calorifico para generar
vapor y alargar la vida util de los equipos.

4. El rendimiento en potencia por galon de combustible Fuel Oil
guemado, antes del cambio del automatismo de sopladores de hollin
era en promedio de 15.68 KW/galén y luego del cambio, con las
facilidades de realizar una mejor limpieza el porcentaje promedio a
plena carga se ubicé en 16.59KW/galén, es decir una importante
mejora en el rendimento con 0.94 Kw/galon adicionales.

5. El sistema es bastante amigable con la necesidad de manipular el
orden, frecuencia y tiempo necesario para realizar una buena limpieza

de la caldera.
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RECOMENDACIONES

1. Para mejora del sistema, se debe proyectar en modernizar los
sopladores de hollin con nuevas tecnologias ya que actualmente
es mas dindmico y contiene aplicaciones de mejor desempefio
como las boquillas pulverizadoras

2. Otra mejora para la limpieza es realizarla a alta presién con agua o
vapor convaloresentre 250 a 500 bar con controles
de supervision como presion, temperatura sobre el precalentador
de aire Ljungstrom de manera que indiquen cuando debe iniciarse
la limpieza y como un medidor de pH que indique cuando debe
detenerse esta, elaborar un plan de mantenimiento preventivo de
limpieza con periodos trimestrales de manera de tener
una produccion limpia como se establece en las nuevas técnicas
aplicadas, con ello se garantiza una mayor vida util de la canastas,

una buena efectividad térmica con un buen rendimiento global de
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la planta con esto se genera un ahorro de combustible y al eliminar

su impacto contribuye a la conservacion del medio ambiente.
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GLOSARIO DE TERMINOS

[1] PLC: Controlador l6gico programable

[2] ETHERNET IP: La red EtherNet/IP conecta dispositivos tales como
arrancadores de motor y sensores a controladores, dispositivos HMI, entre

otros.

[3] FUEL OIL: Combustible utilizado en las calderas para la generacion

térmica.

[4] LJUNGSTROM: Intercambiador de calor rotatorio con cestas, que
intercambian temperatura entre los gases de salida de una caldera y el aire

de entrada por aire inducido.
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GRAFICOS DE SISTEMAS INSTALADOS
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Soplador de caldera (SOBRECALENTADOR PRIMARIO)
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DATOS DEL GENERADOR DE VAPOR
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Fabricante: Babcock & Wilcox Espafiola.
Caldera Tipo: Radiante
Volumen del hogar: 920 m3
Produccion vapor sobrecalentado: 409,000 Kg/h
Max. presion vapor sobrecalentado: 149. 9 Kg/cm?2
Temperatura vapor sobrecalentado: 541 + 5°C
Produccion vapor recalentado: 361,400 Kg/h
Méaxima presion vapor recalentado: 38 Kg/cm2
Temperatura vapor recalentado: 541 + 5°C
Presion tambor: 160.91 Kg/cm2
Autonomia de operacion: completa
Fluido: agua/vapor
Combustible: Fuel Oil No. 6
Circulacion natural (lado agua).No posee domo inferior.
Circulacion Forzada (lado gases)
COMPONENTES:
e Hogar con solera inclinada formando tolva.
e Sobrecalentador
e Recalentador
e Economizador

e Calentador de aire regenerativo
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PANTALLAS DE OPERACION
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SISTEMA DE CONTROL
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Proyecto: ACTUALIZACION DEL AUTOMATISMO DE CONTROL PARA
SOPLADORES DE HOLLIN DE CALDERA

Localizacion: CENTRAL TRINITARIA

Filosofia de Control:

El sistema va a contar con tres formas de operar divido en 2 sistemas que son: Automatico y
Manual. En modo manual existiran 2 formas de trabajo que son: Local y Remoto, cuando se
trabaja en modo Local (Seleccionado desde el Cuarto de Control) el proceso Unicamente se
podra maniobrar a pie de maquina con los mandos que se encuentran distribuidos alrededor
de la planta. Cuando se trabaja en modo Remoto (Seleccionado desde el Cuarto de Control)
los botones que estdn a pie de maguina quedan deshabilitados por lo que el control del
proceso se lo podra efectuar desde el cuarto de control ya sea desde el Panel View o desde la
maquina de ingenieria.

El sistema de Soplado de Hollin para su operacion tanto en Manual como en Automatico
verifica se cumplan las condiciones iniciales correctas de los elementos que integran el
sistema, esta secuencia de verificacidn es la siguiente:

1. Vélvula de Purgas (BK-206 y BK-207) deben estar abiertas, la solenoide de cada una
energizadas desde el sistema de control.

2. Los Switch de carrera de los nueve sopladores de caldera y dos sopladores del C.A.R.
deben estar en posicion inicial (retractiles retraidos) distribuidos en: 4 sopladores
retractiles superiores, Cinco sopladores retractiles inferiores y dos sopladores del
C.A.R. El detalle de los switches para cada soplador se detalla a continuacion:

a. Limit Switch de posicion retraida del retractil superior (SOPL_9) con tag
ZSL-BK-200-9 debe estar activado.

b. Limit Switch de posicidn retraida del retractil superior (SOPL_10) con tag
ZSL-BK-200-10 debe estar activado.

c. Limit Switch de posicidn retraida del retractil superior (SOPL_11) con tag
ZSL-BK-200-11 debe estar activado.

d. Limit Switch de posicidn retraida del retractil superior (SOPL_12) con tag
ZSL-BK-200-12 debe estar activado.

e. Limit Switch de posicion retraida del retréctil inferior (SOPL_3) con tag
ZSL-BK-200-3 debe estar activado.

f. Limit Switch de posicion retraida del retractil inferior (SOPL_4) con tag
ZSL-BK-200-4 debe estar activado.

g. Limit Switch de posicion retraida del retréctil inferior (SOPL_7) con tag
ZSL-BK-200-7 debe estar activado.

h. Limit Switch de posicion retraida del retractil inferior (SOPL_8) con tag
ZSL-BK-200-8 debe estar activado.

i. Limit Switch de posicion retraida del retractil inferior (SOPL_14) con tag
ZSL-BK-200-14 debe estar activado.

j.  Limit Switch de posicién retraida del CAR retractil inferior (SOPL_31) con
tag ZSL-BK-201-1 debe estar activado.
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k. Limit Switch de posicion retraida del CAR retractil inferior (SOPL_32) con
tag ZSL-BK-201-2 debe estar activado.

3. Permisivo para el soplado es que la temperatura llegue a la temperatura nominal valor

que sera definido el personal técnico del cliente. En caso de no mantener esta
temperatura no se podrd proceder a iniciar el proceso de soplado tanto en modo
automatico como en modo manual.

4. Estado cerrado de la valvula motorizada MV-BK202, sefial confirmada por el Limit

switch ZSL-KB202.

Luego se seguiran los pasos indicados en la secuencia de soplado general, y se empezara la
secuencia para cada uno de los sopladores por individual. El proceso de soplado general se lo
especifica en los siguientes parrafos.

Mando Automatico:

Una vez confirmadas las condiciones iniciales el sistema inicia en la siguiente secuencia de
habilitacion desde las pantallas de las maquinas de operacion:

1.

Hw

Activando la energizacion a través del Boton Energizar de posicion no retenida del
panel view o de la maquina de ingenieria.

Se debera seleccionar el modo automatico a través de un selector MAN/AUT de
posicién retenida y colocar este en la posicién automatica.

Se establece el tiempo en el que va a comenzar el proceso de soplado.

Se selecciona el orden y los grupos que van a funcionar en el ciclo correspondiente,
es decir se puede deshabilitar cualquiera de los dos grupos y poder empezar por
cualquiera de los dos grupos en el ciclo correspondiente.

Existen dos grupos de sopladores, el grupo 1 (G1) contienen a los retractiles
3,4,7,8,9,10,11,12,14; el grupo 3 (G3) contiene a los retractiles del CAR
correspondientes al 31y 32. Existen 2 ciclos en el proceso, un ciclo corresponde a los
sopladores y otro a los retractiles del CAR.

En el ciclo correspondiente al grupo 1 se debe tener la libertad de escoger el orden y
la cantidad de veces que se va a repetir cualquier retractil en cualquier posicion que
se desee con la posibilidad de programar hasta 30 retractiles por ciclo contando con
los repetidos.

En el ciclo correspondiente al grupo 2 se debe tener la libertad de programar el orden
y la cantidad de veces que se va a repetir cualquier retractil en cualquier posicién que
se desee y como en el caso anterior el nUmero maximo de retractiles programados
serd 10.

El operador debera cargar los sopladores que van funcionar en el primer ciclo del
grupo 1 seleccionandolos del panel view (Al pulsar un indicador se le desplegara un
teclado virtual que les permitira ingresar el orden y el nimero de veces a operar por
ciclo). La manera de ingresar los retractiles para ejecutar un ciclo serd mediante un
teclado virtual en donde escribiran el nombre del retractil. En caso de que el operador
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digite un nombre incorrecto el programa lo detectara y pondréa un texto vacio en ese
campo de texto.

9. EI operador debera cargar los sopladores que van funcionar en el primer ciclo del
grupo 3 seleccionandolos del panel view (Al pulsar un indicador se le desplegara un
teclado virtual que les permitird ingresar el orden y el nimero de veces a operar por
ciclo). La manera de ingresar los retractiles para ejecutar un ciclo serd mediante un
teclado virtual en donde escribirdn el nombre del retréctil. En caso de que el operador
digite un nombre incorrecto el programa lo detectara y pondréa un texto vacio en ese
campo de texto.

10. Una vez cargada la configuracion de la secuencia de soplado y la vélvula de corte
MV-BK-202 este cerrada y las valvulas de purgas (BK-206 y BK-207) estén abiertas,
la solenoide de estas valvulas deben estar energizadas, (Chequeado en condiciones
iniciales). El sistema al dar través del boton inicio automéaticamente abre la valvula
motorizada MV-BK-202 para permitir el paso de vapor de soplado y obtener la
presién de 40 Bares para sopladores retractiles de caldera, la confirmacion de
apertura la obtengo a través de un Limit switch con tag ZSH-KB202. Asi mismo las
valvulas de purga abren (BK-206 y BK-207) iniciando el proceso de purga durante
15 minutos.

11. Cuando hayan pasado los 15 minutos del proceso de purga (este tiempo podra ser
visualizado en el panel view) se cerraran las valvulas de purgas (BK-206 y BK-207),
indicando una alarma visual

12. En caso de que no se active el Limit switch de apertura con tag ZSH-KB202 de la
valvula motorizada MV-BK-202 después de un tiempo contado desde su orden de
apertura se desactivara el comando de la valvula. Esta situacion debe de impedir el
soplado.

Una vez terminada esta secuencia se debe mantener durante todo el proceso lo siguiente:
Temperatura de vapor en el punto nominal.

Sistema energizado.

Seleccidn de operacion en modo automatico.

Presion de vapor nominal.

En caso de pérdida de temperatura o presion se cierra la valvula BK-202, abrir las valvulas de
purga BK 206-7, los sopladores vuelven a la posicion inicial y se debe empezar el proceso
nuevamente desde las condiciones iniciales.

Una vez transcurrido los 15 minutos de purga y la temperatura en los elementos Ilamados
TSL BK206 y TSL BK207 haya alcanzado la temperatura nominal (cuyo valor se
determinara y se podré ajustar desde el panel view con clave) se empezara la secuencia de
soplado. Esta se inicia automaticamente con los sopladores que se hallan cargados en la
configuracion inicial en el grupo 1 comenzando desde el primer retréctil seleccionado, este
ingresard y saldra del hogar en un tiempo de aproximadamente 8 minutos, consta de 2 Limit
switch (ZSL-BK-200-3 y ZSH-BK-200-3) que indican la posicion de la lanza cuando ha
entrado totalmente y cuando esta de regreso a su posicion inicial, respectivamente, en caso de
que un retractil se quede atascado un temporizador que contara 4 minutos (modificable con
clave) y desactivara el comando de insercion o retraccion y el proceso quedara en pausa hasta
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que se resuelva el problema, una vez solucionado el problema se presionara un botén de reset
en la pantalla para continuar el proceso. Después de presionar el boton de reset se debe
accionar el comando de regresar al retractil correspondiente. En el caso de que la falla sea por
accionamiento de un térmico el proceso no debe reiniciarse sino hasta que se presione un
botdn de continuar que aparecera en el panel view después de haber presionado reset.

Cuando el primer retractil haya regresado a su posicion inicial saldra el segundo retractil que
se halla cargado, y el proceso se repetira hasta que acaben de soplar todos los retractiles
programados. Una vez terminado el proceso de soplado de los retractiles de caldera (G1), el
sistema empezara el soplado de los retractiles del CAR, para este sistema previamente en las
configuraciones iniciales se configur6 la secuencia de sopladores del CAR. Previamente el
operador tendrad que cambiar el setpoint del control de presion de vapor a 45 bares, este
cambio se lo realiza debido a que los sopladores del CAR operan con una presion de soplado
en 45 Bares.

Para el avance del CAR lo hace normalmente pero el retroceso lo hace en intervalos de 60
segundos con un pulso de 1,5 segundos por cada intervalo.

Una vez culminado todo el proceso de soplado de los retractiles de caldera y CAR en
condiciones normales y un ciclo de ejecucion procederé a cerrar la valvula motorizada MV-
BK-202 y el proceso se termina.

Cabe indicar que el proceso tiene un control en el panel view para la posicion de una lanza
con la que se puede leer la temperatura del sistema, esta lanza tiene 3 posiciones que son:
fuera intermedia y dentro, posiciones que son controladas desde el panel view. Se tiene la
libertad de realizar esta operacion en cualquier momento del proceso sea en automatico o
manual con la Unica limitante que si la temperatura en la caldera es muy elevada la sonda no
ingresara.

Mando Manual:

Una vez confirmadas las condiciones iniciales el sistema inicia en la siguiente secuencia de
habilitacion desde las pantallas de las maquinas de operacién si esta seleccionada en modo
Remoto o desde los mandos a pie de maquina si es en modo Local:

1. Activando la energizacién a través del Botdn Energizar de posicion no retenida.

2. Se debera seleccionar el modo manual a través de un selector MAN/AUT de posicion
retenida y colocar este en la posicion manual y seleccionar local o remoto.

3. Existen dos grupos de sopladores, el grupo 1 (G1) contienen a los retractiles
3,4,7,8,9,10,11,12,14; el grupo 3 (G3) contiene a los retractiles del CAR
correspondientes al 31y 32.

4. Inicialmente la véalvula de corte MV-BK-202 este cerrada y las valvulas de purgas
(BK-206 y BK-207) estén abiertas, la solenoide de estas valvulas no deben estar
energizadas, (Chequeado en condiciones iniciales). EI operador manualmente pulsa el
boton de abrir la valvula motorizada MV-BK-202 para permitir el paso de vapor de
soplado y obtener la presion de 40 Bares para sopladores retractiles de Caldera, la
confirmacién de apertura la obtengo a través de un Limit switch con tag ZSH-
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KB202. Asi mismo el operador manualmente abre las vélvulas de purga (BK-206 y
BK-207) con el boton abrir purgas, iniciando el proceso de purga durante 15 minutos.

5. Cuando hayan pasado los 15 minutos del proceso de purga se cerraran las valvulas de
purgas (BK-206 y BK-207).

6. En caso de que no se active el Limit switch de apertura con tag ZSH-KB202 de la
valvula motorizada MV-BK-202 después de un tiempo contado desde su orden de
apertura se desactivard el comando de la valvula. En este punto se encontrara
parcialmente abierta esta valvula, para continuar con el proceso de soplado se verifica
la presion de la linea en 40 bares, para esto existe un control de presion a través de la
valvula BK-204, sin embargo esto no es permisivo para el soplado.

Una vez terminada esta secuencia se debe mantener durante todo el proceso lo siguiente:
e Temperatura de vapor en 241°C.
e Sistema energizado.
e Seleccién de operacién en modo manual.
e Sistema de presion normal.

Una vez transcurrido los 15 minutos de purga y la temperatura halla alcanzado los 241°C se
empezara la secuencia de soplado. Cabe recalcar que en modo manual el operador no es
necesario que cargue que soplador debe operar, debido a que en modo manual él escogera
que retractil opere. En modo manual cada retréctil sea este del grupo 1 6 del grupo 3 tendran
un boton de soplado, al pulsar este botdn el retractil que se dio arranque ingresara y saldra del
hogar en un tiempo de aproximadamente 8 minutos, consta de 2 Limit switch (ZSL-BK-200 y
ZSH-BK-200) que indican la posicion de la lanza cuando ha entrado totalmente y cuando esta
de regreso a su posicion inicial, respectivamente, en caso de que un retractil se quede
atascado un temporizador desactivard el comando de insercion o retraccion. En modo manual
cuando se seleccione el control remoto tendra la opcion de realizar una pausa en el insertado
0 en la contraccion de los retréactiles a través de un botdén en el panel view y retomara el
proceso una vez desactivado el boton de pausa.

Una vez terminado el proceso de soplado de los retractiles de caldera (G1), el operador podra
empezar el soplado de los retractiles del CAR. Previamente el operador tendra que cambiar el
setpoint del control de presion de vapor a 45 bares, este cambio se lo realiza debido a que los
sopladores del CAR operan con una presién de soplado en 45 Bares.

Empezara soplando el Retréctil al cual el operador pulse el boton de soplar, este retractil
ingresard y saldra en un tiempo de 8 min. En este caso no habré que cargar alguna secuencia
de soplados del CAR, el operador libremente puede soplar cuantas veces desee y la secuencia
que requiera en el CAR, ya que estamos en modo manual.

Si el operador esta conforme con el soplado manualmente cerrard la valvula motorizada
través del botdn de cerrar valvula y se terminara el proceso de soplado del sistema de
HOLLIN.

NOTA:
1. Para el sistema de soplado de Hollin, se procedera a realizar el soplado en forma
manual o en modo automatico, si estamos realizando el soplado en modo automatico
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y por alguna razdn se para el proceso no se debe cambiar a modo manual y continuar
el soplado en forma manual, lo mismo ocurre si estamos realizando el soplado en
modo manual.

2. Si se produce un disparo de caldera todos los retractiles vuelven a su posicion inicial,
todas las valvulas se cierran y se terminan ciclo

3. El retroceso del CAR se lo hara en intervalos 60Seg (Modificable con clave) cada
tramo manteniendo un pulso de 1,5seg (Modificable con clave) para que retroceda el
CAR.

4. Se acordo con el cliente seguir el siguiente cédigo de colores para los sopladores:

- Verde: Posicidn retraida del retractil.

- Rojo: Posicion insertada del retréctil.

- Verde intermitente: En viaje hacia posicion insertada del retractil.
- Rojo intermitente: En viaje hacia posicion retraida del retractil.

- Amarillo intermitente: Anomalia del retractil

- Lila intermitente: Detenido manualmente o en Pausa.

5. Para las valvulas se define con el cliente el siguiente cddigo de colores:
-Rojo: Vélvula abierta

-Verde: Vélvula cerrada
-Lila; Valvula Detenida manualmente.
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