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RESUMEN

Inicialmente en la planta se tenia instalado su sistema Scada desarrollado en el
software de Supervision IFIX v. 3.5, General Electric, como una arquitectura
independiente por planta, de modo Stand Alone, entre las plantas no existia ningun

intercambio de informacion.

Al tener en cada planta de produccion un SCADA Stand Alone, con su propia base de
datos, pantallas, alarmas e historicos de datos, manejada directamente por el operador de
produccion, se contemplaban muchos problemas de virus informaticos, cambios de
hardware de PC SCADA (disco duro, tarjeta de video, etc.), instalacion constante de
software SCADA IFIX y su aplicacion, paradas de proceso de produccion, perdidas de

informacion, data historica vulnerable y manipulable.

En la empresa se tiene 8 plantas de produccion: Etilacion, Desodorizacion, Blanqueo,
WEFE, Mero, Fraccionamiento, Winterizacion e Hidrolisis, cada una con su Scada Stand

Alone [FIX v 3.5

En una reunién con el jefe de proyectos de la empresa de aceites, se propuso cambiar el
Sistema Stand Alone a una arquitectura de control, que se ajusten a su planta y de acuerdo
al presupuesto de la empresa, logrando diseflar una arquitectura de control Cliente
Servidor, desarrollado un Sistema de Supervision de Adquisicion de Datos (SCADA)

mediante el software WINCC v.7.2 de la marca Siemens.

Se Considera en la arquitectura un Servidor Principal, un Servidor Redundante, una
Estacion de Ingenieria, un Servidor de datos Historicos, 4 clientes (mostrandose las 8

plantas de produccion), Servidor Web Navegator y 3 Clientes Web.



ABSTRACT

Initially in the plant there was installed a Scada system developed Supervision
software in IFIX v. 3.5, General Electric, as an independent architecture per plant, in

Stand Alone mode, between the plants there is no exchange of information.

SCAN Stand Alone, with its own data base, screens, alarms and data history, handled
directly by the production operator, contemplating many computer virus problems,
hardware changes of PC SCADA (hard disk, video card, etc.), constant installation of
SCADA IFIX software and its application, production process stops, lost data, vulnerable

and manageable historical information.

The company has 8 production plants: Etilacién, Deodorization, Bleaching, WFE, Mero,
Fractionation, Winterizacion and Hydrolysis, each time with its Scada Stand Alone IFIX

v3.)5

In a meeting with the head of the oil company's projects, it was proposed to change the
Stand-Alone system to a control architecture, which would adjust to its plant and
according to the company's budget, achieving the drafting of an architecture of Client
Server control, developed a Data Acquisition Supervision System (SCADA) using the
WINCC software v.7.2 of the Siemens brand.

It considers in the architecture a Main Server, a Redundant Server, an Engineering
Station, a Historical Data Server, 4 clients (showing the 8 production plants) Navegator

Web Server and 3 Web Clients.
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INTRODUCCION

En este informe técnico, les daré a conocer como conceptualicé y recomendé a la
empresa, migrar su sistema SCADA manejado de manera separada, siendo un sistema
que puede ejecutarse y controlarse por el operador como plantas de produccion aisladas,
a un sistema SCADA Cliente Servidor, siendo un sistema de aplicacion distribuida, en el
que las tareas se reparten entre los que almacenan la informacion, servidores, y los que

solicitan la informacion, clientes.

En este documento se detallara mediante capitulos todos los pasos a seguir para lograr
realizar la migracion del sistema SCADA, como cambiar de Arquitectura de Control y de
Proveedor de Software SCADA, en el primer capitulo se mostrara la Vision del Proyecto,
donde detallare la organizacion de la empresa, descripcion del problema, objetivos,
alcance, importancia, luego en el segundo capitulo se tratara el Marco Tedrico, donde se
desarrollara los antecedentes del proyecto y los conceptos importantes de automatizacion
industrial, en el tercer capitulo realizare el Estado del Arte desarrollando el marco
situacional y benchmarking, en el cuarto capitulo se mostrara, como se realiz6 el Analisis
de Requerimientos, considerando el sistema de control y Arquitectura de control Cliente
Servidor, en el quinto capitulo se presenta el Desarrollo del caso y pruebas ejecutando
la Programacion e Implementacion del sistema SCADA de “Migracion del Sistema
SCADA Stand Alone a Cliente Servidor para la planta Refineria de Aceite”, en el sexto
capitulo se contempla la Gestion del Proyecto realizando el costo del proyecto, acta de
reunion alcance del sistema, plan de trabajo, protocolo de pruebas de calidad del Sistema,
se genera manuales del sistema, se realiza capacitacion a personal en planta y el acta de
conformidad emitida por el cliente y para finalizar en el séptimo capitulo se desarrolla el
analisis financiero considerando los costos y beneficios de la solucion, costos productivos

y el VAN/TIR y Periodo de recuperacion.
Esta migracion se realizard por etapas, en la primera etapa: Solo se migrara 3 plantas de

software de Supervision IFIX a WinCC Stand Alone, luego en la segunda etapa, se

desarrolla la migracién de 4 plantas mas, luego teniendo las 6 plantas migradas, se

10



procede a implementar la arquitectura cliente servidor con el software WINCC V. 7.2

Siemens.

En la arquitectura cliente servidor, se considera tener un servidor principal (Runtime), un
servidor redundante, los 4 clientes (En esos 4 Clientes, se muestras las 8 plantas de
produccion), un servidor de historicos, una estacion de ingenieria, donde se encuentra
instalado el software STEP7 Siemens, para visualizar la programacion de los PLCs y un
servidor Web Navigator, para la publicacion del SCADA a la red corporativa de la

empresa y fuera de dicha red.

11



CAPITULO I - VISION DEL PROYECTO

La importancia del presente trabajo, se da a conocer las necesidades iniciales, el

planteamiento del problema, la situacion en la que fueron identificadas, la ejecucion e

implementacion del proyecto.

1. Antecedentes de la Empresa

1.1

1.2

La Empresa
En esta seccion se presenta los aspectos importantes relacionados a la
empresa, no se revela su nombre, ya que la empresa, ha solicitado la

reserva de su identidad por motivos de confidencialidad de su informacion.

Marco Historico

La empresa, comenz6 como una modesta empresa de mineria de carbon en
1902. ;Y como se convierte, a lo largo de los afos, de mineria de carbon
holandesa en una empresa internacional que conecta sus competencias
exclusivas en Ciencias de la Vida y Ciencias de Materiales para crear

soluciones que nutren, protegen y mejoran la performance?

Hace mas de un siglo que lideran el pensamiento innovador, crean
productos innovadores y reinventandose mds de una vez. Cuando
aparecieron oportunidades, realizaron inversiones importantes y
adquisiciones, asi como reestructuraciones, cuando fue necesario. Hoy es

un lider global en Salud, Nutricion y Materiales.

Hoy, la empresa, tiene 2300 empleados en 14 paises de Latinoamérica, en
mercados diversificados como Nutricion y Salud Humana, Animal,

Farmacéutico y Ciencias de los Materiales.

La empresa, inicid sus actividades economicas el 31/01/2012, en el pais
Pert, se encuentra ubicada en los departamentos de Lima y Piura, a la

fecha la situacion actual de esta empresa dentro del mercado peruano

es ACTIVO.

12



1.3

1.4

La empresa, es una Sociedad Anénima Cerrada que tiene como giro,
actividad, rubro principal ELABORACION DE ACEITES Y GRASAS
DE ORIGEN VEGETAL Y ANIMAL

Es una empresa con comercio exterior, importador y exportador.

La planta de produccion La Legua en Piura, es una de las casi 150 que la
Corporacion de la empresa, tiene en todo el mundo y es considerada lider
en nutricion humana; en ella se procesa y refina nada menos que OMEGA
3 gracias al aceite de pescado, este producto se exporta a otras plantas a

fin de incorporarlos a la industria farmacéutica del mundo.

La empresa es el principal proveedor de vitaminas, omega, carotenoides,
ingredientes nutricionales filtros UV, premezclas y soluciones

nutricionales para personas y animales.

Tiene el portafolio de enzimas de alimentacion mas completo en todo el

mundo.
También suministra productos intermedios aromaticos.

Sus clientes son empresas globales, regionales y locales.

Vision

Ser una compaiiia global lider en el ambito de la salud, la nutricion y los
materiales. Impulsando la prosperidad econdmica, el progreso ambiental,
los avances sociales y la creacion de valor sostenible para todas las partes

interesadas.

Mision
Su proposito es crear soluciones que nutren, protegen y mejoran el
desempefio de las personas de hoy y las futuras generaciones utilizando

sus exclusivas habilidades en Ciencias de la Vida y de Materiales.

13



1.5 ORGANIGRAMA EMPRESA

Figura 1: Organigrama de la empresa

1.6  LOS PROCESOS DE LA MIGRACION
El cliente, ejecuto este proyecto, para cumplir con los estindares de
seguridad de informacién, de la corporacion y tener todo su sistema
SCADA, documentado y con procedimientos auditables. Asi mismo
mejorar la arquitectura de Stand Alone a arquitectura Cliente — Servidor,
permitiendo centralizar la informacién, dar seguridad a su sistema, para
luego enviar la informacion via internet a las gerencias en su intranet y

extranet.

EMPRESA - AREA PROYECTOS

Convoca  Adjudica  Controla  Supervis  Firma Acta
- proyecto Avance a de

DESARROLLO DEL PROYECTOS

Planifica  Ejecuta Ejecuta Documentacion Entrega
Proyecto  Logistic  proyecto Proyecto Informacion —

Figura 2: Proceso de Migracion del Proyecto

Asi mismo, se detalla el diagrama de flujo de la Ejecucion del Sistema.
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Iniciar SCADA Cliente Servidor

en Modo Runtime

Habilitar
funcionamiento 2
Sistemas SCADA

Configurar el Sistema

Cliente Servidor WinCC

Establecer la
comunicacion

. o Revisar la
Configuracion . P
comunicacién de
de Red

hardware

Revisar la
Ethernet TCP/IP comunicacion de

con el PLC S7- » hardware y

300 Configuracién de

Software

Configuracion de Enlaces de comunicacion:
- Base de Datos WinCC

- Tendencias

- Histdricos

Revisar la conexion en:
- Pantallas de proceso
- Funcionamiento de los Scripts

- Alarma

Instalacion de las PCs SCADA en sus
plantas respectivas

Inspeccion de la adquisicion de
datos de:

- Las pantalla de proceso
- Alarmas, Datos Histoéricos
- Funcionamiento de los scripts

El sistema SCADA
esta operativo

Control de Operacion del
Proceso de las Plantas

- Arranque y parada de los sub
sistemas independientemente
- Monitoreo de Eventos,

Alarmasy Fallas del Sistema

Serealiza pruebas
de secuencia de
proceso

En Automaticoy
[\ EQUEI

Verifica en modo Runtime:

- Serealiza un diagnostico de las
pantallas, alarmas, scripts, histdricos, al
realizar la accion.

- Sedepuran pantalla por pantalla las
posibles fallas que puedan suceder.

- Nuevamente se prueba el sistema.

Comisionamiento
(0]

Puesta en Marcha
- Operacion de la planta

Entrega de documentacion técnica y backups
de los programas del proyecto

Finaliza el
proyecto

Figura 3: Diagrama de Flujo del Proceso de Migracion
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CAPITULO II - DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Al tener el cliente una arquitectura stand alone, independiente, sus plantas se
encontraban aisladas, tenia problemas de virus, perdida de informacion de los datos
historicos de los procesos, pues esta informacion era almacenada en cada pc, siendo
facilmente vulnerable, y manipulada por los operadores de planta.

El anélisis de informacion era mas complicado realizar, pues cada planta al manejar su
informacion de manera independiente, se tenia que interrumpir constantemente la labor
del operador, para atender al personal de planificacion, realizar su analisis de proceso.
Se tenia muchos tiempos muertos entre procesos, por fallas periddicas del sistema
SCADA, perjudicando la calidad de la produccion de planta.

No existia documentacion de sus procedimientos, ni manual de instalacion de los
softwares SCADA, ni manual de operacion del Sistema SCADA.

El cliente tenia la necesidad de contar con documentacién del sistema, pues tenian

auditorias de parte de la corporacion a la que pertenecen.

2.1 Objetivo General
El objetivo primordial del presente proyecto es migrar el sistema Scada independiente
(Stand Alone) a un sistema Scada cliente servidor, logrando tener un sistema SCADA
Distribuido que se basa en la comunicacion de secuencias de peticion solicitada por

los clientes y respuesta emitida por los servidores.

2.2 Objetivos Especificos

e (Coordinar con la empresa el cronograma de actividades del desarrollo del
proyecto. Para que proporcione las facilidades de trabajar en la planta, para la
etapa de comisionamiento y puesta en marcha.

e Implementar la arquitectura de control, cliente servidor, considerando Ia
distribucion de la red industrial, mas optima para su proceso de produccion, asi
mismo en la red ethernet, se tiene dos formas de distribucion de red “Terminal
Bus” y el Plant Bus”, para manejar mejor la comunicacion de los equipos de

campo, con los equipos de control.
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Reducir costos de produccion, al tener un sistema SCADA, mas eficiente, con
hardware redundante, informacion centralizada en un servidor histoérico, donde se
pueda manipular filtros de consultas de dias, semanas, meses, afios de datos del
proceso, para la toma de decisiones de la gerencia.

Desarrollar todo el sistema SCADA cliente servidor, para realizar las
simulaciones respectivas, con los equipos de simulacion que nos brinda el
software. Y luego en la etapa final se minimiza el periodo de pruebas de sefiales
en la planta industrial.

Implementar el sistema SCADA nuevo cliente servidor de forma paralela con el
sistema Stand Alone, con lo que estan operando, sin que las plantas paren sus
procesos de produccion. Luego de probado el sistema se retirara el sistema Stan
Alone, quedando operando el sistema cliente servidor.

Desarrollar toda la documentacion técnica, de la implementacion del sistema, para
que la empresa, no tenga problemas en familiarizarse con el nuevo sistema
SCADA y para su presentacion en las auditorias internas anuales que tienen.
Realizar las capacitaciones al personal de operaciones y mantenimiento en el uso

del Sistema SCADA.

2.3 Alcance

Se realiza el cronograma de actividades respetando el avance por planta,
contemplando el area de Refineria:

o Etilacion

o WFE

o Hidrolisis

o Desodorizacion

o Blanqueo

o Winterizacion

o Fraccionamiento

o Mero

El sistema Cliente/Servidor utilizara el software de supervision propietario de
Siemens WinCC 7.2, la arquitectura de control, con los siguientes elementos:

o 01 estacion de Ingenieria
17



o 01 servidor Runtime Principal

o 01 servidor Redundante

o 01 servidor de Datos

o 01 servidor Web Navigator

o 04 clientes Locales

o 03 clientes Web

Para el manejo de toda esta arquitectura y software especializados SCADA, es
necesario colocar una PC de Ingenieria, para desde ahi realizar el desarrollo de la
aplicacion y en los servidores emitir las publicaciones que necesiten adicionar o
modificar, para ser mostrado hacia los clientes, en esta PC de Ingenieria se tiene
instalado todas las licencias que requieren para el desarrollo del Sistema SCADA
El servidor Runtime Principal, sirve para mostrar a los operadores todas las
pantallas de su proceso de produccion, en tiempo real.

El servidor Redundante operara, si tiene un problema el servidor principal, ya que,
se realiza el intercambio con el servidor redundante en segundos, sin que el
operador perciba dicho cambio que ya el sistema se estd ejecutdndose con el
servidor redundante, luego cuando el servidor principal logra superar su problema,
nuevamente se realiza el intercambio, pasando el servidor redundante en modo
stand by.

En el servidor de datos se almacena toda la informacion historica de los datos de
todos los procesos productivos.

Se considera unificar los clientes, teniendo solo 4 licencias WinCC Cliente, los 8
procesos de produccion.

En el cliente 1 y 2 locales, se muestra los diferentes 6 procesos de produccion en
4 monitores, dentro de una sala de control.

El cliente 3 y 4 locales, se muestra 2 procesos de produccion, dentro de otra sala
de control.

Con el servidor web y sus 3 clientes respectivamente concurrentes, se permite
monitorear todos los procesos, desde la red corporativa y fuera de la red
corporativa de la empresa, considerando el area de TI, todas las normas de

seguridad informatica, necesaria para evitar cualquier intruso en su sistema. Este
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sistema les ayuda a la gerencia desde cualquier parte del mundo a monitorear en

tiempo real, sus procesos productivos y tomar decisiones de forma inmediata.

Se distribuird en dos redes, esto para mejorar la prestacion tanto de
comunicaciones como de seguridad:

o PlantBus: Interconectara los Controladores (PLC’s) con los servidores y

la estacion de ingenieria.
o TerminalBus: Interconectara los servidores, estacion de ingenieria, el
servidor de datos, los clientes locales y los clientes web.

La configuracion y habilitacion de la arquitectura, asi como la habilitacion de los
sistemas de supervision y control mencionados se configuro cumpliendo los
estandares de automatizacion.
Se genera reportes de produccion utilizando la informacion recopilada
diariamente, utilizando diferentes filtros de consulta por tiempos y datos
solicitados.
Los trabajos previos de simulaciones se realizan fuera de linea, con software
offline, utilizando los simuladores que se tienen tanto con software y con
hardware, estas simulaciones duraran de 3 a 4 meses de elaborar todo el disefio de
pantallas, base de datos, configuraciones de historicos y alarmas.
Cabe mencionar que el nuevo sistema cliente servidor, inicia sus pruebas en forma
paralela al funcionamiento del sistema stand alone, para asi evitar que los procesos
productivos paren su produccion, mas adelante, se realizara el retiro del sistema
stand alone, cuando el sistema cliente servidor est¢ operando en un 100%. Se
realizard las pruebas de funcionamiento en 15 dias y luego le tomard un mes para
que el operador se familiarice con el nuevo sistema.
Mientras se esta realizando la migracion, paralelamente se esta desarrollando la
documentacion técnica, como manuales de operacion, guias de instalacion,
protocolos de pruebas SAT, documentos que mas adelante son auditables por el
cliente.
Al término de la implementacion del sistema se capacitara tanto los operadores
como a personal de mantenimiento acerca del funcionamiento del sistema
mencionado, se entregara documentacion de cierre del proyecto.
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2.4 Disposiciones Especificas

e Al finalizar el servicio se emitira Informe detallado del servicio segin avance
del trabajo.

e Jgualmente, se emitira al finalizar el servicio el Acta de Conformidad del trabajo.

e Se realizard gastos de pasajes aéreos, hospedaje, gastos de alimentacion,
movilidad, comunicacion, EPP, uso de 4 laptops, cajas de herramientas, gastos
administrativos y seguros complementarios de riesgo del personal designado
para la realizacion de los trabajos en campo.

¢ No se considera realizar trabajos eléctricos, mecanicos, ni civiles, en caso de ser
necesario.

e Se entrega las especificaciones para la seleccion y configuraciones que se
requiere del hardware de las PC’s, de los sistemas operativos y la eleccion del
antivirus a ser instalados en las PC’s que corresponden a la nueva arquitectura.

e Se proporciona un disco duro de 2TB, para guardar la informacion de las
aplicaciones y software SCADA instalado en cada Servidor y PC de Ingenieria.

e La empresa designara un unico supervisor responsable para realizar las
coordinaciones respectivas.

e Laempresa asumira costo adicional, si se realizan trabajos y tiempos adicionales,
que no estan incluidos en esta cotizacion.

e [La empresa asumira la adquisicion de las nuevas PC’s tanto para clientes,
servidores y la nueva estacion de ingenieria.

e Sila Empresa compra las PC’s en Lima, seria necesario, para avanzar el trabajo,
realizar la configuracion Cliente Servidor, en Lima. Para que luego, traslade sus
PC’s ya configuradas, y en planta, ubicada en provincia al norte del pais, se

realizaria la puesta en marcha.

2.5 Aplicacion Real del Proceso
La empresa emite la orden de servicio, y desde ese momento se empieza a planificar
el proyecto, mediante un cronograma de actividades, luego espera la aprobacion de la
empresa y se inicia el proyecto.
Todas las primeras actividades de migracion se inician en las oficinas de Lima,

desarrollando la migracion.
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En provincia Piura, solo se inicia la implementacion y puesta en servicio del proyecto,

durante 15 dias.

Luego se realiza soporte post venta remotamente, desde Lima.

2.6 Importancia

La importancia de este proyecto, es migrar el Sistema Stand Alone, al Sistema Cliente

Servidor, para tener los beneficios que ofrece este sistema:

Configuracion de un sistema cliente-servidor para el manejo y la visualizacion
de grandes instalaciones que tengan hasta 12 servidores WinCC y 32 puestos
de mando coordinados (también es posible hacerlo posteriormente).
Funciones y aplicaciones distribuidas en varios servidores, con mayor
volumen de datos y mayor rendimiento del sistema.

Vision global de los proyectos, con acceso a todos los servidores de la
instalacion desde un puesto de mando.

Los clientes se pueden configurar como servidores web remotos.
Configuracion econdmica en los clientes.

Menor esfuerzo para realizar la instalacion con clientes estandar sin servidor
SQL (de conformidad con los requisitos de los departamentos de TI que suele
haber en las grandes empresas).

Gracias a la opcion de servidor, existe la posibilidad de transformar un sistema

monopuesto de WinCC en un potente sistema cliente-servidor.
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CAPITULO III - MARCO TEORICO

3.1. Antecedentes del Proyecto

Desde que se he incursionado y especializado en la Automatizacion Industrial, he

realizado varios proyectos, entre los mas importantes:
s AUTOMATIZACION DESPACHO ACEITE- Automatizacion de los tanques
de ABASTECIMIENTO DE Aceite para las lineas de envasado.

Ingenieria para la implementacion de la automatizacion de los Tanques de
Abastecimiento de Aceite para las Lineas de Envasado, consta en
Arquitectura de Control, Planos Eléctricos, Layout de Planta, Disefio del

Tablero del PLC y Redisefio de la Estacion Remota ET-200.
Programacion del PLC y Panel de Operador
Configuracion de la comunicacion Profibus.

Comisionamiento y Puesta en marcha.

¢ Programacion de PLC, Sistema SCADA, Comisionamiento y Puesta en marcha
del SISTEMA DE FORMULACION DE GRASAS TRANS PLANTA
REFINERIA.

Segiin memoria descriptiva:
o Revision de Programas Actualmente en Funcionamiento.
o Elaboracion de la Logica de Programacion (Rutas de proceso y
formulacion)
o Rutas implementadas en el programa del PLC y los 4 SCADAS (Alfa
Laval I, Alfa Laval II, DEO1, DEO3):
= (Cisterna --> B13, B14
= BI13,Bl14 -->HI17, H21
= Alfa Laval #1 --> B13, B14
= Alfa Laval #2 --> B13, B14
= DEO#1 -->H17, H21
= DEO#3 -->BI3
= BI13, B14, B8 --> Balanzas FF's
o Elaboracion de Pantallas en los 4 SCADAS
22



X/
L X4

X/
L X4

o Incluir nuevos tags en la Base de Datos en los 4 SCADAS

o Elaboracion de la receta para nuevos productos

o Pre Comisionamiento - Comisionamiento

Configuracion de la comunicacion Profibus, entre el PLCs S7-400 de
Formulacion y la Estacion Periférica ET-200M, y el medidor de flujo.
Configuracion de la comunicacion ethernet entre los PLCs S7-400 de
Formulacion con el DEO1, DEO3, Alfa Laval I, Alfa Laval Il y PLC S7-
300 de Planta Cero Trans.

Se realizd nuevos enlaces y transferencia de informacion.

Pruebas de Sefiales entre los equipos en campo y el PLC y SCADA

Puesta en marcha.

SERVICIO DE MIGRACION DEL PLC COMPACT LOGIX Y
PROGRAMACION DE PANEL VIEW6.

Instalacién de PLC Compact Logix

Programacion de PLC Compact Logix, segun el sistema actual
Puesta en marcha del Sistema

Verificacion del Automatismo

Programacion de Panel View Plus 6

Generacion de pantallas (15 aproximadamente) de facil operacion
Creacion y configuracion de recetas

Visualizacion de fallas y alarmas

Puesta en marcha del sistema

Automatizacion del sistema de descarga del acido graso de soya proveniente

del DEO#3. Refineria.

Desarrollo de planos de ingenieria (planos eléctricos).

Planos As Built.

Identificacion de la situacion actual de la descarga manual de los 4cidos
grasos del DEO#3.

Realizacion de la modificacion para la descarga en automatico.

Modificacion del SCADA del DEO#3.
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e Pruebas del sistema de descarga en funcionamiento.
% SERVICIO DE PROGRAMACION DEL DISOLUTOR PARA PROVEER

MATERIA PRIMA A COCINAS.

e La programacion se realizara de acuerdo a la DESCRIPCION PRIMARIA
DISOLUTOR, enviada por el Cliente.

e Serealizard la evaluacion del hardware actual y se recomendara el hardware
que es necesario para el funcionamiento de la 16gica de control, detallado
en la memoria descriptiva.

e Serealiza la programacion del PLC Compact Logix y el panel de operador

% SERVICIO DE PROGRAMACION Y COMUNICACION DE PLC SIEMENS
Y EQUIPOS MULTILOAD EN MINERIA
e Servicio de comunicacion Modbus ASCII, de dos Equipos Multiload II con
PLC Siemens de las islas 1 y 2.
e Adicionar variables en Scada WinCC existente, de la comunicacion Modbus

de las islas 1 y 2. (solo monitoreo)

] |5 No hay conexion con el servider de datas = [FrmeE
| Tintaya | Il General | . -| cisterna - Tanque T SIEM

|

EEEERE
Ul ewpse [ [ [ [ ]
1] HEEEEY

HEEEEN HEER!
pm——
4k

Figura 4: Pantalla Principal del Sistema de Despacho del Combustible
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1d Tarjeta  [JIERTEEER Patos Actuales sl T |

Vol. Programado | Vol. Despachado
ranere
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Figur 5: Integracion entre el SCADA y PLC

e Elaboracion de la base de datos en SQL Server (solo una tabla, donde
indique fecha y datos de las sefiales del Multiload que se muestran en el

SCADA, para un solo muestreo).

25



P —— e

File Edit View Project QueryDesigner Tools Window Community Help
Abewquey | EHtH G B S @ DERE S,
(5] & =[] changeType~ | ¢ f [ |19

Object Explorer ~ % X || PEKTYAWKSI32\... dbo.CONSUMOS1 » PEKTYAWKS132\.. dbo.CONSUMOS | PEKTYAWKS132\... dbo.CONSUMOS |
Connect~ | ] Ttem ID_CHOFER ID_TARJETA vprogramado vdespachado isla fechahora oL
51 [ PEKTVAWKSI3ZWWINCC (SQL Server 8.0.5057 - P 16586 A 802 500 1000 Isial 16/12/20140L:28:0... GL H
(3 Databases 16587 ALt 3057 500 77 Isla2 16/12/201403:10:5... GL 5 2
L3 System Databases 16588 L 802 600 3405 Islal 16/12/201404:18:3... 6L s = ﬁd;"m
(3 Databuse Snapshots 16589 L 802 600 4502 Islal 16/12/201405:51:0... G s o Gus:-
1 CClimecon2 14,0023 1. 25 44 16580 ALt 3063 500 800 Isia2 16/12/201407:340... GL 5 :
[ CCmecon2.14 01 2311 25 44R St pekiy
= [}l Goblin 16591 ALt 3111 500 1143 Isia2 =8 s B Query
[ Database Diagrams 16592 L 802 500 2000 Islal = 5 D
£ [ Tables 16593 ALLL 3081 600 806 Islal 16/12/2014 10:29:2... GL s D No
L3 System Tables 16594 ALt 3082 600 943 Islal 16/12/2014 11:08:1... GL 5 G <No
B9 dbo.CONSUMOS 16595 ALz 083 00 757 Islat 16/12/2014 12:313... & s O Yes
e TS TSLYS 1655 ALt 3083 500 752 Islal 16/12/201401:53:5... GL 5 QMNop
[ dbo.PLANTILLA st
1 dbo.RECEPCION 16587 ALt 3080 500 708 Islal 16/12/201403:12:2... GL 5 e
3 Views 16598 ALt 802 500 4803 Islal = 5
(3 Synonyms 16559 ALt 3058 500 1000 Isia2 = 5
(23 Programmability 16600 ML 3057 800 698 Isla2 16/12/201408:53:2... GL H
(3 Service Broker 16601 ML 3104 800 500 Islaz 16/12/201% 10:16:3... GL 5
g z::'jf; 16602 [ 3055 200 1076 Isa2 16/12/2014 11:06:1... G s
3 PEKTVAWKSL32 Imecon2_ALG_20150121€ 16603 [ 802 600 3673 Islal 17/12/201409:02:3... G s
3] PEKTVAWKSI32 Imecon2 ALG_20150211C 16604 [ 3060 200 1050 Isa2 17/12/2014 06:07:4... G s
[ PEKTVAWKSL32 Imecon2_ALG_201502120 16605 [ 3060 200 850 Isa2 17/12/201409:41:3... G s
L:] PEKTVAWKS132 IMECON2_TLG_F_201501 16606 ML 3065 800 966 Islaz 17/12/201409:50:2... GL 5
(Jf PEKTVAWKSI32 IMECON2 TLG F 201502 16607 [ 802 600 2500 Islal 17/12/2014 10:09:4... G s
3 PEKTVAWKSI32 IMECON2_TLG F 201502 16608 [ 3086 200 600 Isa2 17/12/2014 10:27:2... G s
[ PEKTVAWKSL32 IMECON2_TLG_S_201501
[ PEKTVAWKSL32 IMECON2_TLG 5 201502 16609 [ 072 200 717 Isa2 17/12/2014 10:34:2... G s
3 PEKTYAWKS!32 IMECON2_TLG_S 201502 16610 [ 063 200 555 Isa2 17/12/2014 11:240... G s
[ Security 16611 [ 063 200 23 Isa2 17/12/2014 1:28:0... G s
[23 Server Objects 16612 ML 3110 800 1000 Islaz 17/12/2014 11:51:1... GL s
[3 Replication 16613 ML 3051 800 224 Islaz 17/12/2014 11:54:4... GL 5
L3 Management
3 Notiheation Services 16614 L 30851 200 500 Isa2 17/12/2014 12:00:3... G s
SQL Server Agent (Agent XPs disablec] 16615 L 0 0 0 Isa2 09/02/201504:13:4... &L s
16616 L 0 0 0 Isa2 10/02/2015 11:13:5... &L s
16617 3085 83975 EEY 110 Formulal 12/02/2015 04:06:5... GL s
16618 0 33147 EEY 110 Formulal 12/02/2015 04:24:4... L s
16619 3114 82830 1000 957 Formulal 12/02/2015 05:20:2... G s
16620 3102 7770 1300 1300 Formulal 12/02/2015 05:33:1... G s
16621 3111 7773 200 800 Formulal 12/02/2015 05:54:0... G s
*  |mu L L s 1 L L AL wal
o 0 ] i
< I (4 4 [ of 16521 | b M| b | (2) | cellis Read Only.

Figura 6: Elaboracion de Base de datos SQL Server

e Elaboraciéon de la arquitectura de red plcs, equipo de despacho de

combustible (Multiload), y SCADA WinCC Tia Portal.

ARQUITECTURA DE RED

Mulriload It PLC §7-1200 CPUI2Z11C 57-300 CPU 314C - 2DP
PLECST- 14C -
WinCC V7.0 5P3

SIMATIC WinCC

Red Modbus RTU Red Ethernet TCP Red Ethernet TCP |

LEYENDA

Modbus KT —

Fthernet TP s—

Figura 7: Arquitectura de Red Sistema Despacho Combustible
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3.2. Conceptos Generales

3.2.1

SCADA
Es la abreviatura de Supervisory Control And Data Adquisition, que

significa Supervision, Control y Adquisicion de Datos, es un software que
se instala en PCs, que controla y supervisa los procesos industriales de
diversas plantas de produccion.

Su objetivo es monitorear todos los datos que se pueden medir desde la
planta de manera amigable y controlar el proceso de manera efectiva.

El software tiene diversos tipos de arquitecturas como el tradicional
Maestro — Esclavo, arquitectura punto a multipunto en donde el software
SCADA es el Maestro, es el que realiza todas las consultas a varios
dispositivos de campo como RTU’s, PLC’s, Controladores PID, etc.

En las ultimas arquitecturas tenemos el modelo Cliente — Servidor, en
general para arquitecturas con mas de un nodo de supervision. En estos
casos varios sistemas supervisores pueden generar diferentes solicitudes
de informacion a varios servidores de datos, mediante el canal de
comunicacion ethernet.

El SCADA también proporciona visualizacion de alarmas, tendencias en
tiempo real, datos historicos, comunicacion con los dispositivos de campo,

recolector de recetas, manejo de datos estadisticos y reportes.

Figura 8: Pantallas SCADA
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3.2.2 Base de Datos SCADA
La base de datos es el intercambio de informacion, donde se estructura un

modelo organizado de datos. Mediante el cual se realizan consultas y
actualizaciones. Se tiene las opciones de agregar, extraer, actualizar o
realizar operaciones diversas por medio de su propio lenguaje de
programacion.

La base de datos se puede considera como una tabla formada por varias filas
y columnas, donde cada fila representa un registro y cada columna una
caracteristica del registro.

Para identificar cada variable de una manera organizada e inequivoca se
utilizan lo que se denomina “TAG”, cuya identificacion esta normalizada
por la Sociedad Americana de Instrumentacion ISA (Instrumet Society of
América). Es un estdndar internacional, que se adecua a las diferentes
aplicaciones, donde nos indica como se debe representar cada TAG de
acuerdo a la variable que representa, asociado a ese tag, se localiza la

descripcion de la variable de proceso.

Estructura:
Cadigo de
Descripcion Sitio (CALD: instrumento saglin Descripcion
Caldera, ENV :Envases) ISA (TT, FT, LT) auxiliar (ACUM,
N VOL)
P ¢ -
b k
/ X L
Descripcidn Equipo / \ Mamero de lazo o
(C-100E, TK1) / y instrumento (0101,
/ \ 1320)
Ejemplo

TKS_TK101_LT-1201_VOL

Figura 9: Nomenclatura TAG

Un resumen de la normativa ISA para la denominacion de instrumentos:
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1% Letra

2% Letra

Variable medida(3)

Letra de Modificacion

Funcion de lectura pasiva

Funcién de Salida

Letra de Modificacion

A, Andlisis (4) Alarma

B. Llama (guemador) Libre (1) Libre (1) Libre (1)

C. Conductividad Control

D. Densidad o Peso | Diferencial (3)

especifico

E. Tensidn (Fem.) Elemento Primario

F. Caudal Relacién (3)

G. Calibre Vidrio (8)

H. Manual Alto (6)(13)(14)
I. Corriente Eléctrica Indicacion o indicador (9)

1. Potencia Exploracion (6)

K. Tiempo Estacién de Control

L. Nivel Luz Piloto (10) Bajo (B)(13)(14)
M. Humedad Medio (6)(13)
N. Libre(1) Libre Libre Libre

0. Libre{1) Orificio

P. Presidn o vacio Punto de prueba

Q. Cantidad Integracién (3)

R. Radiactividad Registro

5. Velocidad o Seguridad (7) Interruptor

frecuencia

T. Temperatura

Transmision o
transmisor

U. Multivariable (5)

Multifuncién (11)

Multifuncién (11)

Multifuncién (11)

V. Wiscosidad

Vélvula

W. Peso o Fuerza

aina

. Sin clasificar (2)

Sin clasificar

Sin clasificar

Sin clasificar

control sin clasificar

Y. Libre(1) Relé o Sin clasificar
compensador (12)
Z. Posicidn Elemento final de

1. Para cubrir las designaciones no normalizadas que pueden emplearse repetidamente en un proyecto se han previsto letras libres.
Estas letras pueden tener un significado como primera letra y otro como letra sucesiva. Por ejemplo, la letra N puede representar como
primera letra el modelo de elasticidad y como sucesiva un osciloscopio.

2 La letra sin clasificar X, puede emplearse en las designaciones no indicadas gue se utilizan solo una vez o un numero limitado de
veces. Se recomienda gue su significado figura en el exterior del circulo de identificacidn del instrumento. Ejemplo XR-3 Registrador de

Vibracién.

3. Cualquier letra primera se utiliza con las letras de modificacion D (diferencial), F {relacion) o Q (interpretacion) o cualquier
combinacién de las mismas cambia su significado para representar una nueva variable medida. Por ejemplo, los instrumentos TOIy T
miden dos variables distintas, la temperatura diferencial y la temperatura, respectivamente.

4. La letra A para andlisis, abarca tedos los andlisis no indicados en la tabla anterior que no estdn cublertos por una letra libre. Es
conveniente definir el tipo de andlisis al lado del simbolo en el diagrama de proceso.

5. Elempleo de la letra U como multivariable en lugar de una combinacidn de primera letra, es opclonal.

&. El empleo de los términos de modificaciones alta, medio, bajo, medio o intermedio y exploracidn, es preferible pero opcional.

7. El terming selguridad, debe aplicarse solo a elementos primarios y a elementos finales de control ﬁe protejan cantra condiciones

de emergencia (pel

de salida de un sistema mediante

categoria de valvula

igrosas para el e uiim o el personal). Por este motivo, una vdlvula autorreguladora

alivio o escape de fluido al exterior, debe se PCV, pero si esta misma widlvula se emplea contra
condiciones de emergencia, se designa PSV. La designacidn PSV se aplica a todas las wilvulas
condiciones de emergencia de

presidn

ue regula la presidn

! royectadas para Frmeger contra
resion sin tener en cuenta las caracteristicas de la vdlvula y la forma de trabajo la
seguridad, valvula de alivio o vdlvula de seguridad de alivio.

colocan en la

a. La letra de funcién pasiva vidrio, se aplica a los instrumentos gue proporciona una vision directa no calibrada del proceso.

g La letra indicacidn se refiere a la lectura de una medida real de proceso, No se aplica a |a escala de ajuste manual de la variable si

no hay indicacién de ésta.

10. Una luz piloto que es parte de un bucle de control debe designarse por una
ejemplo, una luz piloto que indica un periodo de tiempo terminado se designara Kl.

i

rimera letra seguida de la letra sucesiva |. Por
n embargo, si se desea identificar una luz piloto

fuera del bucle de control, la luz piloto puede designarse en la misma forma o bien alternativamente por una letra dnica |. Por ejemplo,
una luz pilote de marcha de un motor eléctrico puede identificarse. EL, suponiendo gue la variable medida adecuada es la tensidn, o
bien ¥L. Suponiendo que la luz es excitada por los contactos eléctricos auxiliares del arrancador del motor, o bien simplemente L.

11. El empleo de la letra U como multifuncién en lugar de una combinacidn de otras letras es opcional.

12, Se supone gue las funciones asociadas con el uso de la letra sucesiva Y se definirdn en el exterior del simbolo del instrumento
cuando sea conveniente hacerlo asi.

13. Los términos alto, baj
se indigue de otro mado.
designarse LAH incluso aungue

y medio o intermedio deben corresponder a valores de |a variable medida, no a los de la sefal a menos gue

r e{emlalo, una alarma de nivel alto derivada de una sefial de un transmisor de nivel de accidn inversa debe
a alarma sea actuada cuando la sefial cae a un valor bajo.

14. Lostérminos alto y bajo, cuando se aplican a vélvulas, o a otros dispositivos de cierre apertura, se definen como sigue:

Alto: indica que la vdlvula esta, o se aproxima a la posicidn de apertura completa.

Bajo: Denota gue se acerca o esta en la posicidn completamente cerrada.

Figura 10: Tabla de Abreviaturas de instrumentos ISA

29



3.2.3 Normas ISA
Mencionamos las normas mas comunes para el desarrollo del sistema

SCADA.

- ISA (Instrument Society of America):

3.24 PLC

ANSI/ISA-S5.1 (Identificacion y simbolos de
instrumentacion)

ANSI/ISA-S5.2 (Diagramas logicos binarios para operaciones
de procesos)

ISA-S5.3 (Simbolos graficos para control distribuido, sistemas
logicos y computarizados)

ANSI/ISA-S5.4 (Diagramas de lazo de instrumentacion)
ANSI/ISA-S5.5 (Simbolos graficos para visualizacion de
procesos)

ISA101 HMI pretende marcar una serie de convenciones y
normas a la hora del disefio y jerarquia de interfaces HMI
utilizados en la automatizacién industrial de maquinas y
procesos

ANSI / ISA-88, o ISA-88 ofrece un conjunto coherente de
normas y terminologia para el control de lotes y define los
modelos fisicos, el modelo de control de procedimientos y el
modelo de recetas.

ANSI / ISA-95, o ISA-95 como se le conoce comunmente, es
un estandar internacional de la Sociedad Internacional de
Automatizacion para el desarrollo de una interfaz automatizada

entre los sistemas empresariales y los sistemas de control.

Es la abreviatura de Controlador Légico Programable (Programmable

Logic Controller),

El PLC es un equipo especializado que se utiliza para controlar maquinas y

procesos, es decir es un cerebro que activa componentes de maquinarias

para que ejecuten varias tareas que muy probablemente son peligrosas para

el ser humano o muy lentas e imprecisas.
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El Sistema PLC puede abarcar distintos procesos y sistemas, ya cuentan
con conexiodn a internet por lo que puede ser monitoreado remotamente, su
funcionamiento como su diagnostico de operacion.

Se utiliza una memoria programable para almacenar instrucciones y
funciones especificas que incluyen control on / off, el tiempo, el conteo, la
secuenciacion, la aritmética y la manipulacion de datos.

Se selecciona un PLC por la cantidad y tipo de entradas y salidas, sean
discretas o analogas, por su capacidad de procesamiento y sus protocolos

de comunicacion.

ROM & RAM
Interruptores, Contactos E;n:::éc:e;;:i::las On/
Relés, etc. SERALES DISCRETAS i L ’ i
elés, etc. C P SENALES DISCRETAS lamparas, etc.

Potenciémetros,

- ~
temperatura, SENALES ANALOGAS SENALES ANALOGAS Pantallas analogicas,
presién, flujo, etc. control de voltajes, etc
Encoders, etc.

- REGISTROS

HEEES J Pantallas digitales

Figura 11: Diagrama de Bloques del Controlador Programable

3.2.5 Redes de Comunicacion Industrial
3.2.5.1.  Modbus RTU
El protocolo MODBUS es un protocolo de comunicacion serial
basado en el modelo maestro/esclavo. El protocolo MODBUS es
un protocolo que usa lineas seriales, por lo que comunmente se
implementa sobre redes de comunicacion RS-485, RS-232, RS422.
El protocolo MODBUS RTU (Remote Terminl Unit). La
comunicacion entre dispositivos se realiza por medio de datos

binarios.
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3.25.2.

Modbus TCP
Modbus/TCP es un protocolo de comunicacion disefiado para

permitir a equipos industriales tales como PLCs, computadores,
drivers para motores y otros tipos de dispositivos fisicos de
entrada/salida comunicarse sobre una red. Fue introducido por
Schneider Automation como una variante de la familia de
protocolos MODBUS, ampliamente usada para la supervision y el
control de equipo de automatizacion. Especificamente el protocolo
define el uso de mensajes MODBUS en un entorno intranet o
internet usando los protocolos TCP/IP.

La especificacion Modbus/TCP define un estdndar interoperable en
el campo de la automatizacion industrial, el cual es simple de
implementar para cualquier dispositivo que soporte sockets
TCP/IP. Todas las solicitudes son enviadas via TCP sobre el puerto
registrado 502 y normalmente usando comunicacion half-duplex
sobre una conexion dada. Es decir, no hay beneficio en enviar
solicitudes adicionales sobre una conexion Unica mientras una
respuesta esta pendiente.

Modbus/TCP basicamente encapsula una trama MODBUS dentro
de una trama TCP en una manera simple como se muestra en la

figura a continuacion.

IDBENTIFECADDR ] IDEMTFCAD DR

TRANSACCIIN | PROTOCOLO AN HEOUSLS

0 LICHCITURD IO TRUANLA TRAMA TCP

TRAMA
MOoODBUS

. D IDHE e
- ; CHECHSLN
CHRECCHIMN FLRICICH DATOS ECKS

Encapsulamianto c In trame Maodbus «n TCP.

Figura 12: Trama de Comunicaciéon Modbus TCP

Ventajas del protocolo MODBUS/TCP:
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3.2.5.3.

Es simple para administrar y expandir. No se requiere usar
herramientas de configuracion complejas cuando se afiade una
nueva estacion a una red Modbus/TCP. No es necesario equipo
o software propietario de algun vendedor. Cualquier sistema de
computo con una pila de protocolos TCP/IP puede usar

Modbus/TCP.

Puede ser usado para comunicacion con una gran base instalada
de dispositivos MODBUS, usando productos de conversion los

cuales no requieren configuracion.

Es de muy alto desempefio, limitado tipicamente por las
capacidades de comunicacion del sistema
operativo del computador. Se pueden obtener altas ratas de
transmision sobre una estacion unica y la red puede ser
configurada para lograr tiempos de respuesta garantizados en

el rango de milisegundos.

Realizar  reparaciones o mantenimiento remoto  desde
la oficina utilizando un PC, reduciendo asi los costes y

mejorando el servicio al cliente.

El ingeniero de mantenimiento puede entrar al sistema de

control de la planta desde su casa, evitando desplazamientos.

Permite  realizar la gestion de  sistemas distribuidos
geograficamente mediante el empleo de las tecnologias de

Internet/Intranet actualmente disponibles.

Profibus
Es un estandar de comunicaciones para bus de campo. Deriva de

las palabras Process Fleld BUS.

A través de un unico cable de bus, PROFIBUS vincula los sistemas
de control o los controladores, con dispositivos de campo
descentralizados (sensores y actuadores) que se encuentran

ubicados en la planta de produccién y también permite el
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intercambio de datos compatibles con los sistemas de
comunicacion de mayor jerarquia. La consistencia de PROFIBUS
se habilita mediante la utilizacion de un unico protocolo,
normalizado, independiente de las aplicaciones de comunicacion.
Su origen inicia entre los afios 1987-1990 por empresas alemanas.
Profibus fue confirmada como norma europea en 1996 como
EN50170.

a) Profibus PA
El protocolo derivado PA, derivado de Process Automation.

PROFIBUS-PA es un "perfil" de PROFIBUS disenado
especificamente para utilizarlo en la automatizaciéon de
procesos, para la conexion con sistemas de control de los
equipos de campo. El perfil PROFIBUS PA define el
comportamiento de los dispositivos de campo y garantiza la
plena interoperabilidad y la intercambiabilidad entre diferentes
fabricantes. PROFIBUS PA opera ya sea con la tecnologia de
transmision intrinsecamente seguro (acc. IEC 61158-2) o
tecnologia de transmision estdndar (acc. A RS485). En
resumen, PROFIBUS PA cumple con los requisitos especiales
de todos los sectores de la industria de proceso de la siguiente
manera:

Una comunicacion transparente entre las redes de procesos de
automatizacion y redes de proposito general es posible, es decir
realizar un monitoreo de sus dispositivos de campo.
PROFIBUS PA permite la alimentacién de los equipos de
campo y transmision de datos por los mismos dos conductores.
PROFIBUS PA puede utilizarse en atmosferas potencialmente
explosivas  utilizando  tecnologia de  transmision
intrinsecamente seguro segin IEC 61158-2

b) Profibus DP
El protocolo derivado DP, derivado de Periferia

Descentralizada. Sirve para conectar unidades de campo

descentralizadas, como los actuadores/ sensores de la maquina
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o instalacion (p. €j., nivel de campo) estan distribuidos. Los
actuadores/sensores se conectan a los equipos de campo. Estos
son abastecidos con datos de salida segun el procedimiento de
maestro/esclavo y suministran los datos de entrada y salida al,
DCS, PLCoalaPC

Caracteristicas:

- Gracias al caracter abierto de PROFIBUS DP es posible
conectar también componentes normalizados de otros
fabricantes.

- La normalizacion IEC 61158/EN 50170 asegura el
futuro de las inversiones.

- Empresas miembros de todo el mundo ofrecen los mas
diversos productos con interfaz PROFIBUS DP para el
nivel de campo.

- Siemens dispone de una gama completa de productos:
Controladores, componentes de red, software de
comunicacion y equipos de campo, tanto estandar como

de seguridad.

c) Profibus FMS
(Fieldbus Message Specification)

Especificacion de mensaje de la red de campo.
FMS es una normalizacién de la capa de aplicacion
disenada para proporcionar servicios de mensajeria entre y
con dispositivos programables en entornos CIM
(Manufactura integrada por computador).

e Define un conjunto de objetos FMS que pueden

existir dentro de un dispositivo.
e Define un conjunto de servicios de mensajeria para

acceder y manipular estos objetos.
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3.2.6

3.2.7

e Define el comportamiento del dispositivo (de los
objetos) frente a dicho conjunto de servicios de
mensajeria.

Para la comunicacion de datos de sistemas de
automatizacion de distintos fabricantes. Permite solucionar
también, de forma descentralizada y precisa, tareas
generales de regulacion y medicion, ademas de las tareas de

control de movimiento.

Ethernet Industrial
Ethernet funciona bajo el principio de acceso a los medios controlados por

un mecanismo de deteccion de colisiones, Cada estacion esta identificada
por una clave unica o direccion MAC, que asegura que cada Pc en una red
Ethernet tiene una direccion diferente.

Esta tecnologia conocida como “Carrier Sense Multiple Access with
Collision Detection” (CSMA/CD), asegura que solo una estaciéon puede
transmitir un mensaje en el medio a la vez.

Las mejoras sucesivas de Ethernet se han dado lugar a la norma IEE 802.3,
que solo define las caracteristicas de las capas fisicas; la forma como la
informacion accede a la red y la trama de datos debe ser defina por las capas
complementarias.

Durante muchos afios Ethernet estuvo presente en la industria, pero fue poco
exitosa. Tanto los fabricantes como los clientes la percibian como no
determinista. Su necesidad de control en tiempo real hizo que prefirieran
redes propietarias. Fue la combinacion de los protocolos industriales y de

Internet lo que cambio su parecer.

ProfiNET
Esté basado en Industrial ethernet, que cumple con las especificaciones I[EC

61158 para la automatizacion industrial y ofrece funcionabilidad TCP/IP,
para la transferencia de datos. Ademas, tiene las ventajas de diagnosticos

integrados y las comunicaciones de seguridad positiva, que brinda una
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3.2.8

3.29

disponibilidad del sistema optimo, considerando maxima flexibilidad, mas
rapida velocidad de transferencia de datos en todos los niveles y

aplicaciones WLAN.

Software de Programacion WinCC
En un software SCADA de la marca Siemens. Software muy robusto, para

realizar la visualizacion y control de una planta industrial, teniendo en
cuenta el disefio y el proceso, logrando desarrollar graficos, tendencias,

historicos, recetas y reportes.

Stand Alone
Programa o aplicacion que se ejecuta en PC local o computadora local.
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CAPITULO 1V - ESTADO DEL ARTE

4.1 Marco Situacional
La arquitectura del sistema SCADA del cliente, se encontraba cada planta
independiente, no existia comunicacion entre ellas y en cada PC SCADA,
almacenaba su informacion de manera individual.
El tipo de comunicacion entre los PLCs y el SCADA, era Ethernet, mediante OPC
Server SI7 y Simatic NET.
El software SCADA que utilizaban era IFIX Intellution v. 3.5 y v 5.5 marca
General Electric.
Las PCs contaban con sistema operativo Windows XP, y tenian problemas de
virus.
Los PLCs son de la serie S7, entre S7-300 y S7-400, marca Siemens. Son PLCs

de gama media a alta, muy robustos.

4.2 Benchmarking
Para evaluar entre varias alternativas de diversos softwares SCADA, que existen
en el mercado y del tiempo de implementacion del servicio, cual se puede ajustar

al presupuesto técnico y economico del cliente.
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Caracteristicas Software Ifix Software Software Wincc
Intellution Wonderware Siemens
Integracion con el Proceso De
Produccion SI SI SI
Arquitectura Cliente Servidor No es una Si es una Si es una auténtica
arquitectura arquitectura cliente | arquitectura cliente
netamente cliente servidor servidor
servidor
Elaboracion de la Estructura Se realiza Se realiza Como los PLC’s
de la Base de Datos manualmente, manualmente son de la misma

tomando tiempo

tomando tiempo

marca, la base de
datos en leer la
informacion es

mas directa

Tiempo de Desarrollo del

Aplicativo

Se consider6 8 a 10

meses

Se consider6 8 a 10

meses

Se considerd 6

meses

Tiempo De Implementacion

Del Aplicativo

Se considerd un mes

Se consider6 un mes

Se consider6 20

dias.

Necesitaria Planta Parada

SI

NO, pero el sistema
en paralelo seria
lento, pues utiliza
OPC para la

comunicacion

NO, pues al
trabajar en paralelo
este sistema al
actual y por ser
este de lectura
directa del PLC no
tendria problemas
de velocidad de

comunicacion

Permite Actualizaciones a

Través del Tiempo

Si, y el proveedor
exige que se firme un

contrato anual por ese

Si, y el proveedor
exige que se firme

un contrato anual

Si se puede realizar
actualizaciones

solo cuando

servicio por ese servicio cambie de Sistema
Operativo

Area de Proyectos Contaria
con el Software Fuente SI SI SI
Se Podrian Implementar Algunos  softwares | Algunos softwares | Algunos softwares
Softwares Adicionales Que como el acceso | como el acceso | como el acceso
Aplique A Nuevos remoto, reportes. remoto, reportes, | remoto, reportes,
Requerimientos Del Cliente OEE, MES OEE, MES, Energy

Management.

Tabla 1: Benchmarking del proyecto
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El resultado del Benchmarking realizado, utilizando el método de costo beneficio, de
tiempo de desarrollo e implementacion vs el costo de produccidon por no provocar
paradas inesperadas, en la implementacion del proyecto. Se consider6 realizar la
implementacion con el Software SCADA Cliente Servidor WinCC del proveedor
Siemens.

En los siguientes capitulos se detalla como se realizé esta implantacion.
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CAPITULO V — ANALISIS DE REQUERIMIENTOS

5.1 Sistema de Control
El sistema de control es un conjunto de dispositivos encargados de administrar,
ordenar, dirigir o regular el comportamiento de los procesos de la planta, con el
fin de reducir las probabilidades de fallo y obtener los resultados esperados.
En este sistema de control, se considera solo la migracién de las plantas WFE, asi
también se va ingresar al sistema cliente / Servidor Hidrolisis, Etilacion y
Winterizacion.
— Se unird en un solo sistema cliente las plantas de Hidrolisis, Etilacion y
Winterizacion, en Scada WinCC.
— Utilizando la arquitectura, se tendra dos redes esto para mejorar la prestacion
tanto de comunicaciones como de seguridad:
o PlantBus: Interconectara los 03 Controladores Logicos Programables

(PLC’s) con los servidores y la estacion de ingenieria.

Figura 13: Arquitectura Cliente Servidor — PlantBus
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Main

Tog: Hit—H

o TerminalBus: Interconectard los servidores, estacion de ingenieria, el

servidor de datos y los clientes locales.

Maintenonce WFE 5CADA
Computer Client

Tog: Hil—M Tag: HM-AT

Figura 14: Arquitectura Cliente Servidor — TerminalBus

5.2 Arquitectura de Control del Sistema SCADA Cliente Servidor

5.2.1

Disefo de la Arquitectura Cliente Servidor

De este modo pueden funcionar varias estaciones de manejo y
visualizacién formando un conjunto con sistemas de automatizacion
conectados en red. Un servidor facilita datos de proceso y de archivo,
avisos, imagenes y protocolos o informes a un maximo de 32 clientes
conectados. El requisito es que haya una conexion de red (TCP/IP) entre

el PC que funciona como servidor y los clientes conectados a €l.
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(max.32)

II WiIinCC Server
|

B PROFINET

B PROFIBUS

G_STE0_XX_00324

Figura 15: Arquitectura Cliente Servidor - Protocolos

En el enlace de los controladores PLC, puede usarse un protocolo de
comunicacion propietario de Siemens (Red Profinet) o puede utilizarse
TCP /IP. Red de arquitectura abierta de comunicacion y mas versatil. Por
ese motivo, en el proyecto, se utiliza red Ethernet TCP/IP.

En la arquitectura actual, tiene instalado, Controladores Logicos
programables (PLCs), unidos por una red estrella mediante un switch

industrial administrable, llamado PLANT BUS.
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Se tiene otra red unida por una topologia estrella, donde convergen todas
las estaciones clientes del Sistema SCADA, red llamada TERMINAL
BUS

Existen 4 servidores, cada servidor tiene 4 puertos de red ethernet, donde
en dos de sus puertos llega la red industrial PLANT BUS Y TERMINAL
BUS. Logrando asi comunicar los equipos de campo y mostrar la
informacion en las estaciones cliente.

El Servidor Web Navigator y la PC de Ingenieria, tienen utilizado un 3er
punto de red que se une con la red administrativa, para sacar la informacién
del Sistema SCADA a la red Coorporativa y la gerencia pueda visualizar
la informacion del Sistema SCADA y tomar decisiones en tiempo real, de

lo acontecido en planta.

ScADA SCADA SCADA
CLENTE WES 17 “CLIENTE WER 2"  “CLIENTE WER 3°

Red Plant Bus

PLCHIDAD

1 L En DESODO BLANOUEO i WEE l MERO FRACCIONA- WINTER HIDROLSIS) L1 | 11: Monitareo y
HIDRO MIENTO Control de
n | m |m|(m ||m || m | m s

PLCDESORO PLE BLANGUED PLE WFE PLEFRAL. PLE WINTER PLCHOROLSIE

| PLANTA—1—— |
i .
| {‘} I
| ! D CORPORATIV |
| IrEw |
£ |

| £

s -1+ - _ _ _ _ _ _ _ _ . _ __h
| L
| ~r RED INDUSTRIAL
|
| APLICACIONES ) .
! INDUSTRIALES L3: Gerendia de
| - _l Operaciones
' [ s [ =
| P e P P
: FLANT BLS TERMINAL BUS SCADW “SERVER 17 SCADA “SERVER 17 ESTACKIN C€ INGENIERIA
|
|
: Red Terminal Bus
| -~ . sas
| | SALA DQ L2 L2: Supervisién
| mm_ CONTROL de Area
! —1
| 1 - 3
| ifﬁt:mg SCADA “CLIENTE 1 SCADA “CLIENTE ¥ ‘cﬁ??;- -cf.?‘..—?‘- ““mﬂ;g:.::xenr T
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

Figura 16: Arquitectura Cliente Servidor — Actual
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5.2.2 Diagrama Funcional

Aplicacion {Datos Historicos y Recetas) Proceso de Visualizacion Grafica

Sistemna de Configuracion

Estaciones de

Driver de comunicacion (OPC Server) Procesamiento da alarmas

Base de datos
Distribucion del tempo de diagnostico

Trabajo (Clientes)

Servidores

Comunicacin N N
Comunicacian

Comunicacin

Proceso Balch
Programacian
Ejecucion

Base de Datos

Controladar

Entradas y Salidas de Campa {I/0)

| N iy o —— —

Conversian | Procesamiento

Comunicacién

Dispositivos
de Campa /

Generacion de datos sub

Sistemas

110 Bus 10 Campa
Accese a los Datos
dulos |
Salides Madulos 10
Conversion [ Procesamiento Comunicacian
[

Figura 17: Diagrama Funcional de la Automatizacion del Proceso

El diagrama funcional es la representacion grafica del proceso de
adquisicion de datos desde el nivel de campo, donde desde los
instrumentos se adquiere los datos de proceso mediante los mddulos
electronicos de entradas y salidas de los controladores logicos
programables, en donde se procesa la informacion recolectada para dar la
eficiencia y automatizacion al proceso.

Para tener la visualizacion y control de los procesos desde el computador
se realiza el disefio en los servidores mediante la pc de ingenieria, y se
procesa esa informacion. Los servidores tienen toda la data de proceso
almacena y en tiempo real, para luego ser publicada a los clientes locales
y via web, para ser operada por el area de produccidn, y realizar el mando

de la planta desde la Sala de Control.
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523

Crear Base de Datos

524

Modificar el proceso

Configurar Alarmas

Diagrama de Casos de Uso

odificar Parametro:
de Proceso

Monitorear el
Proceso

Usuariq Local
Usuario
Navegador Web

Desarrollar Tendencia
Histaricas

Realizar Consultas

y Eventos y Reportes

Figura 18: Diagrama de Casos de Uso
El diagrama de caso de uso especifica el comportamiento de un sistema y

la relacion del usuario local o por navegador web, que interactia con el

sistema en sus diversos procesos de produccion.

Diagrama de Componentes

BASE DE DATOS

N 5 H,j INTERFAZ DE

U F LOGICA DEL NEGOCIO U lﬁ:l COMUNICACION

INTERFAZ GRAFICA DE

USUARIO INTERFAZ WEB

Figura 19: Diagrama de Componentes

El sistema tendria los componentes de base de datos, l6gica de negocio,

interfaz
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5.25

grafica de usuario interna e interfaz web, ademds de la interfaz de

comunicacion para los protocolos que maneja el sistema. Dichos

componentes estarian relacionados entre si.

Software utilizado

Licencias de Software de la marca Siemens, que se utilizaron para realizar

el proyecto, son de uso Runtime. Significa que solo tiene 1 hora para

realizar modificaciones en el sistema SCADA, luego no podria, si lo

requiere, el cliente deberia comprar una licencia de desarrollo e instalar en

la estacion de Ingenieria, para realizar modificaciones online:

El cliente adquiri6 7 licencias, y un switch de comunicacién industrial

(item 8). Que le faltaba adquirir, para realizar la migracion.

Licencias
item | Qty Equipo
1 2 | WinCC/Server V7.2 (6AV6371-1CA07-2AX0)
2 1 | WinCC/Redundancy V7.2 (6AV6371-1CF07-2AX0)
3 2 | WinCC V7.2 WinCC RT Client (6AV6381-2CA07-2AX0)
A SIMATIC Process Historian 2013 Basic Package (6AV6361-
1 |1AA01-3AA0)
5 2 | WinCC V7.2 - RT 65536 (6AV6381-2BF07-2AX0)
6 2 | WINCC V7.2 - Archive 1500 (6AV6371-1DQ17-2AX0 )
; SIMATIC S7, STEP7 PROF. 2010 SR3/V13 (6ES7 810-5CC11-
1 [0YAS)
9 WinCC Web Navigator, licencia para 3 clientes concurrentes
1 | (6AV6362-1AD00-0BBO0)
10 1 | Windows Server 2008 R2 para servidores
11 1 | Windows 7 64 bits para clientes

Tabla 2: Equipos y Licencias SIEMENS
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5.2.6 Arquitectura Fisica

La arquitectura fisica, es decir las caracteristicas de los equipos de

computo que conforman el sistema, tendra las caracteristicas:

Servidores:
[J Servidor en rack PowerEdge R430
[J Procesador Core 5 (2.2 GHz)
(116 GB RAM
[J Disco duro de 1TB.
[J Monitor
[J Mouse optico
[J Teclado
Clientes:
[ PC Dell
[J Procesador Core 5 (2.2 GHz)
(1 8 GBRAM
[J Disco duro de 1TB.
[J Monitor
[J Mouse optico

[1 Teclado

Comunicacion

[ Switch Industrial Administrable, SCALANCE X212-2 (6GK5212-
2BB00-2AA3), 12x 10/100 Mbits/s puertos RJ45, 2x 100 Mbits/s BFOC

multimodo
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CAPITULO VI -DESARROLLO DEL CASO Y PRUEBAS

6.1 Programacion del Sistema SCADA

6.1.1

Servidor Principal

En el Servidor Principal o Servidor Activo, es donde se desarrolla toda la
configuracién de base de datos, direccionamiento en las animaciones,
tendencias, seguridad del sistema, scripts para el desarrollo de

funcionalidades especiales, reportes basicos.

Elaborar Base de Datos del SCADA
Es un listado de datos, se realiza en el servidor principal, la base de datos,

dividido por grupos.

Direccionamiento

Se tiene el almacenamiento de direcciones de memoria del PLC, para
utilizarlas direccionandolas en las variables del SCADA.

Estas direcciones pueden ser bits de estado, flags de distintos modos de
operacion, variables analogas de proceso.

Direccionamiento Directo: Es la forma més comun de direccionamiento
utilizado es el direccionamiento directo y simbolico, es el que sefiala la
ubicacion exacta en la memoria.

Ejemplos de direccionamiento directo:

- Entradas: 14.0; 1B4; IW4, 1D4, PEW276

- Salidas: Q122.0; QB126; QW126; QD126; PAW274
- Marcas: M2.0; MB20; MW20; MD20

- Temporizador: T38; T3

- Contador: C25; CO

- Variable Local:  10.0; LB3; LW3; LD3
- Bloque de Datos: DB25; DBXS5.0; DBW6
Estas variables de PLC se direccionan a variables en el SCADA del mismo

formato de tipo de dato bits, byte, palabra, doble palabra.
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Direccionamiento Indirecto: En el direccionamiento indirecto la
instruccion contiene la direccion donde debe cargar el dato, en
consecuencia, esto nos indica que el dato solo serd conocido en el
momento de la ejecucion de la instruccion. Por lo tanto, es muy importante
tener claro el uso de la memoria (Que sea bien organizada y planificada)
Ejemplos:

Hay 50 véalvulas tipo on/off, lo que se realiza es declarar una funcién que
manejo por arreglo, y mediante direccionamiento indirecto e instrucciones,

controlar las valvulas.

Despliegue de graficos de procesos

Muestra la informacion general del proceso, mediante varias ventanas
ordenadas por un proceso especifico de la planta de produccion.
Generalmente los datos son recolectados por un PLC, RTU.

Permite acciones de control remoto a distancia, sobre los elementos del
proceso y acceso a informacion detallada de datos de la planta.

El proceso se representa mediante graficos que pueden ser esquematicos

(P&ID) o graficos sindpticos.

Modulos de proceso

En estos modulos, se ejecuta acciones de mando, donde programo a partir
de valores actuales de variables leidas. La programacion se realiza por
medio de bloques de programa en lenguaje de alto nivel (C++, VB, Visual
Studio, .NET, Java, etc.).

Parametros

Los parametros son valores prefijados de proceso, como tiempos, set
points, que pueden ser modificados con el usuario que tenga los permisos
asignados, pues estas modificaciones ingresan directamente a los valores

en el PLCs, afectando directamente el proceso de la planta.
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6.1.7

Graficos de Tendencias e Historicos

Las tendencias muestran en una grafica tipo curva, el valor en tiempo real
de las variables de proceso vs tiempo.

En cambio, en las graficas historicas, permite almacenar los valores en una
base de datos, en este caso la base de datos, se conecta con el servidor

historico.

Listado de alarmas y eventos

Las alarmas de proceso y eventos del sistema SCADA, se muestran en el
encabezado, para ser mostradas en todo momento, cuando surge una
alarma o evento inesperado.

Para reconocer las alarmas, luego que el operador supero o corrigié el
inconveniente en el proceso, existe un boton de reconocer la alarma y se
desaparece del listado de alarmas.

Si es una alarma critica, la alarma que aparece en el listado de alarma,
también emite el sonido de una sirena en planta. Para alertar al operador,

si no se encuentra en la sala de control.

Credenciales para el acceso al sistema
Se define crear usuarios con sus respectivas contrasefias, dandoles
privilegios o permisos, en las diversas funcionalidades del Sistema
SCADA.
Se define niveles de acceso, por cada planta, como, por ejemplo:

- Operador

- Supervisor

- Administrador
Asi se da seguridad al sistema SCADA, estos niveles de acceso se

configuran en el servidor.

6.1.10 Gestion y archivo de datos

Se encarga del almacenamiento y procesamiento ordenado de datos, de

forma que otra aplicacion o dispositivo pueda tener acceso a ellos.
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6.1.11

6.1.12

6.1.13

Comunicaciones
Se encarga de la transferencia de informacion entre la planta, PLCs, RTU
y la arquitectura hardware que soporta el SCADA.
Interface de comunicacion
Son softwares o dispositivos de comunicacién que permiten que el
SCADA acceda a los dispositivos de campo

- Utiliza drivers especificos de bus de campo.

- Utiliza Driver OPC (OLE for Process Control) genérico que cada

fabricante SCADA proporciona.

Servidor Redundante

Configurar el servidor redundante, quiere decir que se tendra en la red, otro
servidor y que cuando falle el Servidor Principal, llamado Servidor Activo,
ingresara en funcionamiento el Servidor Redundante o llamado Servidor
Pasivo.

Cabe mencionar que, para utilizar este tipo de funcionalidad, el sistema
operativo del Servidor tiene que ser Windows Server 2003 o Windows
Server 2008.

Esta configuracion se realiza, una vez finalizando el proyecto.

Servidor Historico

Es una base de datos en tiempo real para una variedad de productos y
versiones que sirve como interfaz de datos central.

Almacena informacion a largo plazo, para varias variables de proceso y
mensajes de diferentes fuentes de datos del sistema.

El archivo es una base de datos SQL, de alto rendimiento, en combinacion
con mecanismos eficientes de compresion de datos que garantiza que los
datos criticos estaran disponibles en cualquier momento.

Para las diferentes gerencias de las empresas, esta informacion les util para

su toma de decisiones del funcionamiento de la planta.

52



Cumple con los requisitos de seguridad més estrictos con una

administracion minima.

6.1.14 Clientes
Configuracion de un sistema SCADA multiusuario.
Un sistema multiusuario se utiliza siempre el mismo proceso, para ser
controlado en varias estaciones de operador.
El servidor proporciona los clientes relacionado con los datos de proceso
y de archivo, mensajes, registros.
El servidor establece la conexion con el sistema de automatizacion, se
encarga de la comunicacion y coordinacion de los clientes.
Los clientes WinCC, acceden a los daros de configuracion del servidor
directamente. Los derechos de acceso se utilizan para definir las funciones
o partes de la instalacion que estan disponibles para un usuario en una
estacion de operador. Las autorizaciones son configuradas sobre los

usuarios.

6.1.15 Estacion de Ingenieria
En la PC de Estacion de Ingenieria del Cliente, solo se ha considerado la
instalacion del Software de Programacion de PLC Siemens S7, llamado
Step 7 Profesional.
Aqui se ha descargado todas las aplicaciones de los PLCs de Planta.
Para desde ahi monitorear el estado de los PLCs y lograr realizar
modificaciones o adicionar rutinas de programacion en los PLCs, de

acuerdo a la necesidad de su planta.

6.2 Implementacion del Sistema SCADA
Una vez terminada la etapa de programacion y configuracion, off line y la
simulacion de las mismas, se procede a realizar la implementacion e instalacion

de los equipos en planta.
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En esta oportunidad, en planta, se realiza la implementacion de forma paralela con

el sistema antiguo stand alone iFIX, luego de la puesta en marcha, quedara

operativo solo el nuevo sistema SCADA Cliente Servidor.

6.2.1

6.2.2

6.2.3

6.2.4

SCADA por Planta

Las licencias adquiridas por el cliente, son licencias Runtime, solo de
ejecucion, con estas licencias, no se puede realizar modificaciones en el
proceso.

Para realizar modificaciones se debe adquirir licencias Develoment de
desarrollo.

Los sistemas SCADA que se tiene en cada planta, supervisa diferentes

procesos productivos.

Configuracion de la red comunicacion

Se realiza la configuracion de la comunicacion entre el SCADA Cliente
Servidor y los PLCs, considerando los IPs que nos proporciona el Area de
Sistemas de la Empresa Cliente.

El switch industrial administrable, se utiliza entre los servidores y los
clientes, este switch se configura, para el acceso solo de los clientes, al

sistema, ninguna otra PC, esta autorizada a ingresar a esta red industrial.

Comisionamiento del Sistema SCADA

Se realizan las pruebas en planta, de todas las direcciones de los PLCs,
direccionamiento en el SCADA, resultado de los scripts, animaciones,
parametros, todas estas pruebas se realizan en conjunto con el operador de
cada planta.

Se realiza protocolos de prueba SAT y FAT, detalladas en el capitulo 5.4.

Puesta en Marcha del Sistema SCADA
La puesta en marcha es un proceso que sirve para asegurar que las distintas
partes del sistema SCADA, se desempefien segun las especificaciones del

proceso de planta, a solicitud de la empresa Cliente.
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CAPITULO VII - GESTION DEL PROYECTO

7.1.  Costo del Proyecto
Los costos de servicio de Automatizacion, que el cliente realizo, para ejecutar
este proyecto.
Equipo Computo
Total
item | Cant. Equipo Unidad $
1 4 Servidor Dell R430 Und 18750.00
2 4 Licencia Windows Server 2008 R2 Und 8250.00
3 3 PC Cliente Und 6806.00
4 3 Monitores Und 1547.00
5 1 UPS Industrial SKVA Und 3125.00
Equipos Control
Total
Item | Cant. Equipo Unidad $
1 2 | WinCC/Server V7.2 - Siemens Und 19324.09
2 1 | WinCC/Redundancy V7.2 - Siemens Und 10038.00
3 2 | WinCC V7.2 WinCC RT Client - Siemens Und 13922.87
SIMATIC ProcessHistorian 2013 Basic
! 1 |Package - Siemens Und 2059244
5 2 | WinCC V7.2 - RT 65536 - Siemens Und 38842.43
6 2 | WINCC V7.2 - Archive 1500 - Siemens Und 15138.47
SIMATIC S7, STEP7 PROF. 2010
"1 1 SRAVI3 - Siemens Und H100.63
8 1 |SCALANCE X212-2 - Siemens Und 6293.68
9 1 | WinCC Web Navigator Und 26130.00
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Servicios

Horas / Total
Item Servicio Dias Personas
dia $
1 | Programacién de la Migracion 10 75 4 37500.00
2 | Puesta en marcha de la Migracion 12 25 3 12656.00
Gastos Generales
Total
Item Servicio Dias Personas .
Pasaje Lima - Piura y Piura Lima
3 6 2 2400.00
(2 personas)
4 | Hospedaje (2 Personas) 25 2 1563.00
5 | Movilidad 25 2 625.00
6 | Alimentacidon 25 2 938.00

Precio Total
Resumen

$
Equipos 88,849.00
Servicios 50,156.00
Sub Total 139,005.00
Gastos

5,526.00
Generales
Total 144,531.00

Tabla 3: Presupuesto del Servicio
Los siguientes documentos fueron entregados al cliente, para que el Proyecto, quede

documentado y toda la informaciéon sea compartida por las areas respectivas de la

empresa.
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7.2.Acta de Reunion
Cada vez que se realiza una reunion para tomar acuerdos, se redacta un Acta de
Reunion, para tener por escrito el sustento del avance del trabajo de planta y si se
tienen algunos cambios o modificaciones del sistema a implementar,
considerando en todo momento el alcance del proyecto.
En esta oportunidad por la distancia entre Piura y Lima, todas las reuniones
previas se realizaron por teleconferencia, se enviaron las conclusiones de la
reunion via correo electronico.

7.3.Alcance del Sistema SCADA
Se realizd el documento de Alcance del Proyecto, donde se detalla el alcance del

Proyecto al cliente.

Cel.
Lima 06 — Pert MNextel:
Tecnologia a su Servicio Telf :

ALCANCE

- El drea de Refineria que contempla las plantas de:
« Etilacion
« WFE
+ Hidrolisis / Etilacion / Winterizacion

- En la actualidad se tiene una arquitectura de control del modo Stand/Alone con 7
Sistemas de Supervision independientes (uno por planta) 4 con el software jFix
(Etilacién, Deo-Fraccionamiento, Neutro Blanqueo, WFE) y 3 con software WinCC 7.2
(Caldera, winter, Hidrolisis), conectados a PLC!s Siemens, se requiere migrar dicha
arquitectura a una de tipo Cliente/Servidor en el cual se utilizard el software de
supervision propietario de Siemens WinCC 7.2, la arquitactura, en esta primera etapa,

contara con los siguientes elementos:

* 01 Estacién de Ingenieria
» 01 Servidor Runtime|

* 01 Servidor Redundante
e 01 Servidor de Datos

e 02 Clientes

Figura 20: Alcance del Servicio Inicial
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VISTA 1

7.4.Plan de Trabajo para el desarrollo del Sistema SCADA

Consiste en el desarrollo de un cronograma de trabajo, presentado al cliente,

indicando el desarrollo del Sistema.

Se realiza el plan de trabajo, de una manera objetiva y practica, logrando cumplir

las fechas pactadas de entrega con el cliente, respetando los hitos, ambas partes

tanto el cliente como mi persona de realizarlos en el plazo indicado.

En este plan de trabajo hubo 2 puntos saltantes que no se cumplieron por parte del

cliente:

v" Entrega de los Equipos Informaticos, Computadoras SCADA y Servidores, en

la fecha indicada.

v No tener la disponibilidad de realizar el trabajo en planta, por no contar con la

autorizacion del Area de Produccion, ya que ellos querian asegurarse de tener

stock para sus productos, pues el cliente se aseguraria, que, si ocurre una

parada de planta inesperada, no tener problemas con abastecer su produccion.

Fue un tema de plan de contingencia por parte del cliente.

v Al realizar el trabajo, no sucedio, ninguna parada de planta, ya que se

coordind, con el responsable del proyecto de parte del cliente, se planifica, que

todo el nuevo sistema trabajaria en paralelo con el antiguo sistema, dando a

los operadores tiempo, para que se familiaricen con el nuevo sistema SCADA

Cliente Servidor.

Task

Mode + | Nembre de tarea = | Duration v | Start

4 PLAN DE TRABAJO PARA SERVICIO DE MIGRACION DE SCADA DE IFIX A WINCC 393.63 days Tue 24/03/15

CLIENTE SERVIDOR - STAND ALONE DEQ FRACCCIONADO

4 Orden de Compra DSM 6days
Orden de Compra Siemens 0days
Implementacion del Laboratorio en JYS 4days
Programacion del Plan de Trabajo 2days
Compra e Instalacién de Equipos de Pruebas 4days
Cotizaciones de Servidores para DSM 2days
TRABAJOS EN LIMA 132 days
Entrega de los Servidores lday
Configuracidn de los Servidores en Lima 7days
Entrega de Licencias de Siemens y Pcs lday
Pruebas de Funcionamiento 20.13 days
4 Documentos Finales - Lima 36 days
2\ Ao Protocolo de Prueba FAT
3 | Protocolo de Prueba SAT

Tue 24/03/15
Fri 27/03/15
Thu 26/03/15
Tue 24/03/15
Thu 26/03/15
Fri 27/03/15
Mon 06/04/15
Mon 05/10/15
Mon 05/10/15
Wed 21/10/15
Tue 06/10/15
Wed 07/10/15

~ | Finish
Tue 27/09/16

Tue 31/03/15
Fri 27/03/15
Tue 31/03/15
Wed 25/03/15
Tue 31/03/15
Mon 30/03/15
Mon 05/10/15
Mon 05/10/15
Thu 15/10/15
Wed 21/10/15
Wed 04/11/15
Fri 27/11/15

Figura 21: Plan de Trabajo

»  Predecessors

+ | Resource Names
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7.5.Protocolos de Pruebas
Los protocolos de pruebas FAT (Pruebas de Aceptacion de Fabricacion)
Es la completa validacion del equipamiento, en el caso que las licencias y
credenciales de las PCs sean las correctas. Que las licencias sean las correctas y
certificadas por la marca Siemens.
Los protocolos de pruebas SAT (Pruebas de Aceptacion en Planta), que se
desarrollan consisten que al momento de realizar el Comisionamiento al Sistema,
se pruebe sefial por sefial, el funcionamiento de los equipos en campo, como por
ejemplo el direccionamiento de sefiales desde el SCADA, pasando por el PLC y
llegando al Instrumento de Campo.
Se realiza la prueba sefial por sefial, desde el SCADA puede ser de todas las
seflales automatizadas, de motores, valvulas, switch de alarma, transmisores,
PID’s (Control Proporcional, Integral, Derivativo), alarmas, secuencias, recetas,
etc.
Se desarroll6 los protocolos de Pruebas SAT del Sistema, para cada planta:
- Protocolo de Pruebas SAT SCADA WFE
- Protocolo de Pruebas SAT SCADA HIDROLISIS
- Protocolo de Pruebas SAT SCADA ETILACION
- Protocolo de Pruebas SAT SCADA WINTER
- Protocolo de Pruebas SAT SCADA FRACCIONAMIENTO
- Protocolo de Pruebas SAT SCADA DESODORIZADOR

CONTROL hUTOMATIU SITE ACCEPTANCE TEST (SAT)
TPCﬂU‘DﬂﬂNUS!NMU PRUEBAS DE ACEPTACION EN PLANTA
|
|EQUIPO: TRANSMISORES 1
SISTEMA: SISTEMA DE SUPERVISION WFE T pagina: 5 de 10|
5 ALARMAS
N TAG LECTURA | STATUS [Iouriowl 1o HiGA_ G- PANTALLA OBSERVACIONES
1 177,292 [v] v] [v] {v] [v] v] WFE(1)
2 111291 [v] v [v] Iv] ] ] WEE(1)
3 171753 [v] [ [v] v] v v WFE(1)
a 11751 [] 1] [v] {v] ] [l WFE(1)
s TR [v] 1] [v] {v] v] ] WFE(1)
5 1T 311 [4] [ v] iv] v 2 WFE(L), WFE (2) y HOT OIL
7 1 PIT 5 2 [v] [ [v] Iv] [v] ] WFE(1)
8 1 P51 [v] v [v] Iv] ] ] WFE(1)
9 1 AMP_EV S [v] 4 |v] {v] ¥ vl WFE(1)
10 2 1T 29 2 [v] [Iv] [v] v] =] v WFE (2)
1 2 1129 1 [v] [ [v] {v] [v] ] WFE (2)
12 2153 [v] [ [v] Iv] [v] ] WFE (2)
13 21151 [v] [ [v] Iv] [v] ] WFE(2)
14 21127 1 [v] v [v] Iv] ] ] WFE (2)
15 2 PIT5 2 ] v I3 {w] vl | WFE (2)
16 2 PIT 51 [¥] [I] [v] iv] ¥ [e2 WFE (2)
17 2_AMP_EV_5 [4] [} [v] iv] v] [cd WFE (2)
18 17791 [v] v [v] Iv] [v] ] DEGASSER (1)
19 1 [v] v [v] Iv] [v] ] DEGASSER (1)
o S Traa 2 - 2 - v v necAssED a1
4 » .. | PROTOCOLO VALVULAS 2 VIAS VALVULAS 3 VIAS MOTOR ON_OFF MOTOR_REF SWITCH_ALARMAS TRANSMISORES PID's ALARMAS SECUENCIAS

Figura 22: Protocolo de Pruebas SAT
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7.6.Manuales del Sistema

7.6.1 Manual de Instalacion

En este manual, entregado al cliente, al area de Sistemas y Mantenimiento,

se detalla el proceso de instalacion de los softwares en los Servidores y PC

SCADA.

En los Servidores:

Configuracion de la PC Servidor, propiedades de Windows Server,
activacion del IIS, Message Queuing.

Instalacion de Software WinCC v7.2.

Instalacion de Software SIMATIC NET v8.2 SP1.

Instalacion de Software SQL Server.

Notas Técnicas.

En los Clientes:

Configuracion de propiedades de Windows 7.
Instalacion de Software WinCC v7.2.

Notas Técnicas.

En el Sistema SCADA, se elabora el MANUAL DE INSTALACION SOFTWARE
SCADA WINCC v7.2 SERVER/CLIENTES.

7.6.2

Manual de Operacion

En este manual, entregado al cliente, al area de Produccion, se detalla el

proceso de como operar el Sistema SCADA, para lograr monitorear y

controlar su Produccion.

En el manual de operacién por planta se detalla:

Descripcion de las pantallas de cada planta:
o Ingreso de Usuario
o Navegacion de las pantallas
o Cuadro de aviso de alarmas

o Botones de aviso de procesos, alarmas, eventos.
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o Histéricos y Tendencias
o Salir del Sistema Runtime SCADA.

o Notas Técnicas.

Al area de Mantenimiento y Sistemas, se entrega el manual de Operacion
de la Administracion y Mantenimiento de los Servidores.
En el manual de operacion de Servidor — Administrador y Mantenimiento:
e Inicio de Windows
e Ingreso de usuarios
e Desactivacion del SCADA
e Notas Técnicas:
o Flujo de Energia Eléctrica
o Activas el sistema manualmente

o Soporte

7.7.Capacitacion al personal de planta
En este proyecto, finalizando la puesta en marcha, se procede a realizar un
entrenamiento al personal del nuevo Sistema SCADA, instalado, dirigido al

personal de las areas de Produccion, Mantenimiento y Sistemas.

7.8.Acta de Conformidad
Se realiza las firmas del Acta de Conformidad, por parte del responsable del
Proyecto del cliente, da por finalizado el proyecto realizado indicando el cierre

del proyecto, satisfactoriamente.
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CAPITULO VIII - ANALISIS FINANCIERO

8.1.Costo de la Solucion

USD = INVERSION
$255,343.00

8.2.Beneficios de la Solucion

Beneficios Cualificable NO
CUANTIFICABLE

Genera oportunidades de mejora X

Medir tiempos no productivos X
Automatizar el proceso en rapidez de

respuesta del SCADA )
Anélisis de datos historicos X

Mejora en el trabajo de equipo X

Nuevos Servidores de datos X X

Mejora la cultura organizacional X

Mejora las comunicaciones internas X

Tabla 4: Beneficio de la Solucion

8.3.Escenario

Minimizar el tiempo de respuesta de obtener los datos en el SCADA, para la toma de
decisiones de gerencia al momento y asi aumentar la produccion en 1% anual y la

reduccion de personal que toma datos del proceso manualmente.
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Promedio de
Promedio de
productividad
productividad »
Tipo Utilidad mensual con Costo ($)
mensual
OEE
(Toneladas)
(Toneladas)
Oleina 616 1440 646.80 4000
Feedstock 264 880 277.20 3000
Produccion Ponderada
880 1300 9240 3700
equivalente
Tabla 5: Produccion Mensual por toneladas
8.4.Costos Productivos
Costos
Unitarios Antes del Proyecto
COSTO COSTO
MENSUAL CANTIDAD CONCEPTOS
UNITARIO $
440.0 A 3000 | 1°320,000.00
293.3 B 3000 880,000.00
INSUMOS
120.0 D 1200 144,000.00
146.7 C 2500 366,666.67
4 TECNICOS 1800 7,200.00
PERSONAL
1 SUPERVISORES 4000 4,000.00
LUZ 5,000.00
GASTOS
AGUA 3,000.00
GENERALES
DIESEL 2,000.00
GASTOS ALMACEN 4,000.00
LOGISTICOS TRANSPORTE 10,000.00
TOTAL 2°745,866.67
PRODUCCION 880.00
COSTO ESTIMADO ACTUAL DE PRODUCCION ($) 3120.30

Tabla 6: Estimado de Produccion Antes del Proyecto
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Costos Unitarios

Después del Proyecto

COSTO COSTO
MENSUAL CANTIDAD CONCEPTOS UNITARIO $
440.0 A 3018 1327920.00
293.3 B 3018 885280.00
INSUMOS
120.0 D 1207.2 144864.00
146.7 C 2515 368866.67
2 TECNICOS 1800 3600.00
PERSONAL
1 SUPERVISORES 4000 4000.00
LUZ 5000.00
GASTOS
AGUA 3000.00
GENERALES
DIESEL 2000.00
GASTOS ALMACEN 4000.00
LOGISTICOS TRANSPORTE 10000.00
TOTAL 2758530.67
PRODUCCION 880.00
DELTA Q 8.80
COSTO ESTIMADO FUTURO DE PRODUCCION ($) 3103.66
Tabla 7: Estimado de Produccion después del Proyecto
8.5.VAN/TIR/Periodo De Recuperacion Decision
Costos de Automatizacion:
Costo Incremental por mantenimiento del SCADA
COSTOS INCREMENTALES Afio
MANTENIMIENTO PARA SISTEMA SCADA $10,000.00

Tabla 8: Costos Incrementales
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8.6.Inversion en la Automatizacion

INVERSION US$
Equipos de Computo (Servidores, PCs, licencias Windows) 38,478.00
WinCC/Server V7.2 - Siemens 19,324.09
WinCC/Redundancy V7.2 - Siemens 10,038.00
WinCC V7.2 WinCC RT Client - Siemens 13,922.87
SIMATIC Process Historian 2013 Basic Package - Siemens 20,392.44
WinCC V7.2 - RT 65536 - Siemens 38,842.43
WINCC V7.2 - Archive 1500 - Siemens 15,138.47
SIMATIC S7, STEP7 PROF. 2010 SR3/V13 - Siemens 11,100.63
SCALANCE X212-2 - Siemens 6,293.68
WinCC Web Navigator 26,130.00
Programacion de la Migracion 37,500.00
Comisionamiento y puesta en marcha 18,182.00
TOTAL ($) 255,342.61
Tabla 9: Inversion de la Automatizacion

8.7. CAPEX del Proyecto

INVERSION EN MAQUINARIA Y

EQUIPO

EQUIPOS Y LICENCIAS USS$

Equipos de Computo (Servidores, PCs,

licencias Windows) 38,478.00

Licencias Softwares 154,889.00

SCALANCE X212-2 - Siemens 6,293.68

TOTAL 199,660.68

Tabla 10: CAPEX del Proyecto
8.8. OPEX del Proyecto Incremental
Mes Ano
US$ US$
Ahorro en PERSONAL 3,600.00 43,200.00
TOTAL 3,600.00 43,200.00

Tabla 11: OPEX del Proyecto
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Ahorro de Personal Interno

Incremento de Productividad de 1% /Adicional al crecimiento de Produccion

8.9. Produccion Adicional y margenes adicionales

FEEDSTOCK Y OLEINA EN PROPORCION PONDERADA

Tendencia 5%

Incremento
PRODUCCION Productividad 1%
Respecto al Proyecto
de Automatizacion 1 2 3 4 5
Produccién (T)
(Tendencia 1%) (Q) 10,560.00 | 11,088.00 | 11,642.40|12,224.52|12,835.75
Produccion con
Incremento de 1% (Q
+ Delta Q) 10,560.00 | 11,198.88 | 11,758.82|12,346.77|12,964.10
Nueva Produccioén (T)
(Delta Q) - 110.88 116.42 122.25 128.36
PRECIOS Y COSTO
UNITARIO (US$)
Margenes Unitarios 1 2 3 4 5
Precio unitario (USS$) 3700.00| 3700.00| 3700.00| 3700.00| 3700.00
Costo Unitario (Base) 3120.30| 3120.30| 3120.30| 3120.30| 3120.30
Costo Unitario con
Automatizacion 3103.66| 3103.66| 3103.66| 3103.66| 3103.66
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BENEFICIOS MARGINALES

PRODUCTO DE LA
AUTOMATIZACION

Margen Base (3700-
3120.30) *Q

6,121,600

6,427,680

6,749,064

7,086,517

7,440,843

Margen Con
Automaticion (3700-
3103.66) *(Q + Delta

Q

6,297,378

6,678,370

7,012,288

7,362,902

7,731,048

Tabla 12: Produccion Adicional y Margenes Adicionales



8.10. Flujo de Caja Incremental

Respecto al
Proyecto de

Automatizacion

0.00

1.00

2.00

3.00

4.00

5.00

BENEFICIO

Beneficios

Marginales

175,778.22

250,689.60

263,224.08

276,385.28

290,204.55

Ahorro en

personal

43,200.0
0

43,200.0
0

43,200.00

43,200.0
0

43,200.0
0

BENEFICIOS
TOTALES

218,978.22

293,889.60

306,424.08

319,585.28

333,404.55

Inversiones

Equipos de computo

38,478.00

WinCC Server

19,324.09

WinCC Redundante

10,038.00

WinCC Client

13,922.87

Process Historian

20,392.44

WinCC 7.2 RT

38,842.43

WinCC 7.2 Archive

15,138.47

Step7

11,100.63

Scalance X212

6,293.68

WinCC Web

Navigator

26,130.00

Programacion

37,500.00

Puesta en marcha

18,182.00

COSTOS

Mantenimiento

SCADA (USS$)

10,000.00

10,000.00

10,000.00

10,000.00

10,000.00

COSTOS
TOTALES

10,000.00

10,000.00

10,000.00

10,000.00

10,000.00

IMPUESTOS
(30%)

-68,693.47

-91,166.88

-94,927.22

-98,875.59

103,021.36

FLUJO TOTAL

-255,342.61

160,284.75

212,722.72

221,496.8

230,709.70

240,383.18

EFECTO
DEPRECIACION
20% en cinco afnos

(escudo tributario)

11,979.64

8,683.76

8,683.76

8,683.76

8,683.76
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FLUJO TOTAL

230,180.62

239,393.46

249,066.94

El Proyecto es Rentable

CON ESCUDO
TRIBUTARIO -255342.61  172,264.39  221,406.48
Tabla 13: Flujo de Caja Incremental
VAN (25%) $321,691.34
TIR 75%
PERIODO DE
RECUPERACION

2.00 anos

Tabla 14: VAN/TIR Periodo del Proyecto

8.11. Determinacion de la grafica /VAN y COK del Proyecto

COK VAN
0.05 $700,479.65
0.15 $441,944.10
0.25 $295,701.58
0.35 $193,200.83
0.45 $118,722.98
0.55 $62,928.44
0.65 $20,024.54
0.75 -$13,717.37
0.85 -$40,776.44
0.95 -$62,848.64
1.05 -$81,123.84

Tabla 15: VAN Y COK del Proyecto

Es > COK El Proyecto es Rentable

69



Titulo del eje

VAN/ Diferentes COK
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'5131
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Figura 23: VAN con diferentes COK del Proyecto
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CONCLUSIONES

Al realizar la supervision de este proyecto, concluyo que:

1.

Actualmente en la industria es importante la implementacion de un sistema de
supervision y adquisicion de datos, logrando dar las facilidades al 4rea de produccion
en obtener informacion en tiempo real y realizar un analisis de los datos historicos
recolectados de sus diversos procesos de produccion.

Para que el sistema SCADA, logre obtener resultados positivos, en planta se debe
garantizar que los dispositivos de campo sean confiables, robustos y precisos.

Al desarrollar las pantallas SCADA, se basa en los estandares del cliente, y se dan
sugerencias que, en cada pantalla, no tenga informacion redundante, ni que sea una
pantalla con demasiada informacion, ya que esto trae como consecuencia que el
operador canse su vision y pueda operar equivocadamente.

Es muy importante el manejo de los avisos de alarmas y eventos, ya que previenen al
operador de advertencias o fallas en el proceso. Al dar estos avisos el operador logra
corregir antes que se suceda una parada de planta, ya que para una empresa industrial
cada parada de planta intempestiva, trae pérdidas econdomicas considerables.

Para la adquisicion de cual software SCADA utilizar, se sugiere al cliente, que segun
su base instalada de equipos de hardware de Controladores Logicos Programables
(PLC) o un Sistema de Control Distribuido (DCS), instalados en planta, también es
importante que nos indique que marca y modelos de estos equipos que utilizan, se
logra sugerir que Software de Supervision y Adquisicion de Datos puede ser el
indicado para su planta.

Cuando ya se elige el software SCADA que se ajusta a su medida, se realiza el estudio
en campo cantidad de variables de proceso existen, se solicita al cliente la filosofia de
control de los procesos, se levanta informacion de campo del hardware y que
protocolos de comunicacion existen o se deben implementar y se elabora la
arquitectura de control de planta.

El proyecto es rentable en una proyeccion de 05 afos, tiene un VAN al 25% de

$321,691.34, TIR de 75% y un periodo de recuperacion de dos afios.
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RECOMENDACIONES

Realizo las recomendaciones:

1.

En estos tiempos todas las plantas industriales para incrementar su productividad y
eficiencia deben automatizar sus procesos manuales en un 100%.

La empresa de servicios industriales JYS CONTROL AUTOMATION, da
soluciones integrales a las plantas de produccion de manera 6ptima, en tal sentido
recomiendo que todo proyecto se debe realizar en base a una buena gestion de
proyectos, desde la iniciacion, hasta la puesta en marcha, con el objetivo de
modernizar las industrias de una manera segura y confiable.

Supervisar los procesos de produccion desde un sistema SCADA, brinda muchos
beneficios de andlisis para la toma de decisiones por tal motivo se recomienda
realizar los proyectos considerando tecnologia de punta, en base a equipos de marcar
reconocidas para una implementacion de calidad del servicio.

Para que se logro automatizar es recomendable realizar al cliente el andlisis de
costo/beneficio, para al momento de producir de manera automatiza recupere su
inversion en un corto plazo e incremente su capacidad de produccion
significantemente. Asi mismo existen empresas que también se les recomienda
minimizar sus costos de consumo eléctrico, utilizar energia renovable, y dar
seguridad de maquina y lineas de produccién en su planta para los operadores
logrando cero accidentes.

Todo profesional que se dedica a la automatizacion se recomienda tener una
constante actualizacion tecnologica, capacitacion, entrenamiento, auto investigacion

y analisis de informacion.
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GLOSARIO

Empresa:

Automatizacion:

SCADA:

PLC:

Protocolo:

Red Comunicacion:

Se refiere a la empresa que utilizara el sistema SCADA, en su
planta de produccion, la empresa, solicito que se firme un acuerdo
de confidencialidad, de su proceso de produccién y
automatizacion.

En un proceso, si se tiene los instrumentos de medicion, se puede
controlar mediante el wuso de sistemas o elementos
computarizados, electronicos, eléctricos y electromecénicos.
Sistema de Supervision y Adquisicion de datos de una planta de
produccion.

Es un software para computadora que permite controlar y
supervisar procesos industriales a distancia.

Brinda toda la informacion que se genera en el proceso productivo
(supervision, control de calidad, control de produccion,
almacenamiento de datos, etc.) y permite su gestion e interactia
con base de datos propietarias de cada marca de fabricante y del
Microsoft SQL Server.

Programadores Logicos Programables, instalados en las plantas
industriales, en tableros de control de procesos.

Es un sistema de control electronico que monitorea el estado de
los equipos que estan conectados como entradas y basado en un
programa almacenado en su memoria (escrito por el
programador) controla el estado de los equipos que estan
conectados como salidas.

Es un sistema de reglas que permiten que dos o mas equipos de
un sistema de comunicacidon, se comuniquen entre ellas para
transmitir informacion. Se trata de normas o estdndares que
definen la sintaxis, semantica y sincronizacion de la
comunicacion, asi también los posibles métodos de recuperacion
de errores.

Un conjunto o sistema de equipos informaticos conectados entre

si, por medio de dispositivos fisicos que envian y reciben
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CAPEX:

OPEX:

VAN:
COK:
TIR:

impulsos eléctricos, ondas electromagnéticas o cualquier otro
medio para el transporte de datos con la finalidad de compartir
datos, informacion, recursos y ofrecer servicios.

Inversion en maquinaria / Equipos en instalaciones que se deben
realizar para sostener un proceso productivo.

Costo de mantenimiento y gastos en que se deben incurrir para
mantener operativa la planta.

Valor actual neto

Refleja el costo de fondeo de los recurso de la empresa.

Tasa interna de retorno, mide la rentabilidad del proyecto por

periodo.
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ANEXOS
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ANEXO 1 - PANTALLAS COMUNES
Pantallas comunes para todas las plantas de produccion
A. Credenciales de Acceso al Sistema SCADA
Al iniciar al Sistema SCADA, aparecera automaticamente la pantalla de accesos

solicitando:

Usuario y contrasefia.

Conexion al sistema

Si se requiere cambiar de usuario, cuando se estd en plena operacion, se puede

&

ingresar con el icono: '--] que se encuentra ubicada en el Menu Superior:

B. Indicacion del Nombre del Servidor

Para visualizar el nombre del servidor que esté activo, este se muestra en la parte

superior derecha del Menu Superior.
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C. Cuadro de Avisos de Alarmas
En el proceso de planta, puede suceder una alerta de Alarma. En el Ment
Superior, se podra visualizar el incidente, observando el cuadro de aviso de

alarmas, ubicado en la esquina superior izquierda de las pantallas.

Texto aviso WinCC Lugar de averia

Valor limite inferior WINTER
valor limite inferior WINTER

[L]& o EEs

Seleccione Receta

Receta Actual

HLCR-310

seteccionarpasa | Etapa Seleccionada [0

T = i

TT-361

BEEEEEEEEEE

Etapa 11 : Espera o

Lo | o | oo

1
E
g

78



D. Bot6n de Avisos de Procesos

En el Menu Superior lado derecho de la pantalla, se encuentra el Boton de

Avisos del Proceso, al activar esta opcion, se podra visualizar un cuadro de

botones de historicos de procesos.

Los avisos de Procesos nos permiten revisar un historial detallado de los

procesos que han sucedido.

B

CRISTAL

[BE == [ @]

Receta
]

STATUS CR-310

HEEERBEE:

=
H

i

Etapa 11 : Espera de i

= B3 B

En el siguiente cuadro se muestra botones de navegacion de la pantalla de

Avisos de Historicos de Procesos.

Acuse Individual
Reconocimiento de la alarma

seleccionada

Aviso Anterior

Acuse de grupo

&l

Aviso Siguiente

Definir Filtro de Usuario

[l

Ultimo Aviso

Desactivar todos los filtros de

&

Usuario

Cuadro de Dialogo del texto

Informativo
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Cuadro de dialogo de Cuadro del Dialogo del
59 e 9 :
clasificacion Comentario
‘ @ Imprimir @ Loop in Alarm
== | Primer Aviso Actualizar
%] Ny
Actualizas los avisos

E. Alarmas y Eventos
Para visualizar la pantalla de alarma y evento del proceso.

Se elige la opcion en el boton de ALARMAS, ubicado en el menu izquierdo de

la pantalla.

El operador de planta, identificara los siguientes colores segun sea la alarma o

aviso:

EEFEEETo)

ALARMAS Y EVENTOS

E]
T (MA1/1S 1A1430 1000061 | AGITADOR 1 FHCFHDIDN (RFTROAI MFNTATION) RISTAI 7ANORT

v Alarma Amarilla: Advertencia, indica que es posible que suceda un error o

falla en el proceso de la planta.

v' Alarma Roja: Error, indica la falla en el proceso ya se sucedido.

En el siguiente cuadro se muestra botones de navegacion de la pantalla de Alarmas o

Eventos.
Lista de Avisos @ Imprimir
~— | Lista desplegable de avisos
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Lista de Ficheros a Corto Plazo

Primer Aviso

Lista de Ficheros a Largo Plazo

Aviso Anterior

| @l |62

=

—

Lista de Bloqueos

Aviso Siguiente

Acuse de Avisador Central

Ultimo Aviso

Acuse Individual

Dialogo del Texto Informativo

| &

Acuse de Grupo

Confirmar todas las fallas

Loop in Alarm

1

Acuse de Emergencia

Habilitar Aviso

o)

Dialogo de Seleccion

Dialogo de Clasificacion

(i

«
L

Dialogo de Bloqueos

Tendencias e Historicos

Para acceder a los historicos o tendencias, se encuentran los botones que indicas

Tendencias e historicos, dentro de las ventanas de proceso.

Tendencias: Son datos de variables de proceso, que se muestran en tiempo real.
Historicos: Son datos de variables de proceso que se almacenan en base de datos

SQL Server. Para luego realizar una consulta por fecha y hora, y mostrara la

informacion seleccionada.




2. il

Rl A AlE )

CRISTAL

E Fersaer ‘om‘m«um \

100 ] 60 | 150 30000

bl ganna

10000
0{ 104 3
1= |
2] o i soo0d
E R
1 40004
wiawd °7 1
171 04 2003
olawixi o
g T = T saes 1sam 34201 3403 153406 1S4 153412 5:34: 153421 154 1527 15430 153431 153436 154 342 153445 153448 153451
V1L/2015  04/11/2015 04/11/2015 O4/11/2015 O4/11/2015 04/11/2015 D4/11/2015 O4/11/2015 O04/11/2015 04/11/2015 O4/11/2015 04/11/2015 04/11/2015 ©04/11/2015 O4/11/2015 04/11/2015 04/11/2015 04/11/2015 04/11/2015 04/11/2015 o
0 & 1sess
[Nombre Valor ¥ -
111310 -20,0
2 TT311 20,0
3 11350 50,0
4 |TT360 -50,0
5
0
7 |F1300_ACUM 16,0
8 FT320_ACUM 487246
9 L1250 0,0
10 L1310 0,0
11 TIC_PF1050_78TR_VAL-30,0 g
Orgen: Contron_15:34555

En el siguiente cuadro muestra los botones de navegacion de las pantallas de

tende

ncias e historicos.

—}

Acuse Individual:
Reconocimiento de la

alarma seleccionada.

Aviso Anterior

[«

Acuse de grupo:
Reconocimiento de grupo

de Alarma

(i)

Aviso Siguiente

[l

Definir Filtro de Usuario

©

Ultimo Aviso

&

Desactivar todos los filtros

Al

Cuadro de Dialogo del texto

de Usuario Informativo
Cuadro de dialogo de Cuadro del Dialogo del
| 2 .
clasificacion Comentario
| @ Imprimir @' Loop in Alarm

Bl

Primer Aviso

Actualizar

Actualizas los avisos
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G. Boton para desactivar el SCADA

Para salir del modo Runtime del proceso, se debe seleccionar la opcion en el

botén j ubicado en el menu superior de equipa derecha del Menu

Superior.

Al seleccionar la opcion, se mostrara una ventana de Salir de Runtime, y se

selecciona “Desactivar”.

Esperar que se desactive el Sistema SCADA.
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Desactiva - CC_SERVIDOR_15_10_13 17 15 ¢

Alarm Logaging RunTime

_____________

45 %

0 %

ANEXO 2 - PANTALLAS

1 pantallas SCADA - Planta Refineria

En esta planta, se encuentra 3 procesos, integrados en el sistema SCADA Cliente —

Servidor.
Los 3 procesos son:
-  WINTER
- HIDROLISIS
-  ETILACION

A. WINTER

Cuando inicia automaticamente el Sistema SCADA iniciara con la pantalla principal del

Pproceso.

84
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Seleccione Receta =] phARASCETy
Receta Actual |
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HL

Etapa 3 : Calentamiento

Etapa 4 : Atraso de enfriamiento

Etapa 8 Enfriay

Etapa 9 :Enfriamiento

Etapa 10 : Espera de filtracion
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=
E

Etapa 11: Espera de filtracion
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]
=
o
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B. HIDROLISIS
Para navegar entre las pantallas del hidrolisis, se debe seleccionar el

menu de la izquierda y escoger la pantalla a visualizar.

GENERAL

TT-11068
00 °C

C. ETILACION
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Para navegar entre las pantallas de Etilacion, se debe seleccionar el ment

de la izquierda y escoger la pantalla a visualizar.

GENERAL

"
[Feeee]]
| 1000-HE-11 |
JESESS,

PT-1106 TT1111
1000-AG-01 A mBaf  _FSilpy o0 °C
L

HiINEE
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ANEXO 3 - PANTALLAS WFE
2 pantallas SCADA - Planta WFE

Al seleccionar el boton WFE, se desplegara los botones de las dos plantas:

WFE 1 y WEE 2
\ WFE 1

PANTALL IMAGEN
A

(@ = | o]\

PANTALL
A

IMAGEN

[E = e o\
Cruawmas = — —]
(B
— :.w =
[ . il
o L
WFE 2 o ! S
- IL“IV Tveas @ | B I'.‘;/
— i e
== i L
- oo 2=
= o
i
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ANEXO 4 - PANTALLAS DESODORIZACION

3 pantallas SCADA - Planta Desodorizacion
Para navegar entre las pantallas del Desodorizador, dirigir el mouse a la columna

izquierda escoger la pantalla a visualizar:

Desodorizador 1 y Desodorizador 2

~ PANTALLA  IMAGEN

DESODORIZADOR 1 [ i) o= ]
DESODORIZADOR DE SMET
Desodorizador
-1
Desodorizador
_.ﬂi .
de SMET e L o
_ D = (iEE)
08 | 1 1 -
TTa8a8 Eﬂl“ﬂ
T (S S 222 B -
e 307} fp a:7] TaR
DESODORIZADOR WURSTER & SANGER
Desodorizador
-2
Desodorizador
WURSTER & e s
_ |
SANGER eB & —~EiEED
L
:,-; Fi3 Ill;l-l
TN S—
H s 1 3]
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ANEXO 5 - PANTALLAS FRACCIONAMIENTO

4 Pantallas SCADA - Planta Fraccionamiento

Una vez ingresado el Sistema SCADA, automaticamente se cargara la pantalla
principal del proceso.

Se observa que, en el lado izquierdo de nuestra pantalla principal, existe una
columna con las opciones de navegacion, donde nos detalla sub procesos de

planta, en forma especifica.

Lugar de averd ‘

FRACCIONAMIENTO

FRACCIONA
I —
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ANEXO 6 - COMISIONAMIENTO

Pruebas De Aceptacion Del Sitio

CONTROL MUTONATION SITE ACCEFTANCE TEST (SAT

Tecoologia s su Senviciy
PRODUCT! : Licencias Buntime Cliente WinCC Siemens oT - 15003
PROTECTI :  Minracifn frauiverbures Clienre-Sersidar Plantas Refineria DS FECHA - Lunes, 3 de Noviembre del 2015
CLIENTE HOJA - 1de 10

El texte ziguicnte bicne coma Finalidad definir les pardmetros necesarios para la realizacién de lag pruckas de aceptacién en
sitia del BCADA carrespondicnts o la planta Winter
Estas prucbas constarin de 3 partes tal y coma se define 2 continuacudn:

1.- CONTROL Y MONITORED DE LAS YALYULAS
- Dando dlic sobre la imagen de la wdlvula aparecerd un cuadre (Faceplate] ol cual dard las spciones de mangjo del misms,

&5 decir, se podrd elegie ¢ mode de trabaje de la vdlvuly, ya sea de Forma automatice o manual; y o su ve2 tambidn
s podrd habilitar @ deshabilitar ¢l mansjoe de diche actuador,

- Endicha Faceplate kambidn s indicard de Farma visual ¢l estada actual de la vdlls, con un cddige de colores coma s detalla 3 continuacién:

Pantalla CRIET AL:
Ex mazwal OFEM -y AMARILLO CLOZE e MARARNLA

FALLT OFER mp AMARILLO!GRIZ FAULT CLOZE - ARANIAIGRIE
Fx aufomitics OPEN -y “ERDE CLOZE =y ROJO

FALLT OFER mep WERDE/GRIE FaLULT CLOZE - ROJO/GRIE
Eantalla FI0164, FI07E-16 » FI0G2E:
Ex mzawaliavtomitic OPEN - wERDE CLOZE - ROJO

FALULT CFER me YERDE/GRIZ FAULT CLO®  ROJO/GRIS

Ghsrerracise:

Cuande ¢ encucntra en manual aparecerd un recuadro con la lekra "B g cuande pasa o sukemdtico desaparece.
2.- CONTROL ¥ MONITORED DE LOS MOTDRES
- Dando clic sobre laimagen del motor aparecerd un cuadre [Faceplate] ¢l cual dard las opcienes de maneje del misme,

ez decir, s¢ podrd elegir ¢l mode de trabaje del motor, ya ea de Forma automitice o manual; v 2 su vez también
st podrd habilitar o deshabilitar ¢l mancjo de diche actuadar.

- Endicho Faceplate tambidn s¢ indicard de forma visual ¢l estade ackual del motar, con un cddige de colores como se detalla a continuacidn:

Eantally CRISTAL w SEEMICIOE,
Ea manwal: RUMN L ARARILLD ETOP -y MARANIA

FALLT RUM - AMARILLOIGRIE FAULT STOP - ARANIAIGRIE
Ex awntomitics FLUMN - “ERDE ETOP - ROJO

FALLT RUMN - YERDE/GRIZ FAULT STOP = ROJOIGRIS
Pantalla FI0164, FI0TE-16 » FI0526:
Ex maawxiizetomiric RUN -—p WERDE FTOP - ROJO

FAULT EUN wp wERDE/MRIZ FAULT STOP=  ROJO/GRIS

hserracidn:

Cuando & cneuentra e manual aparecerd un recuadre con la letra "M g cuande paga g aukemdtico desaparece,
3.- CONTROL T MONITORED DE MOTOR CON YELOCIDAD DE REFERENCIA
- Dando dic sobre la imagen del motor aparecerd un cuadro [Faceplate] el cual dard las opeiones de mancjo del mizmo,
ez decir, s podrd elegir ¢ mede de trabaje del moter, ya sea de Forma automitice o manual; w2 su vea tambidn

2 paedrd habilitar o deshabilitar ¢ mansje de diche actuadar,

- Tambicn ¢ podrd poner k velocidad con la cual s quicra que trabaje dicho motor,

- En diche Faceplate kambidn s indicard de Forma vizual ¢ estada actual del mator, con un cddige de colores coma se detalla 3 continuacién:

Pantalls CRIET AL
£z mazwal: RUN - AMARILLO ETOR -y MARANIA
FALULT RUN wp AMARILLO/GRIZ FALULT $TOP - PARANIAIGRIS
Ex antomitics FUN - “ERDE ETOR -, OO
FALULT RUN wp “ERDE/MRIZ FALULT $TOP - ROJOIGRIS
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4.- LECTURA DE TRANSMISORES DE NIYEL Y FLUJO

5 -

Dande clic sabre la imagen que mucstra la leckura de los bransmisares aparecerd un cuadro [Faceplate],
¢l cual, muy aparte de mostrarke la leckura del bransmizor, kambidn be da la opcidn de poner los
valores Fmites de alarmas.

Lhserracion:
En donde e define [ alarma "Alta" g "4z Alka" solo se aceptan valores positives

y el donde indica alarma "Eaja" y "Baja Baja" si aceptan valores negatives,

LECTURA DE BARGRAPH

Pantally FI0EA, FIOTE-16 y FID&2E:

6.

Danda clic sabre [y imagen que muestra la leckura valores de proceso, s¢ podrd abservar dicho valor
en Forma de una barra escalonada, cuya valores de range zon aplicablez en el misma Faceplate.

Los datas que van a ser maniobrados son:
PHE :dedlics of vader Simite o albema 2z,
VE2: dedlice of vader dmite oo alarma b,
HMYF fealics of vader o Miredtesis
ZERLT : dedice of vafee mikime o & barrn
FPANX : dndlicz of vador mahime S b barrs.

- MONITORED ¥ CONTROL DE PID" =

Pantally FI0EA. FI07E-16 y FI0S2E:

T-

8.

Dianda clic sobre la imagen saldrd un Faceplate que te mostrard los valores de 3P, PY g variable 2 medir;
y a su vez tambidn e podrd modificar pardmetros.

Loz dates que van 3 ser maniobrados zon:
Mode de frabafs  Alanesd S dutemitics
PIO:  Vler proporsionsd integrad » dorfvativs,
Highe-Low Limie: |sior mdiims p mikims.
FTL-FTL: sier on porsartyje

Aparte de ella, en la parke superior derecha hay un cuadro de grifice el cual be indica la tendencia del valar a analizar.
ALARMAS

Teodas las alarmas e encuentran en la parte superior izquierda, ol cual va a hacer aparecer cada une de las alarmas
laz cuales e pueden ir borrande deacuerde a come lo vayas revisande.

- SECUENCIA

Laz secuencias s¢ basan deacuerdo al dezarrolle del proceso, en este caze los pasos de las secuendiag
s« realizan on la pankalla "CRIET AL

- RECETA

Estas recetas son hechas deacuerdo a la empresa, por la cual, tanto el nambre de la receta
como las valares de los parametros son asignadaos por el personal a cargo de la planta.

Observaciones:

CLIENTE JYE CONTROL AUTOMATION
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CONTROL AUTOMATIO

Teenologiaa su Servcl

SITE ACCEPTANCE TEST (SAT)

PRUEBAS DE ACEPTACION EN PLANTA

EQUIPO: VALVULAS ON/OFF

IP del Equipo: 10.241.101.32

SISTEMA: SISTEMA DE SUPERVISION WFE

pagina: 2 de 10|

AUTO MANUAL ALARMAS
N TAG STATUS PANTALLA OBSERVACIONES
OPEN CLOSE OPEN CLOSE NOT OPEN | NOT CLOSE

1 1KV 42 [¥] [v] [v] [v] [v] [v] [v] WFE (1)

2 1KV 29 1 [¥] [v] [v] [v] [v] [v] [v] WFE (1)

3 1 XV 5.3 [v] [v] [v] [v] [v] [v] [v] WFE (1)

4 1 KV 52 [¥] [v] [v] [v] [v] [v] [v] WFE (1)

5 2 KV 42 [¥] [v] [v] [v] [v] [v] [v] WFE (2)

5 2_XV_29_1 [] [v] [v] [v] [¥] [v] [v] WFE (2)

7 2%V 5_3 [v] [v] [v] [v] [v] [v] [v] WEE (2)

3 2%V 5_2 [v] [v] [v] [v] [v] [v] [v] WEE (2)

] 1. XV 9.1 [] [v] [v] [v] [¥] [v] [v] DEGASSER (1)
10 1%V 3.3 [v] [v] [v] [v] [v] [v] [v] DEGASSER (1)
11 1%V 3.2 [v] [v] [v] [v] [v] [v] [v] DEGASSER (1)
12 1. XV 4.1 [v] [v] [v] [v] [¥] [v] [v] DEGASSER (1)
13 10V 1.2 [v] [v] [v] [v] [v] [v] [v] DEGASSER (1)
14 20V 9.1 [v] [v] [v] [v] [v] [v] [v] DEGASSER (2)
15 2_XKV_3_3 [¥] [v] [v] [v] [¥] [v] [v] DEGASSER (2)
16 2 WV 3.2 [v] [v] [v] [v] [v] [v] [v] DEGASSER (2)
17 20V 41 [v] [v] [v] [v] [v] [v] [v] DEGASSER (2)
18 2 KV 1.2 [¥] [v] [v] [v] [¥] [v] [v] DEGASSER (2)
19 1%V 16_1 [v] [v] [v] [v] [v] [v] [v] VB-14 (1)
20 2%V _16_1 [v] [v] [v] [v] [v] [v] [v] VB-14 (2)
21 1_XV_20 1 [¥] [v] [v] [v] [¥] [v] [v] VB-18 (1)
22 2%V 201 [v] [v] [v] [v] [v] [v] [v] VB-18 (2)
23 1%V 24 1 [v] [v] [v] [v] [v] [v] [v] VP-24 (1)
24 1 KV _26_1 [¥] [v] [v] [v] [¥] [v] [v] VP-24 (1)
25 MV 24 1 [v] [v] [v] [v] [v] [v] [v] VP-24 (2)
26 2%V 26_1 [v] [v] [v] [v] [v] [v] [v] VP-24 (2)
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ANEXO 7 - ACTA DE CONFORMIDAD MANTENIMIENTO

Acta de Conformidad Aprobada por Mantenimiento

J

JYS C ONTROL AUTOMATN

Teomalogia 38 Relicis

ACTA DE CONFORMIDAD DEL
SERVICIO IPROYECTO

CODIGO |JYS5-5GC-R-040
VERSION 2
REGISTRO| DSM-P-15-013

presente. Ental seofide:

Fecha de Finalizacidn del Servicio

Dia Mes

Afio

19 11

2015

Par la prezente; las que suscriben; dan CONFORMIDAD al Servicio gue a continuacién se detalla, el mismo que ha
sido realizado a safisfacciGn, cumpliendo con las fegmings. contractuales acordados, en sgjjal de lo cual firmamos la

DEL TRABAJO REALIZADO

CLIENTE

AREA

PROYECTOS

SERWICIO PRESTADC

JYS-COT-15-060-02 -PROYECTO CABALLA: MIGRACION DE SISTMA SCADA A CLIENTE
SERVIDOR WINCC-7.2-SIEMENS 1era ETAPA. PLANTAS WINTER, HIDROLISIS,

ETILACION ¥ WFE (1¥2)

DOCUMENTOS CLIENTE

W° ORDEM DE COMPRA CLIENTE 4300333842
N° HOJA DE ENTRADA  CLIENTE
DOCUMENTOS JYS
Ne GULA JYE
NFEACTLIRA VS 001-001211 T G01-001437

MN®OJRDEMN DE TRABAJD

JYE

150013

OTROS

ANOTACIONES IOBSERVACIONES

:Ffrmhrdlliente
JOSE MIGUEL GOMEZ

MTTO:

Piura,19 de noviembre del 2015

Jammina Caycho Ayala
Analista Programador
JY5 Control Automation
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ANEXO 8 - ACTA DE CONFORMIDAD PRODUCCION

Acta de Conformidad Aprobada por Mantenimiento y Produccion

CGNTHULAUTGMTIDN

Tecnologia & 5o Serviio

ACTA DE CONFORMIDAD DEL

CODIGD [JYS-5GC-R-040
VERSION 2
REGISTRO| DSM-P-15-013

SERVICIO /PROYECTO

Par la presente; los que suscriben; dan CONFORMIDAD al Servicio gue a confinuaciGn se detalla, el mismo que ha
sido realizado a satisfaccién, cumpliendo con los lggmings contractuales acordados, en 5efigl de lo cual firmamos la

presente. Enfalssntide:

Fecha de Finalizacion del Servicio
19 11 2015
DEL TRABAJO REALIZADO
CLIENTE DSM MARIME LIPIDS PERU S.AC
AREA -

SERVICIO PRESTADO

JYS-COT-15-060-02 -PROYECTO CABALLA: MIGRACION DE SISTMA SCADA A CLIENTE
SERVIDOR WINCC-7.2-SIEMENS 1era ETAPA. PLANTAS WINTER, HIDROLISIS,

ETILACION ¥ WFE (1Y2)

DOCUMENTOS CLIENTE

N*ORDEN DE COMPRA CLIENTE

4500333842

M*HOJA DE ENTRADA  CLIENTE

v

DOCUMENTOS  JYS

N Gl

N® EACTURA. LS

001-001211 / 001-001437

N®* ORDEN DE TRABAJD JYS

150013

OTROS

ANOTACIONES IOBSERVACIONES

“Firma-Cliente MTTO:

JOSE MIGUEL GOMEZ

Piura, 19 de noviembre del 2015

Janninz Caycha Ayala
Analista Programador
IYVS Control Automation

%

Figna Cliente
QOPERADOR: JULIO INGA
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ANEXO 9 - ACTA DE CONFORMIDAD PROYECTOS

Acta de Conformidad Aprobada por Proyectos

BAAYC ONTROL AUTOMADN

Tecnuiogia & 5w Senich

ACTA DE CONFQRMIDAD DEL

CODIGO [J¥5-5GC-R-040
VERSION 2

SERVICIO /| PROYECTO

REGISTRC [ D5SM-P-15-013

Par la prezente; las que suscriven; dan CONFORMIDAD al Servicio que a confinuacién se detalla, el mizmo que ha sido
realizado a satisfaccién, cumpliende con las tepmings contractuales acordados, en sgfial de lo cual firmamos la presente.

En.tal seotide:
Fecha de Finalizacién del Servicio
Dia Mes Afo
19 11 2015
DEL TRABAJO REALIZADO
CLIENTE DSM MARINE LIPIDS PERU S.A.C
AREA
SERVICIO PRESTADD JYS-COT-15-060-02 -PROYECTO CABALLA: MIGRACION DE SISTMA SCADA A CLIENTE
SERVIDOR WINCC-7.2-SIEMENS 1era ETAPA. PLANTAS DEO Y FRACCIONAMIENTO

DOCUMENTOS CLIENTE

W*ORDEM DE COMPRA CLIENTE 4500333842
N*HOJADE ENTRADA  CLIENTE
DOCUMENTOS JYS
N GllA,.LS
H* EACTURA. LR 001-001211 T 001-001437
M®ORDEN DE TRABAJD NS 150013
'OTROS
ANOTACIONES | OBSERVACIONES
Piura,19 de noviembre del 2015
Janmina Cayvcho Ayala
Analista Programador
Finma Clien Ing: TS Control Automation
MAMUEL SERQUEN
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ANEXO 10 - CORREOS COORDINACIONES

Correos con la Empresa Usuaria para las coordinaciones del Servicio.

From: Carlin-Y, Jairo

To:  Jannina Magaly Caycho Ayala JYS; Anto, Felix

Cc: Simon Aguirre Montero JYS; Jeniffer Andrea Rubio Fajardo; Alamo-P, Jose;
Gomez, Jose

Subject: RE: Informacién de la Instalacion Eléctrica del Proyecto de Migracion
SCADA

Date: viernes, 16 de octubre de 2015 02:12:19 p.m.

Jannina

No viene de fabrica la alimentacion de 220 VAC. Envia las especificaciones del equipo

y una alternativa de solucion para conectarlo

Saludos Jairo

De: Jannina Magaly Caycho Ayala JYS [mailto:jcaycho@)jyscontrol.com]

Enviado el: viernes, 16 de octubre de 2015 10:03

Para: Carlin-Y, Jairo; Anto, Félix

Asunto: Informacion de la Migracion del Proyecto SCADA WinCC cliente servidor.

Importancia: Alta

Jairo:

Se Requiere informacion:

Como estas considerando la instalacion eléctrica y de comunicacion de los servidores.
Pues ya se va avanzando con las pruebas, y se tendra en un 60%.

En un rato se te envia las fotos de las aplicaciones y los servidores.
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Por disponibilidad, se estara programando el viaje para la puesta en marcha, el lero de
noviembre 2015, para esta fecha ya se deberia tener listo toda la instalacion eléctrica y

de comunicacidn.

Obs:

Tener presente que el scalance industrial Siemens, tiene una alimentacion de 24VAC.
La arquitectura final te lo envio, estoy adjuntando.

Adjunto el contrato de confidencialidad enviado el ano pasado, hoy te envio el

actualizado.

Saludos cordiales,

Ing. Jannina Magaly Caycho Ayala

JYS CONTROL AUTOMATION

www.jyscontrol.com; mail: jcaycho@jyscontrol.com; jannina.caycho@gmail.com.
Av. Caudivilla Mz. A2 Lte.1, Urb. Lucyana de Carabayllo, Lima 06 - Pert

Telf.: (511) 543-3934; Cel: (511) 999-771331; RPM: *148939; RPC: 965-717612

skype: jannina magaly.caycho ayala

DISCLAIMER:

This e-mail is for the intended recipient only.

If you have received it by mistake please let us know by reply and then delete it from
your system; access, disclosure, copying, distribution or reliance on any of it by anyone
else is prohibited.

If you as intended recipient have received this e-mail incorrectly, please notify the

sender (via e-mail) immediately.
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From: Carlin-Y, Jairo

To:  Jannina Magaly Caycho Ayala JYS; Anto, Felix

Cc:  Simon Aguirre Montero JYS; Jeniffer Andrea Rubio Fajardo; Barreda, Pedro;
Alamo-P, Jose

Subject: RE: Acerca de los trabajos en Refineria

Date: viernes, 30 de octubre de 2015 09:18:48 p.m.

Estimada Magaly

Dado el contexto actual, el dia martes 4 te confirmaré junto con la disponibilidad de los
equipos en planta las fechas tentativas de los trabajos, debido a que se deben hacer
coordinaciones con los proveedores y el Jefe de Produccion y Mantenimientos quienes
deberan facilitar algunos recursos. Permiteme coordinar y el martes en la tarde te

confirmo

Saludos cordiales Jairo

De: Jannina Magaly Caycho Ayala JYS [mailto:jcaycho@jyscontrol.com]
Enviado el: viernes, 30 de octubre de 2015 9:57

Para: Carlin-Y, Jairo; Anto, Félix

CC: Simon Aguirre Montero JYS; Jeniffer Andrea Rubio Fajardo; Barreda, Pedro;
Alamo-P, Jose

Asunto: Acerca de los trabajos en Refineria

Importancia: Alta

Jairo/Félix:

Como se quedo en la ultima reunion en Refineria, confirmar si ya estan listos:

- Redistribucion en el tablero de control, de los equipos, para que se logre instalar
el nuevo switch de PC SCADA.

- Instalacion del switch para PC SCADA.

- Alimentacion del switch para PC SCADA, de la fuente de 10A, que ya existe en

la planta.
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- Instalacion de gabinete de servidores.

- Instalacion de cables de comunicacion ethernet CAT 6A, (5 cables), desde el
tablero al gabinete de servidores.

- Tener preparado 5 cables de red ethernet CAT 6A, que estardn provisionalmente,
instalados para los IFIX y PC de Ingenieria, donde esta actualmente instalado el Step7,

sin licencia.

Darnos conformidad por item, si ya estan realizados, para que los analistas

programadores lleguen a Piura a realizar la migracion.

Fecha tentativa para que su Courier, recoja los servidores y las pcs clientes: 4
noviembre del 2015

Fecha de viaje de Analista Programadores: 8 noviembre del 2015

Inicio de Trabajos en Planta: 9 noviembre del

2015

Los primeros dias que los analistas programadores inicien los trabajos, es necesario el
apoyo del electricista de turno, para las coordinaciones de instalacion eléctrica de

comunicacion con los equipos.

Se requiere Félix, que para el inicio de trabajos en planta:

- Tener listo en planta la PC de Ingenieria, con sistema operativo igual a las PCs
clientes enviadas a Lima, donde se instalara el software STEP 7, con su respectiva
licencia y sus aplicaciones, para el acceso a los PLCs.

- El listado de direcciones de IPs Fijas tendran los servidores, clientes y los 2
stand alone. Estas deben ser en el dominio de los PLCs, y diferentes a las IPs de las PC

con IFIX, pues para garantizar que las aplicaciones trabajen en paralelo.
Se espera su apoyo para realizar los trabajos de puesta en marcha por espacio de 15

dias, antes del 21 de noviembre, fecha solicitada por Jairo, para no cruzarnos con su

parada de planta y otros compromisos.
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A la espera de sus repuestas.

Saludos cordiales,

Ing. Jannina Magaly Caycho Ayala

JYS CONTROL AUTOMATION

www.jyscontrol.com; mail: jcaycho@jyscontrol.com; jannina.caycho@gmail.com .
Av. Caudivilla Mz. A2 Lte.1, Urb. Lucyana de Carabayllo, Lima 06 - Pert

Telf.: (511) 543-3934; Cel: (511) 999-771331; RPM: *148939; RPC: 965-717612

skype: jannina magaly.caycho ayala

DISCLAIMER:

This e-mail is for the intended recipient only.

If you have received it by mistake please let us know by reply and then delete it from
your system; access, disclosure, copying, distribution or reliance on any of it by anyone
else is prohibited.

If you as intended recipient have received this e-mail incorrectly, please notify the

sender (via e-mail) immediately.
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