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» ;Por qué modernizarse?

» Siete motivos por los cuales la norma
S88 puede ser un modelo ideal para
disefios con EBR

» El DCS moderno en la mineria

» Casos de éxito de DuPont Nutricdo &
Saude, de la fabricante de maquinas
Stolle Machinery, de la petrolera EP
Petroecuador y de las fabricantes de
equipos Airtec, Mecanica Serv'y Proensi

Enfrentar desafios industriales
exige vision a largo plazo,
brindada por tecnologias que
simplifiquen, se integren y sean
accesibles. Vea de cerca la
dimension del DCS moderno.
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Una nueva Vision

Una vez mas, lo invito a usted, lector, a visitar el evento de automatizacion industrial
mas importante de América organizado por una Unica empresa: Automation Fair®,
que se llevard a cabo en noviembre, en la ciudad de Houston (Texas, EE. UU.).

Con la rdpida evolucion de las tecnologias industriales, es sorprendente ver las
novedades que se desarrollaron de un ano a otro. Si no ha tenido la oportunidad de
vivir esta experiencia, seguramente se sorprenderd al ver la magnitud de un evento
que ha atraido un promedio de diez mil visitantes por afo.

Pero, mientras no llega noviembre, aproveche en esta ediciéon de la revista el material
que seleccionamos y desarrollamos sobre el DCS moderno. Este lo podra ayudar

de manera decisiva a enfrentar los desafios actuales y futuros, al ofrecer todos los
recursos esenciales de un DCS tradicional, ademas de la capacidad de control y
optimizacion de toda la planta, y arquitecturas abiertas y protegidas. Lea mas aqui y
seguro tendrd una nueva vision acerca de la industria del siglo XXI.

iDisfrute su lectura!

Eliana Freixa
Gerente de Programas Comerciais de Marketing - América Latina

CONTACTENOS

Envie sus comentarios y sugerencias sobre la revista Automation Today y |os articulos publicados
a esfreixa@ra.rockwell.com. jSu opinién es muy importante! Muchas gracias.

AutomationToday

es una publicacion semestral de Rockwell Automation. Todos los derechos reservados. El contenido de esta publicacion no puede ser reprodu-
cido, total o parcialmente, sin la autorizacién expresa de Rockwell Automation.
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f 1 1 El concepto moderno de DCS simplifica el control industrial completo,

permite la integracion con niveles corporativos (con seguridad) y conduce
a la industria hacia Connected Enterprise.
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Por novena vez, Rockwell Automation se encuentra

entre las empresas mas éticas del mundo

Una vez mas, Rockwell Automation ha sido
nombrada por el Ethisphere Institute, como

una de las compaiifas mas éticas del mundo

en 2017. (Puede obtener mas informacion en
http://worldsmostethicalcompanies.ethisphere.
com/honorees/). Esta es la novena vez que

el instituto designa a Rockwell Automation a

la lista de companias que influyen y realizan
cambios positivos, mejoran el liderazgo ético

y el comportamiento
corporativo. “Agradecemos
a nuestros 22,000
empleados que nos
ayudaron a arraigar la ética
y la integridad en nuestro

WWW.ETHISPHERE.COM

AUTOMATION TODAY

ADN corporativo”, afirmé
Blake Moret, presidente
y CEO de Rockwell Automation. “Nuestro éxito
se centra en las personas que deciden hacer las

cosas bien todos los dias”. “En los ultimos afos,
vimos cambios en las expectativas de la sociedad,
una redefinicion constante de las leyes y las
regulaciones e importantes modificaciones en el
escenario geopolitico. También hemos observado
de qué manera reaccionaron las compaiias

mas éticas del mundo ante estos desafios. Ellas
invirtieron en sus comunidades locales alrededor
del mundo, impulsaron estrategias de diversidad
e inclusién y se concentraron en acciones a

largo plazo para obtener una ventaja comercial
sustentable”, sefialé el CEO de Ethisphere,
Timothy Erblich. s

PARA SABER MAS

Sobre las practicas comerciales éticas de Rockwell Automation, su
desempeiio ambiental, de seguridad, la cultura de los empleados y
las relaciones con la comunidad, visite la biblioteca de documentos
en el sitio de Rockwell Automation.

Rockwell Automation se destaca en el 25.° Premio Anual
de la Seleccion de los Lectores de Control Magazine

Para recibir la version electronica de las pré

Automation Today - Latinoameérica, con
el calendario de capacitaciones y reci
sitio de Rockwell Automation de
» Haga dicen (1 > Conver
en miembro
»> Complete el registro
»> Elija los materiales
que desea recibir.

Asegtirese contenido calificado y relevante para sus labores cotidianas.

(consulte la lista):
.
« Argentina - www.rockwellautomation.com.ar
«Region del Caribe - www.rockwellautomation.com.pr
« Chile - www.rockwellautomation.com.cl
« Colombia - www.rockwellautomation.com.co
« Costa Rica - www.rockwellautomation.com
« México - www.rockwellautomation.mx
« Perti - www.rockwellautomation.com.pe
+ Venezuela - www.rockwellautomation.com.ve

Cada afo, mas de mil usuarios finales, suscriptores de la revista estadounidense
Control Magazine, responden a una serie de preguntas acerca de sus proveedores
preferidos, de més de 80 productos y categorias del drea de proceso. Estas son
preguntas abiertas, que no ofrecen opcion de preseleccion, es decir, los lectores
indican sus preferidos directamente y no mediante un menu de opciones, lo

que otorga importancia a este premio. Rockwell Automation fue seleccionada

con la mayorfa de los primeros lugares en la disciplina de proceso, Best-in-Control
by Process Automation Discipline, en cinco categorias y fue el Unico proveedor
clasificado como el nimero uno o nuimero dos en las seis categorias.

Ademas, la empresa obtuvo la mayorfa de los primeros lugares en la categoria por

disciplina e industria, Best-
in-Control By Discipline
and Industry, con 28 votos,
mas que el doble que el
competidor mas cercano.

El reconocimiento refuerza el
valor del sistema de procesos
DCS PlantPAx, que se basa
en una tecnologia Unica de
control para toda la planta

y que puede brindar datos
de fabricacion mediante la
comunicacién EtherNet/

IP segura, desde el nivel

de los dispositivos hasta el
nivel corporativo, al crear la
Empresa Conectada (The
Connected Enterprise).n



Una solucion de lotes moderna

U sod peian S bosa msdamas

PARA SABER MAS

El dindmico panorama de
fabricacion actual presenta
diversos retos: controlar los
costos, mitigar los riesgos

y aprovechar todas las
oportunidades de conseguir
una ventaja competitiva.

Y mientras enfrentan esos
desafios, las empresas
deben buscar nuevos
enfoques para los procesos
existentes utilizados en las
aplicaciones de lotes. Puede
descargar de forma gratuita
un documento técnico que
muestra cémo vencer estos
desafios con una moderna
solucion de lotes, modular,
intuitiva, mas rapida y
segura.m

Usted sabia que...

;Sabia que el 20% de las invasiones en redes en el 2012

involucraron a la fabricacion, el transporte y los servicios

plblicos? Para saber mds sobre cémo los sistemas

desarrollados previamente se pueden usar para modernizar

el sistema de su empresa e incrementar la sequridad de los

activos, consulte el documento técnico “Ease Server Support

With Pre-Configured Virtualization Systems”.

- Estrategias para el ciclo de vida

» Seleccion de una infraestructura para la virtualizacion

« Vlentajas y cémo implementar un sistema desarrollado
previamente

» Recursos para que los sistemas de produccion
virtualizados sean mds confiables

- Desafios del enfoque de los servidores tradicionales

« Opciones en evolucion que ayudan a los sistemas virtualizados

« Pasos para incrementar la sequridad industrial

PARA SABER MAS

Descargue gratis el articulo “Ease Server Support With
Pre-Configured Virtualization” accediendo a la biblioteca
de documentos en el sitio de Rockwell Automation.

Descargue gratis el articulo “Una solucion de lotes moderna” accediendo a la biblioteca
de documentos en el sitio de Rockwell Automation.
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Modelos de imagenes virtuales del DCS PlantPAx v4.0

Con el objetivo de responder a la creciente popularidad de los entornos virtualizados en las industrias de proceso,
Rockwell Automation ofrece una opcién simple para implementar el sistema de control distribuido DCS PlantPAx. Las
plantillas de imagenes virtuales de PlantPAx proporcionan elementos del sistema en forma de modelos de aplicacion
preconfigurados. Se entregan en un archivo de formato virtual, probado y oficialmente compatible para el uso con
VMware vSphere. Estén disponibles las siguientes plantillas:

« Process Automation System Server

- Estacion de ingenierfa

- Estacion de operacion y control

- Servidor VantagePoint

- Servidor de dominio de automatizacién del proceso

- Servidor del historial (FactoryTalk Historian)

- Servidor de lotes (FactoryTalk Batch)

- Servidor de gestién de activos (FactoryTalk Asset Centre)

- Servidor de aplicacion para EWS (Exchange Web Services)

- Servidor de aplicacion para OWS (Office Web Server). n

PARA SABER MAS

Sobre las plantillas que se ofrecen y la importancia de la virtualizacion, consulte el
folleto “PlantPAx Virtual Image Templates” en la biblioteca de documentos en el sitio
de Rockwell Automation.

Iniciativas de inclusion y avances de las mujeres

Rockwell Automation recibe el Premio Catalyst, que destaca el cambio incorporado en la cultura de toda la empresa.

CATALYST &

2017 AWARD WINMNER

Rockwell Automation ha sido galardonada con el
Premio Catalyst 2017, que destaca las iniciativas
empresariales innovadoras que abordan la
contratacion, el desarrollo y el progreso del trabajo
de las mujeres y que hayan producido resultados
probados y mensurables.

“Es emocionante recibir este reconocimiento

de Catalyst por nuestra cultura de inclusion,

lo que demuestra nuestro compromiso con los
colaboradores, clientes y con la comunidad”, afirmé
Blake Moret, CEO de Rockwell Automation.
“Nuestros colaboradores son la base del éxito de
nuestra empresa y, por lo tanto, tenemos que crear
un ambiente donde ellos puedan y quieran hacer el
mejor trabajo todos los dias”.

En 2007, comenz6 la jornada de la empresa rumbo
a la cultura de la inclusién, con la renovacién del
compromiso de apoyar la diversidad. Se intent6 dar
una respuesta, luego de conocerse que las mujeres
y las personas de otras etnias presentaban tasas
menores de retencion en las empresas que los
hombres blancos, y que existian brechas en los niveles
de importantes representaciones demograficas. La
fuerza que impulsa esta estrategia es saber que
deben realizarse algunos cambios sustentables.

El grupo dominante, en este caso los hombres
blancos, tendrian que darse cuenta del impacto

- .l'll |'|.
o L L
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de sus privilegios, comprometerse y acercarse a las
mujeres y a los grupos menos representados. “Ahora
somos una empresa de referencia en esta area”, sefialé
Susana J. Schmitt, vicepresidente sénior de Recursos
Humanos de Rockwell Automation. “Nuestra estrategia
se desarroll6 para destacar a Rockwell Automation
como un lugar donde las personas mas talentosas
quieren trabajar y marcar una diferencia. Es una
medida sustentable a largo plazo porque la inclusiéon
se incorpora en nuestros procesos comerciales y no es
solo un programa que utiliza una persona o funcién”.
Los resultados muestran que el enfoque de la cultura de
inclusion ayudé en el avance de las mujeres en todos los
negocios y cargos de la empresa. Entre 2008 y 2016, la
participacion de las mujeres en los EE.UU. creci6 del 11,9%
al 23,5% en el cargo de vicepresidente, del 14,7% al 23,2%
en el de directora y del 19,3% al 24,3% a nivel de gerencia
media. En los niveles de liderazgo sénior; la participacion de
las mujeres se duplicé, y aumenté del 11,1% al 25,0% entre
las subordinadas directas de CEO y del 11,1% al 20,0%

en el consejo de directores. Ademas, el nivel de rotacién
voluntaria de las mujeres en Rockwell Automation se
encuentra por debajo del promedio de referencia.n

Sobre Catalyst

Fundada en 1962, Catalyst es una organizacion sin fines de
lucro, que se dedica al avance de las mujeres mediante a la
inclusion en el lugar de trabajo. Cuenta con operaciones en
EE.UU, Canad3, Europa, India, Australia y Japén y con mas
de 800 organizaciones de apoyo. Catalyst es una fuente
confiable para investigar, informarse y realizar consultas
sobre la situaciéon de la mujer en el mercado de trabajo.
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Modernas aplicaciones de lotes
con FactoryTalk Batch v13

La actualizacién del software FactoryTalk Batch permite que los fabricantes con aplicaciones de lotes
puedan crear una produccién moderna con operaciones mas flexibles, confiables y productivas.

Gracias a la integridad
de la coordinacién en toda
la planta, el Factory Talk
Batch vi3incrementa la
modularidad y el control
receptivo de fases (con
feedback) en los conjuntos
distribuidos y, al mismo
tiempo, le ofrece al usuario
una experiencia mejorada
y confiable con movilidad

s ehe

A pan o pendere

incorporada.

Escalabley
distribuido

Con el tiempo, las plantas

gue se encuentran
restringidas por sistemas
rigidos no se pueden

adaptar a las condiciones

variables de los equipos
ni aprovechan el flujo de
trabajo comun cuando

escalan los procedimientos

de planta piloto para
la produccion a gran
escala. La integracion
entre el FactoryTalk
Batch v13y la solucién

SequenceManager permite

que la secuenciacién de
lotes se produzca en el
ambito del controlador o
del servidor. Esto ayuda
a que los fabricantes de
maquinas desarrollen

y entreguen conjuntos
de equipos totalmente

probados, que los usuarios

finales pueden integrar
en sus procesos de lotes
con un minimo esfuerzo

de validacion y puesta en
marcha. También minimiza

el reajuste necesario
cuando los fabricantes
con pequenos sistemas
de lotes basados en

controladores se expanden

a sistemas de lotes mas
grandes basados en
servidores.

Contral
distribuwido

Operaciones intuitivas para
sistemas corporativos

El nuevo soporte movil del
FactoryTalk Batch v13 puede ayudar
a crear flujos de trabajos intuitivos,
reducir los pasos procedimentales
y aumentar la colaboracién. Con los
dispositivos moviles, los operadores
ya no tienen que estar en las salas
de control y en los terminales

fijos. En su lugar, pueden acceder

a la informacion en tiempo real,
interactuar con los procesos y
obtener las aprobaciones desde
cualquier punto de la planta.

Mas rapidez y confiabilidad

Los controles con objetivos especificos,
instalados en equipos dedicados,
dificilmente funcionan a la velocidad
de fabricacién necesaria para satisfacer
las demandas de los clientes. El
FactoryTalk Batch v13 aprovecha la
velocidad y la funcionalidad de la
capacidad de procesamiento actual
y ofrece un control receptivo (con
feedback) de etapas sensibles, que
mantiene la seguridad y el registro
de informacion critica.

Informacion protegida para
sistemas corporativos
La informacion extraida de los

Interfaces
intuitivas

Informacion
Sequra

+

FactoryTalk

equipos siempre fue fundamental
para impulsar las mejoras. Sin
embargo, la extraccién de datos debe
realizarse de forma que controle

el acceso a los activos conectados,
mantenga la disponibilidad de

las redes de la planta y proteja la
propiedad intelectual. El FactoryTalk
Batch v13 permite que los fabricantes
implementen un disefio de enfoque
de la seguridad que tome los

datos disponibles para analizar

las mejoras continuas y, de forma
simultédnea, proteja la integridad

de los datos para que se puedan
aprovechar en informes normativos
y de control de la calidad. Los lotes
modernos fabricados gracias al
FactoryTalk Batch v13 responden a
los desafios con recursos técnicos y
mantienen la seguridad, la integridad
y la confiabilidad del sistema de
produccion.

PARA SABER MAS

Sobre los lotes modernos y FactoryTalk
Batch v13, ingrese en el sitio de Rockwell
Automation.

AUTOMATION TODAY
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Una solucion de serializacion para [os fabricantes
de dispositivos médicos y del sector farmacéutico

Una plataforma completa y escalable que se integra facilmente a los procesos
de produccién para mejorar la visibilidad de los datos en toda la planta.

PharmaSuite

Una férmula ganadora

Soluciores de software MES parn
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Algunas normas de la serializacion
exigen que los fabricantes de
dispositivos médicos y del sector
farmacéutico adopten estandares
especificos para rastrear el
producto a lo largo de la cadena
de suministro. La versién 4.1 de

la solucién de serializaciéon de
Rockwell Automation ayuda a los
fabricantes y OEM a pensar mas
alla de la normativa y a aprovechar
las ventajas empresariales, tales
como la rentabilidad a largo plazo,
mediante el uso de una plataforma
completa y escalable que abarca la
cadena de suministro.

Basada en el software PharmaSuite
(MES), la nueva version de la
solucidn de serializacion es mas

escalable y puede adaptarse a una
amplia gama de tecnologias de lineas
de envasado y sistemas de gestiéon
de la produccién. Una integracién
facil entre el nivel empresarial y el
de control significa que la solucién
ofrece una plataforma centralizada
para la gestién de los datos de
serializacién y facilita la trazabilidad
de los productos en toda la cadena
de suministro.

El nuevo controlador de unidad
basado en Logix y HMI de
FactoryTalk View de Rockwell
Automation permite la capacidad

de escalado. Esto hace posible

que la empresa entregue esta
solucién de diferentes formas

para satisfacer las necesidades de
practicamente cualquier cliente, sea
de soluciones completas, llave en
mano, modernizaciones o soluciones
para OEM. El controlador de unidad
actia como un punto de conexién
entre cada linea de produccién y los
distintos dispositivos del sistema.
Ademas de ofrecer la serializacion,

la solucién ayuda a los fabricantes a
mejorar la resolucion de problemas y
el mantenimiento proactivo, gracias
ala visibilidad directa de todo el
proceso, de punta a punta, desde la
produccién hasta la distribucién.
“Muchos clientes no saben bien
coémo satisfacer mejor los requisitos
de serializacién o de qué manera
lidiar con las soluciones que no
funcionan como lo prometido”,
afirma Valerio Frediani, arquitecto de
solucidn de serializacion de Rockwell
Automation. “Al aprovechar bien
nuestro portafolio, el conocimiento
de la materia y nuestro programa
global PartnerNetwork, disefiamos
una solucion que se puede
personalizar e integrar de manera
simple a la arquitectura estandar

del cliente y a los procesos de
produccién existentes”. “Esto ayuda
alos clientes a cumplir los plazos
finales del cumplimiento normativo
y significa que podran aprovechar

las ventajas empresariales de

esta aplicaciéon mas rapido y
obtendran un verdadero retorno

de la inversion. Nuestra solucién
ofrece interoperabilidad agil entre
todos los dispositivos de la maquina
y los sistemas de informacion y
empresariales. Esto les brinda a

los fabricantes las herramientas
para aumentar el rendimiento

y la rentabilidad a largo plazo y
adaptarse de forma simple a los
proximos cambios en la produccién
o normativa’, agreg6 Frediani.

La solucién de serializaciéon
actualizada incluye un gateway de
integracion de la serializacion con
canales preconfigurados para la
creacién de pedidos y la exportacién
de datos EPICS, para integrarse
facilmente al sistema del cliente, lo
cual ayuda, en gran medida, a reducir
los costos de ingenieria iniciales. El
objetivo de Rockwell Automation

es crear una extensa biblioteca

de canales preconfigurados

para disminuir los costos y la
implementacién de la integracién de
sistemas empresariales.

Ademas, la plataforma cuenta

con un flujo de trabajo de
agregacion y serializacién manual,
una herramienta optimizada y
prevalidada para los fabricantes

con lineas de envasado manuales.
Aproximadamente, el 90% de la
base de clientes de serializacion
potenciales utiliza procesos
manuales para manejar la agregacion
y rotulacion de las unidades. La
solucidn de serializacion de Rockwell
Automation ofrece un software de
disefio de etiquetas incorporado
para las impresoras con drivers de
Windows y un flujo de trabajo de
agregacion facil de usar, que ayuda a
los clientes a simplificar el proceso
de agregaciéon manual. Esto resulta
en ahorro de tiempo y dinero. n

PARA SABER MAS
Ingrese en el sitio de Rockwell Automation.
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TECH TIPS

excelentes razones para aplicar
el modelo de receta de |l norma
S88 a disenos con EBR

POR Martin Dittmer, gerente de producto de Rockwell Automation

s probable que usted esté iPor qué no utilizar la elegancia de 2. Terminologia comun. Los
familiarizado con la S88, el una norma para disefar recetas con fabricantes pueden facilitar la
diminutivo de la norma ANSI/ EBR? De forma mas especifica, jpor definicion de los requisitos al usar
ISA-88, que se ocupa del qué no aplicar el enfoque de la S88 una terminologia comun. Como un
control de procesos por lote. en el misterioso mundo del disefio de proyecto con EBR implica equipos
Tal vez, también sepa que la recetas con EBR? de trabajo interfuncionales, el

S88 es mas que una simple norma. uso de palabras idénticas con los

La S88 es una filosofia de disefio Me gustaria proponer siete mismos significados ayuda.

usada para describir los equipos y razones interesantes por las que 3. Reutilizacion. Reduzca la

los procedimientos que definen el los fabricantes deberian utilizar dificultad del disefo al intentar

modelo fisico, los procedimientos y este enfoque. reutilizar las subpartes de una

las recetas. En el contexto del disefio receta que ya se disefo y probd.

de receta, la S88 ayuda a organizar 1. Eliminacién de la ambigiiedad. La S88 presenta un disefo de

las responsabilidades y a aclarar y El proceso de disefio de EBR receta modular basado en bloques

simplificar el disefio. implica equipos interfuncionales. funcionales bien especificados y

Durante décadas, los EBR (sigla que Si el proceso de disefio se basa en con entradas y salidas definidas.

proviene de Electronic Batch Records, una norma de aceptacion comun Esto permite la reutilizaciéon de

Registros electronicos de lotes) se se puede ahorrar bastante tiempo. los elementos de la receta que

disefaron por medio de distintos Asi se define de qué manera los ya se definieron con una mayor

enfoques de delineamiento, incluidos bloques de montaje principales frecuencia.

el procesamiento de palabras, los de una receta (procedimiento, 4, Claridad del diseno. La

graficos de flujo de trabajo exclusivos procedimiento por unidad, S88 permite un enfoque

y la definicion de secuencia similar a operacion y fase) se parecen e altamente estructurado para el

la programacion. interactdan si. delineamiento de las recetas.

10  automaTIONTODAY



Los EBR pueden ser tan complejos como el proceso en el que se disenan.
Entonces, jel modelo de receta no tendria que ser lo mas simple posible?

Sin embargo, los EBR pueden
ser complejos. Para describir

el comportamiento deseado

de una receta, es fundamental
expresarse de manera simple y
clara. Fundamentalmente, un EBR
es un flujo de trabajo y existen
distintos lenguajes para delinear
y describir los flujos de trabajo.
Para realizar el delineamiento y
la representacion grafica, la 588
recomienda el uso de las Cartas
de Funcion Secuencial (SFC). Al
utilizar las SFC se puede ver de
forma clara algunos aspectos de

la receta, como "CUALES" “COMO”

y“POR QUE", es decir, CUALES son
sus estados principales, COMO la
receta puede avanzar al proximo
estado y POR QUE deben ocurrir
estos cambios.

. Simplifica la integracion al
sistema DCS. En |los entornos
de DCS predominan los disefios

con la norma S88. El enfoque de
la S88 para las recetas con EBR

parece ser una extension natural.

Sitodos usaran un lenguaje y

un modelo comun, seria mucho
mas facil y satisfactorio trabajar
con los equipos de ingenieria de
automatizacion.

. Validacioén. Se puede agilizar

la fase de prueba, ya que con la
norma S88 las recetas pueden
verificarse durante el proceso de
disefo. El disefio de receta de la
S88 incluye una definicion clara
de las reglas y estructuras. Esto
permite realizar la verificacion
durante el proceso disefio y
ofrece un feedback anticipado
alos autores de la receta. Los
fabricantes también pueden
lograrlo al usar otros enfoques
de delineamiento. Sin embargo,
este esfuerzo no serfa la forma
apropiada de hacer las cosas.

7.Simplicidad en la planta.
Cuando se trata de ejecutar
una receta con EBR, el aspecto
mas importante puede ser
minimizar la intromision del
propio EBR para los operadores. La
ejecucion debe ser lo mas simple
e intuitiva posible. El modelo de
receta de S88 ofrece un método
facil de entender y que se orienta
claramente para ejecutar incluso
las recetas mas sofisticadas.

Es probable que existan mucho
mas que siete razones interesantes
para considerar el uso de la norma
de recetas S88 en el contexto de
los EBR. Creo que la razén mas
fuerte es la niimero 7, la claridad.
Los EBR pueden ser tan complejos
como el proceso en el que se
disefan. Entonces, jel modelo de
receta no tendria que ser lo mas
simple posible? n

| 1.-'1'-" emaos mas
Manufactura, a tra aatro:
nuestras soluciones ' s e

fﬁ. Compatible con su Infraestructura IT
|[:_|| Plan de Implementacidn
||§¥I Codigos y Estandares (IEC-DIN-JIC-NPFA-I1S0)
|"%| Estructura de Proyectos Normalizada
) 4 Métodos de Disefio

."._". 'S P : .
(%) Analisis de su Proceso de Ingenieria
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P0r que
mModernizarse.

La obsolescencia tecnologica produce una
creciente vulnerabilidad operativa en su planta.
Por eso, jes hora de modernizarse!

ace mas de 30 anos, el
controlador PLC-5 fue
un éxito de mercado.
Sin embargo, ninguna
tecnologia dura para
siempre. La decision
estratégica mas segura para su
empresa es modernizar el sistema
de control con una plataforma
ControlLogix.
Su alto rendimiento permite hacer
la convergencia de las disciplinas
de produccion (control discreto,
de movimiento, de proceso y de
seguridad), incluso en los ambientes
agresivos y las aplicaciones de alta
disponibilidad, en una arquitectura

integrada en toda la planta, que

permite que su empresa esté

conectada. La informacion compartida
entre la Tecnologfa de informacion (T1)

y la Tecnologfa de operacion (TO) en

una red segura permiten:

- Mayor visibilidad de la produccion
para ofrecer una respuesta mas
rapida a las demandas del cliente.

« Mdrgenes mas lucrativos al mejorar
la gestion de inventario, el tiempo
de los ciclos y el control de calidad.

+ Mejor capacidad y uso de los
activos, que produce una mayor
eficacia total de los equipos (OEE).

- Cumplimiento normativo y menor
exposicion a riesgos de seguridad.

Por qué ControlLogix

Migrar a la familia ControlLogix de

controladores de automatizacion

programables (PAC) le permite impulsar
los avances tecnoldgicos que ofrecen:

- Acceso a la informacion para tomar
decisiones empresariales mejor
fundamentadas.

- Rendimiento mas rapido gracias a
una mayor capacidad y memoria.

La plataforma ControlLogix también se

destaca por su facilidad de uso y por la

modularidad, gracias a un mecanismo
de control comun en un Unico
entorno de desarrollo. De esta manera,
no es necesario utilizar distintos
sistemas de control discretos.

Herramientas para planear

y ejecutar la migracion

Existen herramientas gratuitas en
linea que ayudan a las empresas en
este proceso de migracién. Estas
incluyen:

- Seleccion de hardware

- Conversiéon de codigos

- Conversion de hardware

Gracias a estas herramientas,
practicamente no es necesario
modificar el cableado del dispositivo
de campo.

Conozca las herramientas

gratuitas que ayudan en la

migracion

- Status del ciclo de vida
del producto - http//www.
rockwellautomation.com/global/
solutions-services/capabilities/
migration-solutions/product-search/
overview.page

- Integrated Architecture
Builder (1AB) - http.//www.
rockwellautomation.com/global/
support/configuration.page

- Herramienta de migracion
para disefios RSLogix - http.//
compatibility.rockwellautomation.
com/Pages/MultiProductDownload.
aspx?crumb=112

- Mddulos de conversion de E/S
http://literature.rockwellautomation.
com/idc/groups/literature/
documents/sg/1492-sg121_-en-p.pdf

» Médulo 1756-RIO - http.//
literature.rockwellautomation.com/
idc/groups/literature/documents/
sg/1756-5g001_-en-p.pdf

PARA SABER MAS
Consulte el sitio de Rockwell Automation.
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EtherNet/IP Linking Devices ®
Anybus

La integracion de sistemas Wireless Bolt
ahora es mas facil » Bluetooth y WLAN (2.4GHz/5GHz) — todo en un solo

dispositivo
Los Linking Devices Ethernet/IP permiten que controladores * Disefio compacto (Facil instalacion con perforacion M50)
ControlLogix® y CompactLogix® se comuniquen de forma - Operacion simultanea Bluetooth y WLAN
sencilla con equipos Modbus TCP/IP, Modbus serial, - Interfaz Ethernet y serial
Profibus DP, DF1 y dispositivos seriales genéricos. La
configuracion e integracion son hechas en Studio 5000®
a través de perfiles Add-On personalizados.

* Rango de hasta 100 metros
* Grado de proteccién IP67

T
Anybus Wireless Bolt
— acceso inalambrico
para maquinas y
sistemas

S T v
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Cosy N /e WON

ACCESO REMOTO INDUSTRIAL ' Netbiter
GESTION REMOTA

El eWON Cosy es un dispositivo industrial desarrollado
para ofrecer acceso remoto por medio del Internet de
forma facil y segura a maquinas y sistemas ubicados en la
planta del cliente. El Cosy permite monitoreo, configuracion
y programacion de equipos industriales, ademas de la
visualizacion y operacién remota de HMIs, reduciendo
drasticamente los costos de mantenimiento y el tiempo de * Analice tendencias y desempefio

maquina inactiva. « Alarmas y eventos por medio de email y SMS

* Operacion y visualizacion remota de maquinas y
sistemas por medio de pantalla web

» Administre multiples instalaciones, equipos y
usuarios

* Para mas informacién, visite nuestra pagina web www.hms-networks.com ¢
email: latam-sales@hms.se * Teléfonos: +52 (0155) 4169-7209 (México) - +1 (954) 995-4727 (EEUU)
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Parece que la complejidad
de los entornos de neqocios
y de la fabricacion no se
agota. Hay muchas variables
y todas son criticas: materia
prima limitada, mano

de obra escasa, NOrmas
requladoras globales y
locales, margenes estrechos,
competencia agresiva, plazos
reducidos y presupuestos
gjustados. Ante esto, es

Q ue eSperar importante pensar de qué
; formas lo puede ayudar
de un SlStema el sistema de control
Cle CO ﬂtFOl distribuido. Ademas, si son
CI- b d desafios actuales, de nada
|Str| Uldo sirve intentar superarlos

con un enfoque tradicional.
Un DCS moderno lo puede
ayudar de forma decisiva

3 lidiar con las dificultades
actuales y futuras.

(| .I"}.l'"

omo satisfacer la
demanda continua

de nuevas fuentes de
productividad y margen

de crecimientoy, al mismo
tiempo, continuar usando el

mismo enfoque de automatizacion y
estrategia de sistema de control que
hemos usado hace décadas?

En general, la automatizacion se realiza
con una mezcla de distintos sistemas

y herramientas, que se desarrollaron
especificamente para las tareas que
controlan y se basaban en los limites de
la tecnologia disponible al momento.
La fabricacion utiliza un sistema de
control de procesos, otro para el
control discreto y uno distinto para el
control de la energfa eléctrica.
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Un DCS moderno puede aprovechar una plataforma de automatizacion en comiin para integrarse de forma simple a una planta entera de productos para la industria farmacéutica

Por ejemplo, las funciones especificas
de alta velocidad y logica discreta

se pueden controlar con el uso

de PLC exclusivos, mientras que

los sistemas de control distribuido
(DCS) se utilizan cuando algunos
controladores y puntos de acceso
deben conectarse y estar accesibles
en toda la planta. En general, el rea
principal de proceso en una planta
se automatiza con el uso de un DCS
exclusivo. Casi siempre, la integracion
del DCS con los sistemas de
automatizacion utilizados en el resto
de la planta tiene un costo alto y
exige mucha ingenieria. Al mantener
varios sistemas de automatizacion
distintos se producen tensiones en

la operacion y en los recursos de
soporte y se restringe la flexibilidad y
la capacidad de respuesta.

Por eso, es necesario un enfoque
moderno que ofrezca todos los
recursos béasicos de un DCS para
administrar los requisitos de control
del proceso, pero que se base en

la tecnologfa actual y se integre

de forma simple con los otros
sistemas de automatizacién, con las
actividades de los operadores y los
sistemas criticos de la empresa.

Un DCS moderno se construye con el
uso de tecnologfas de control en toda
la planta, y las industrias ya pueden
optar por implementarlo.

En la actualidad, los controles de
procesos, discreto, de energia eléctrica
y de seguridad ya no necesitan
depender de tecnologias separadas.

Los requisitos especificos de un DCS
son la capacidad de administrar
miles de E/S con una arquitectura
muy confiable y un rendimiento
conocido, asi como poseer un
conjunto detallado de funciones

de programacion para el control

de procesos. Con un DCS moderno

se pueden aplicar las tecnologias

comunes (como servidores,
estaciones de trabajo, controladores

y redes) para cumplir con estos

requisitos. Estas mismas tecnologias

de automatizacién se pueden disefar

y configurar para automatizar todas

las demds funciones de control en la

planta en su conjunto.

El uso de tecnologias de

automatizacion comunes permite

la integracion perfecta de un

DCS moderno con los sistemas

comerciales y la planta de la

empresa. De esta manera, hay mas

posibilidades de optimizar toda la
fabrica. Ademas, el uso de tecnologias
comunes reduce el costo total de

propiedad de un DCS moderno y

ofrece:

- Més alla de todos los recursos
esenciales esperados de un DCS
tradicional, la capacidad de controly
la optimizacién de toda la planta.

- Modularidad y arquitecturas
modulares para cumplir con los
requisitos especificos.

- Arquitecturas abiertas, protegidas y
basadas en informacion.

- Flexibilidad en el suministro y
soporte del sistema.

Control y optimizacion

de toda la planta

El control y la optimizacién de toda la
planta ofrecen un flujo continuo de
informacion entre todos los sistemas
de automatizacion, que incluye el
control de procesos, el discreto, el de
seguridad y el de energia eléctrica.
Los DCS tradicionales exigen grandes
inversiones de capital para realizar la
integracion personalizada entre ellos
y los diferentes sistemas de control
que se utilizan en el resto de la planta.
Un DCS moderno utiliza la tecnologia
de control multidisciplinaria y
escalable para ofrecer una plataforma
de automatizacién comun que
integre de forma perfecta el DCS

con el balance de la planta. Por
ejemplo, un DCS moderno se puede
comunicar de forma directa con otros
controladores sin usar puentes OPC
ni otras interfaces personalizadas,
incluso en los bordes del sistema.
Estos controladores se pueden
incrementar para administrar todos
los sistemas de automatizacion,
desde los pequerios paquetes

de sistemas hasta las grandes
aplicaciones del proceso

(consulte la ilustracion).

Este enfoque ofrece una mejor
productividad, reduce el consumo de
energia y el costo total de propiedad.

Mejor productividad

La productividad es absolutamente
critica para cualquier industria

y crucial para el crecimiento de >

AuTOMATIONTODAY 15
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la inversion. Sus objetivos se
propagan en la organizaciéon en
forma de cascada. Aunque este
sea un factor clave desde el nivel
superior hasta la planta, cada sector
de la organizacion considera a la
productividad y a la inversién que
impulsa la automatizacién desde una
perspectiva diferente.

Desde el punto de vista empresarial,
la productividad se define en el
contexto de obtener el retorno

sobre los activos (ROA) o el retorno
sobre el capital invertido (ROIC). Los
encargados responsables apuntan

a disminuir los costos, mejorar el
flujo de caja y reducir el tiempo de
desarrollo. En general, dirigen la
operacion para cumplir los objetivos
con los sistemas de control y activos
actuales y los anteriores. Para cumplir
estos objetivos, Operaciones
intenta mejorar el uso de los

activos o la velocidad de rotacion del
inventario. La ingenieria se encarga
de mantener a todos los activos

en funcionamiento a capacidad
maxima y con el mejor rendimiento.
Muchas veces, debe garantizar que
sus sistemas de automatizacion sean
modulares y que se mantengan para
implementarse en diferentes plantas
y con equipos distintos.

Sin embargo, estos objetivos

son dificiles de cumplir cuando

hay sistemas de automatizacion
antiguos o diferentes. En general,
utilizar un DCS moderno para
habilitar los recursos de control en
toda la planta es fundamental para
mejorar la productividad. Un DCS
moderno puede ofrecer una mejor

Steelcase, el mayor proveedor de muebles para oficinas del mundo,

visibilidad en los sistemas ERP y
permite impulsar la eficiencia y la
productividad en todos los niveles de
la organizacion.

Menor consumo de energia
El sector industrial consume mas
energia que cualquier otro. Este
es uno de los costos mas dificiles
de administrar en un entorno de
manufactura. La capacidad de
controlarlo puede significar un ahorro
importante.
La mayorfa de las compafias tiene
un pasivo por el costoso uso de la
energia. Lo consideran como una
carga o costo administrativo y como
un porcentaje del costo operativo
de la empresa. A lo largo de todo el
proceso de fabricacion, los recursos
de control de toda la planta de un
DCS moderno pueden ayudar a
optimizar la produccion y el uso del
agua, aire, gas, electricidad y vapor.
Estos recursos ofrecen informacion
para ayudarlo a:
- medir y monitorear los datos sobre
el consumo de energia;
- aprovechar la informacién

establecié algunos objetivos agresivos para mejorar sus resultados
financieros. La empresa adopté un DCS moderno con un software

- de gestion de la energia para que sus calderas consuman menos y

obtener una mejor visualizacién del consumo de energia en toda la
empresa. Gracias a esto, Steelcase disminuyd el consumo de energia
en un 15% y la emision de carbono en un 25%.
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"Costo total de propiedad" (TCO)

tipico del DCS moderno
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recopilada al decidir sobre las
soluciones para la gestiéon de la
energia;

- prever el impacto de las
modificaciones en la produccion por
el uso de la energia;

- automatizar la produccién para
lograr el uso ideal de la energfa; y

- prever y planear el consumo de
energia en el costo del proceso de
produccién (energia en la lista de
materiales).

Un DCS moderno, gracias a sus

recursos de control de toda la planta,

puede integrarse facilmente con los
dispositivos de control de motores,
que en general consumen mas

del 60% de la energia en cualquier

instalacion industrial. Tener la

capacidad de recopilar datos de
estos activos criticos le permite
armar una estrategia de gestion de la
energia, con la que puede provocar
un impacto inmediato y mensurable
en la eficiencia operativa, y utilizar
de forma correcta los equipos se
traduce en un importante ahorro.

Por ejemplo, cuanta mas informacion

tenga para accionar cargas de par

variable en una aplicacién o para
disminuir el pico de corriente de

los activos rotativos criticos, mayor

serd su capacidad para mejorar el

consumo de energfa de los equipos.

El nivel de integracién alcanzado

entre un DCS moderno y sus

dispositivos de control de motores
produce informacion que ayuda

a crear una mayor disponibilidad

en la planta y disminuye el tiempo

improductivo imprevisto de la

maquina, porque esto puede generar
la intervencién manual o automatica
antes del fallo como medida
predictiva y preventiva.

8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
Ano

Menor costo total de propiedad
Los fabricantes que usan un DCS
moderno con los recursos de
control para toda la planta ayudan a
disminuir su costo total de propiedad.
Si considera el costo del ciclo de
vida asociado con la ingenieria,

el inventario, la capacitacion, el

mantenimiento y la asistencia al

sistema, ademas de las expansiones
futuras, se puede obtener un ahorro
importante (consulte la ilustracion).

Para ilustrar un poco mas el impacto

de los distintos sistemas de control

en el costo total de propiedad,
considere lo siguiente:

- ;Sus sistemas de control son
exclusivos y requieren la asistencia
de un proveedor especifico?
;Cuanto es su costo anual?

- ;Cudntos proveedores necesita
para la asistencia en los diferentes
sistemas de control de su planta?
iPueden ofrecer la asistencia en el
lugar y el tiempo preciso?

- ;Sus ingenieros, operadores y
profesionales de mantenimiento
necesitan capacitacion en
todos estos sistemas? jCon qué
frecuencia?

- ;Usted posee stock/repuestos de
todos sus sistemas de control?
;Tiene repuestos para todos los
equipos antiguos o fuera de linea?

- jSus diferentes sistemas se integran
de forma simple con los equipos o
necesita mucho tiempo y recursos?

- ;Puede transferir informacién en
tiempo real con distintos sistemas
en su planta? ;De qué manera
esto afecta la optimizacion y la
productividad?

- iExisten tarifas de licencia
adicionales relacionadas con las
futuras expansiones del sistema?

Eleccién
de ahorros
del TCO
PlantPAx
TCOde
DCS tradicional
TCOde

~ PlantPAx

19 20

Escalable y modular

La flexibilidad operativa, el
intercambio répido de los productos
y la operacién simple son algunas de
las ventajas de un disefio modular

en la planta. Un enfoque basado

en el conjunto de equipos permite
que los equipos y la automatizacion
se apliquen y se prueben antes del
envio a la planta. Esto puede mejorar
la uniformidad y disminuir el tiempo
para lanzar un producto al mercado.
Como los DCS tradicionales se
armaron durante la construccién

de las plantas, estos sistemas se
disefaron de forma exclusiva y eran
cerrados y no modulares. Tenian

un costo minimo elevado porque
usaban servidores y redes exclusivos.
Ademas, ofrecian una Unica opcién
de controlador, que se habia ideado
solo para las aplicaciones de gran
porte.

Integrar los DCS en los diferentes
sistemas armados en skids era, y

aun es, muy caro. En general, esta
integracion implica hardware y
software adicional, una asignacion de
datos personalizados (las tablas de la
verdad), una configuracion duplicada
de HMIy licencias adicionales. Como
cada interface es personalizada, hay
un riesgo mayor y un costo mas
elevado de los servicios.

Algunos estudios han demostrado
que el costo de la integracion
representa, en general, entre un 50%
y un 70% del costo de los equipos
reales armados en skids. AUn después
de la integracion, el usuario final debe
lidiar con la experiencia del operador
dividida entre el DCS tradicional y los
equipos en skid.

Por otro lado, un DCS moderno se
adapta a las necesidades del usuario »

AuTomATIONTODAY 17
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Integracion de un DC5 modemo en skid
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final actual y ofrece opciones de
rango de arquitectura mas amplias y
mayor flexibilidad. Un DCS moderno
combate el concepto de controlador
“de un tamano unico’, ya que ofrece
una plataforma de control escalable,
que permite el control del tamafo
adecuado a un costo correcto. Esto
evita la compra de capacidad de
control adicional, que es costosa e
innecesaria. £l DCS moderno ofrece
también recursos escalables del
sistema como HMI, gestién de lotes y
recopilacién de datos sin la exigencia
de un servidor o de una estacién de
trabajo, algo ideal para los equipos
de proceso.

Como ofrece opciones de rango de
montaje mas amplias, este disefio

es ideal para las implementaciones
modulares. Al mismo tiempo, se
reduce de forma dréstica el costo

de ingenieria porque se utilizan

las mismas herramientas de
programacion, independientemente
del tamafo del sistema o de la
capacidad de E/S. Los monitores de
HMI, las alarmas, la recopilacion de
datos y los requisitos de gestion de
lotes escalables se pueden ofrecer

a pequena escala, sin una estacion
de trabajo ni servidor. Este sistema
de automatizacién basado en skids
también puede integrar la red del
sistema de control de la planta,
conectarse con la HMI de toda la
planta, con el historial y con los
servidores de gestion de lotes. De
esta manera, se integra répidamente
a un DCS moderno.

« Columna vertebral de Etherlet/1P

« Sin reasignaddn de datos

« Sequridad comdn

« Biblioteca comin y objetos de HMI para
el panel local y la sala de control prindipal

Abierto, habilitado para
informacion y seguro

El DCS no puede seguir siendo
una operacion aislada. A medida
que las industrias se transforman
para obtener mas visibilidad en
sus operaciones, su necesidad de
establecer un flujo continuo de
informacion, desde los dispositivos
hasta el nivel corporativo, se
volvié un requisito de los sistemas
modernos de automatizacion
industrial.

En general, un DCS tradicional esté
limitado a una Unica opcién de
servidores, estaciones de trabajo y
switches de red en redes cerradas.
Esto dificulta la gestion del soporte
deTly laintegracion a los sistemas
comerciales. Muchas veces, la
tecnologia de TI mas reciente,

que incluye la computacion en

la nube, la telefonia celulary

la virtualizacion, se transforma

en un elemento perturbadory
conflictivo en la arquitectura de
un DCS tradicional. Las redes

de comunicacion improvisadas,
que las relacionan con los otros
sistemas de la planta y con toda la
empresa, pueden exponer al DCS
tradicional a un fallo de seguridad.
Los riesgos cibernéticos de fuentes
internas y externas aumentan

con la facilidad de cada conexion
nueva, crean amenazas capaces
de paralizar el funcionamiento del
sistema de control, la seguridad,

la productividad y la capacidad de
proteger los equipos, los activos y

la informacion confidencial de la
empresa, asi como su propiedad
intelectual.

Un DCS moderno se encuentra
abierto a servidores comerciales

y estaciones de trabajo estandar

y admite la adopcion de la
tecnologfa de Tl mas reciente para

la automatizacién. Al racionalizar la
empresa con una infraestructura de Tl
comun, la compania puede minimizar
los riesgos de seguridad, mejorar la
disponibilidad y, al mismo tiempo,
proteger a las personas, los activos y
la informacion. El nivel de seguridad
se alcanza de manera simple al
invertir en los sistemas de control
industrial seguros que integran el
programa de seguridad patrimonial
de cada corporacién. El DCS moderno
se ocupa de la seguridad industrial
patrimonial, desde el dispositivo
individual de la planta hasta el nivel
corporativo. Esto contrasta con el
enfoque tradicional que protege a los
sistemas de la planta y de la empresa
de forma separada.

EI DCS moderno se disefd

segun normas abiertas, como
EtherNet/IP, que pueden administrar
un rango de aplicaciones industriales
mas amplio, incluidos el proceso,

la seguridad, los sistemas discretos,

la energfa eléctrica y el control de
movimiento. Esto permite el uso

de productos estandar, que se
encuentran disponibles facilmente
en el mercado, porque cumplen

las normas y convenciones IEEE
802.3 y TCP/UDP/IP. Ademas, ayuda

a Operaciones y a los profesionales
de Tl a trabajar en conjunto en la
implementacion y el mantenimiento
de una infraestructura de red

segura, confiable y robusta dentro
de una corporacion y en el entorno
industrial. Utilizar EtherNet/IP
aumenta la flexibilidad y asegura

la compatibilidad y facilidad de
integracion de los dispositivos

en los sistemas nuevos o legados.

Al reducir la cantidad de tecnologias
diferentes en la planta y ofrecer
redes abiertas y protegidas, el DCS
moderno facilita la desafiante tarea
de integrar la planta a los sistemas
corporativos, con lo que se obtiene
un flujo continuo de informacion que
se convierte en mayor visibilidad de
las operaciones de la fabrica.
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Suministro flexible y red

de asistencia técnica

En general, el proveedor implementa

el DCS tradicional y realiza el

mantenimiento. En algunos casos,
esto produce un largo tiempo de

espera para el mantenimiento y

genera costos mas elevados. El

enfoque de DCS tradicional también
exige que la planta mantenga
distintos sistemas de automatizacion

y que estos se integren de forma

personalizada para que funcionen en

conjunto.

EI DCS moderno ofrece varias

opciones disponibles para su

implementacion y asistencia. Las
distintas rutas de integracion se
pueden seleccionar seguin el alcance
del proyecto.

- El hecho de involucrar al proveedor
especifico en la puesta en marcha
del sistema de DCS moderno puede
beneficiar a la industria. En general,
esto sucede cuando un usuario
de muy grande porte opta por
implementar el mismo sistema en
distintos lugares y en una amplia
drea geografica.

- Los pequenos fabricantes pueden
seleccionar un integrador de

Rockwell
Automation

El 83% de los clientes encuestados sobre energia y
utilidades cree que la ventaja de la inversion en DCS
PlantPAx se concreta en un maximo de 3 a 6 meses.

v Tech

v

Fuente: Investigacién sobre energfa y utilidades realizada a 29 usuarios de Rockwell Automation - Soluciones Industriales

"EI DCS PlantPAx nos permite reducir el costo y tener una mayor
flexibilidad para realizar las modificaciones necesarias en el control
de la produccién o para integrar los sistemas adicionales”.

Fuente: vicepresidente de una pequefia compaifa de productos quimicos.

El 100% de los CEO encuestados de algunas empresas
pequenas cree que obtuvo una mejor visibilidad de los datos
de la produccion con el DCS PlantPAx.

v

Fuente: Investigacidn realizada a 10 CEQ de pequefias empresas que utilizan Soluciones Industriales de Rockwell Automation

sistemas de proceso local con el que
ya hayan establecido una relacién

y seguin la disponibilidad de los
recursos del lugar.

- El usuario también puede depender
del fabricante que ofrece la
automatizacion, los equipos y el
conocimiento especializado y
especifico.

En muchos casos, es necesario que

los socios de suministros se unan

para cumplir con los requisitos y el
cronograma de un proyecto. El DCS
moderno permite seleccionar entre
una vasta red global de especialistas
locales, que incluye un equipo de
proveedores de DCS moderno,
integradores de sistema, socios,
OEMy profesionales de procesos
que se ocupan del proyecto, la
implementacion, el mantenimiento y
la asistencia. =

En esta tabla simplificada se destacan los atributos de un DCS moderno:

DIFERENCIA ENTRE EL DCS MODERNO Y EL TRADICIONAL

DCS TRADICIONAL

Se ensambla especificamente para una finalidad

y posee tecnologia especifica

Fl resto de la automatizacion de la planta (como sistemas ausxiliares, sistemas de
conjuntos de equipos, control de motores) es administrada por una tecnologa distinta,
sistemas de automatizacion separados y dificiles de integrar.

No escalable

Un concepto de un tamafio (nico para todas las aplicaciones. La automatizacion

de los equipos armados en skids es dificil de integrar o la integracion se debe realizar en
el sistema DCS, lo que puede afiadir riesgos al cliente final y a la programacion

del proyecto.

Sistema cerrado

La red Ethernet solo permite el uso de equipos exclusivos y especificos del proveedor
de DCS. Los servidores, las estaciones de trabajo y los switches de red se encuentran
limitados a la opcién ofrecida por un tnico proveedor. Esto dificulta la gestion del
soporte de Tly la integracion a los sistemas ERP de la empresa.

Suministro y asistencia solo del proveedor

Solo el proveedor del DCS puede implementar y ofrecer asistencia técnica. Sus recursos
son limitados y no siempre estdn disponibles de forma rdpida. Los sistemas del resto de
la planta se admiten de forma separada. Se personaliza la integracion entre los sistemas
y no existe una clara definicion del responsable de la asistencia técnica.

DCS MODERNO

Se ensambla segtin la tecnologia de toda la planta

La misma tecnologfa de automatizacion se puede usar en toda la planta. Esto permite una
integracion perfecta, un fdcil acceso a la informacion y a modificaciones, segdn cambien la
demanda o los productos.

Modular

Los recursos del sistema son modulares, sin embargo, alin comparten la misma tecnologia
y herramientas de desarrollo. Se pueden integrar de forma simple en un sistema distri-
buido en el lugar. Esto reduce significativamente el tiempo de arranque y los riesqos del
tiempo de desarrollo.

Abierto, habilitado para informacion y seguro

Abierto a servidores comerciales, estaciones de trabajo y servidores estdndar. Permite la
racionalizacién de la infraestructura de Tl y el uso de la tecnologfa de T mds reciente para
la automatizacion. Si fuera necesario, se podria integrar con otros sistemas.

Suministro y asistencia flexibles

La asistencia del proveedor del DCS se incrementa gracias a una red global de especialistas
locales, que incluye integradores de sistemas, distribuidores y OEM que ofrecen la libertad
de elegir qué es lo mejor para su aplicacion.

AUTOMATION TODAY
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DCS moderno unifica 1as
ogeraaones de mineria para
obtener un mejor control

Plataforma de control y de datos centralizados cumple funcion clave en las
iniciativas de optimizacion de operaciones de mineria.

POR Hein Hiestermann, director global de Industrias de Metales, Minerfa y Cemento de Rockwell Automation

esde el cierre del dltimo

superciclo, muchas empresas

mineras se enfocaron

en la optimizacion. Es el

enfoque légico: maximizar

las recuperaciones de
minas existentes ahora y retomar la
explotacion de nuevos lugares cuando
los precios de los commodities vuelvan
al nivel anterior. Sin embargo, la presion
por optimizar también llega en un
momento especialmente oportuno.
Los avances en tecnologias de control,
junto con el avance de las minas
“inteligentes” o conectadas, ayudan a
las mineras a visualizar las operaciones
y a perfeccionar el control de procesos
general como nunca antes.
Probablemente, el elemento mas
importante en cualquier iniciativa
de optimizacion de una mina sea un
sistema de control distribuido (DCS)
moderno.

Un DCS moderno conecta todos

los aspectos de una operacion de
mineria, desde el lugar de extraccion,
hasta el transporte del material y, en
ultima instancia, el procesamiento y

la refinacién. Este enfoque de control
total de la mina elimina muchos de los
problemas relacionados con el uso de
sistemas multiples y desconectados,
para areas distintas o distantes. Cuando
un sistema de control unificado no
controla las operaciones, las fuentes

de datos se vuelven compartimentadas
(verdaderos silos), lo que dificulta
rastrear los materiales en lugares
amplios y la sincronizacion de

los procesos.

Un DCS moderno facilita todo

esto. Ademas, permite un control
centralizado y elimina los silos de datos
y, por lo tanto, crea una unica version
de control en la operacién de toda

la mina.

Control e informacion
estandarizados

Un DCS moderno unifica los recursos
especificos de sistemas separados

e independientes, en una uUnica
plataforma. Estos recursos incluyen
control integrado de procesos, de
sistemas discretos y de motores,
beneficios que las mineras utilizan
hace décadas. EI DCS se puede adaptar
a los requisitos de cualquier mina, al
brindar una arquitectura altamente
confiable, ademas del rendimiento y la
confiabilidad que las operaciones de
mineria requieren. También ofrece un
conjunto detallado de funciones de
programacion de control de procesos
estandarizadas, que brindan acceso a
informacion ilimitada de la plantay las
operaciones.

Después de la implementacién, un
DCS moderno puede generar un alto
rendimiento en la operacién minera,



Un DCS moderno puede operar en un estado de renovacion continua

lo que aumenta sustancialmente la
productividad de una mina. A partir

de ese momento, se pueden aplicar
tecnologias de control avanzado, como
el control predictivo basado en modelos
(MPC) para obtener rendimiento y
productividad adicionales.

Optimizacion de una mina

En comparacion con el enfoque

de control més tradicional, un

DCS moderno puede hacer que

las operaciones mineras sean mas

eficientes, mejorar la productividad y

reducir los riesgos.

Un buen ejemplo es el uso de sistemas

de control distintos para dreas separadas

de una mina, lo que puede impedir

que esas areas ‘conversen”entre si.

Tenga en cuenta el dafo que puede

generar que los operadores de un area

de excavacion no tengan visibilidad

en gran parte de los eventos de un

drea de procesamiento. Si esa drea de

procesamiento se detiene, pueden

ocurriracumulaciones inesperadas y

caras en un transportador de material,

lo que puede provocar la paralizacién
de las operaciones de excavacion

y molienda. Sin embargo, con un

DCS moderno, la informaciéon desde

cualquier punto de la mina se puede

compartir de manera instantanea con
otras partes interesadas, en cualquier
lugar. Los gerentes y operadores
pueden ver lo que ocurre en tiempo
real y hacer los ajustes necesarios, si el
proceso se interrumpe.

Un DCS moderno también puede

brindar mejor visibilidad sobre el

rendimiento de los equipos a fin de
reducir el tiempo de inactividad. Por
ejemplo:

- Los medidores de caudal inteligentes
pueden detectar fallos y errores,
ademas de posibles problemas de
proceso, como flujo parcial resultante
de una tuberfa bloqueada o con fuga.

- La visibilidad de un centro inteligente
de control de motores puede revelar
anormalidades, como corriente elevada
en una bomba, e indicar problemas en
los equipos o en el proceso, antes que
se generen danos graves.

Problemas como esos se pueden pasar

por alto facilmente o generar lecturas

falsas en sistemas convencionales, lo
que provoca fallos demorados y de
dificil resolucion.

Manejo de la complejidad

La gestion de la calidad es otra area en
la cual la visibilidad puede hacer una
gran diferencia. En la mayoria de las
minas, los lugares de excavacion deben
alimentar las plantas de procesamiento
con mineral de calidad estable. Sin
embargo, puede ser complicado
rastrear varias pilas de mineral que
presentan calidades distintas. Un DCS
moderno puede ayudar a manejar

esa complejidad, al rastrear grandes
volumenes de materiales y sus distintas
calidades en todo el proceso de
produccion. Esto permite lograr una
calidad constante.

Ademas de esas ventajas operativas, un
DCS moderno también puede ayudar
a reducir el costo total de propiedad. Al
estandarizar la tecnologfa en una mina,
un DCS moderno puede reducir los
costos del ciclo de vida Util relativos a

la ingenierfa, inventarios, capacitacion,
mantenimiento y futuras expansiones
del sistema. El sistema también puede
recopilar datos del consumo de energia
para ayudar a las empresas mineras

a elaborar una estrategia de gestién
energética.

empiecen a recuperar sus precios, las
empresas mineras dirigiran el enfoque
de las minas existentes a las nuevas.
Normalmente, una parte del proceso
de planificacion de una nueva mina
incluye programar la revision del
sistema de control a cada diez anos,

o aproximadamente. Estas revisiones
pueden exigir la interrupcion
completa de la mina, y una acciéon
total de eliminacion y reemplazo de la
tecnologia de control.

No obstante, un DCS moderno puede
operar en un estado de renovacion
continua. Los sistemas individuales se
pueden reemplazar cuando lleguen
al final de su vida util, y se pueden
utilizar diagndsticos predictivos para
proporcionar una alerta anticipada

al acercarse a ese final. También se
pueden actualizar a medida que
cambien los requisitos de rendimiento.
Esto ayuda a reducir el tiempo
improductivo, ademas de eliminar
revisiones de la infraestructura caras

y prolongadas; y refuerza el punto de
que un sistema de control, aunque
solo represente un 1% del total de las
inversiones, puede tener un impacto
largo y duradero en las operaciones
mineras de varios miles de millones
de ddlares.n

Después de la recuperacion
A medida que los commodities

Para tener una idea de lo que puede hacer un DCS, un buen ejemplo es la mayor empresa
de extraccion de platino del mundo. Anglo Platinum, de Sudafrica, procesa casi el

40% de todo el platino recién extraido por ano. La empresa enfrentaba desafios con el
envejecimiento del sistema de control de procesos de su planta de refinacién de metales
preciosos. El sistema no atendia necesidades de procesos complejos, era dificil actualizarlo
porque contaba con equipos de varios proveedores y exigia un conjunto de habilidades
especificas. De esa manera, la empresa deseaba actualizar el sistema de control para
cumplir con el proceso de refinacién compleja para los siguientes 10 a 15 afos.

Después de implementar el DCS moderno de PlantPAx, de Rockwell Automation, y
configurarlo para los requisitos especificos de la planta de refinacion, Anglo Platinum
obtuvo acceso a datos del proceso en tiempo real. Ahora, los operadores pueden utilizar
esos datos para rastrear recetas en tiempo real, incluida la comparacién de lotes y KPI, e
identificar si un lote se desvia de sus parametros y cuando lo hace. Y, entonces, pueden
llevar a cabo los ajustes necesarios.

“Nuestros operadores obtuvieron informacién valiosa para ayudarlos a entender por

qué un determinado lote tardé 20 horas en producirse, cuando deberia tardar 16 horas’,
afirma Hermanus du Preez, experto en tecnologia de control de Anglo Platinum. “Esa
mejor visibilidad nos permitié identificar restricciones en los procesos de refinacion que
no siempre se detectaban”. El nuevo sistema también redujo la variabilidad de los lotes
con la visibilidad de los procesos. Como el sistema era de un Unico proveedor, también se
facilito la implementacion y la personalizacion para cumplir con los requisitos de proceso
exclusivos de la empresa.
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Combinacion de DCS/MES para
|3 produccion de medicamentos

El fabricante indio del sector farmacéutico Dr. Reddy’s Laboratories Ltd. recorre el camino
de la excelencia operativa mediante la expansion de la arquitectura combinada DCS/MES.

a empresa de dos mil

millones de dolares opera

tres negocios (servicios

farmacéuticos e ingredientes

activos, genéricos globales

y productos exclusivos) y
sus productos y servicios incluyen
API, servicios personalizados de
medicamentos, genéricos, biosimilares
y formulaciones diferenciadas.
Segun Girish Deshmukh,
vicepresidente de Ingenierfa y
Proyectos de Dr. Reddy's: “cuando
fabrica ingredientes activos para
productos farmacéuticos genéricos,
siempre lleva a cabo multiples tareas:
correr contra el tiempo, introducir
nuevos productos, buscar volimenes

Girish Deshmukh, vicepresidente

de Ingenieria y Proyectos de

Dr. Reddy’s Laboratories Ltd. en
Hyderabad, India, y Sandeep Redkar,
de Rockwell Automation India Pvt,
Ltd,, presentaron la charla “Fabricante
farmacéutico obtiene excelencia
operativa mediante la integracion de
toda la planta’, en el evento Grupo de
usuarios de soluciones de procesos
(PSUG), en noviembre de 2016,
Atlanta, EE. UU.
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de produccion estables y mantener

el cumplimiento normativo. Asf que
cualquier ayuda con esas tareas es
bienvenida”

Dr. Reddy’s deseaba contar con diarios

~ relacionados con los historiales, la

ejecucion del flujo de trabajo de
recetas y los datos de control de lotes
porque necesitaba informacién de
fabricacion.

De esa manera, podrfa incluir el
indicador de eficacia total de los
equipos (OEE) y otras fuentes de
datos, y generar informes de lotes y
verificaciones sobre interrupciones de
la produccién, ademdas de tener metas
flexibles de calidad.

Rumbo a la optimizacion

Enel 2010, en la planta de
ingredientes farmacéuticos activos
en Visakhapatnam, India, Dr. Reddy’s
empezd su Ultimo viaje hacia la
optimizacion del rendimiento,
mediante mejores datos. La empresa
recorre el camino de la excelencia
operativa mediante la expansion

del sistema combinado de control
distribuido / sistema de ejecucion
manufacturera (SCD/MES) en la planta.
La primera fase del proyecto incluyd
9,800 puntos de E/S, servidores y
software que empezaron a operar en
el 2014. Los equipos monitoreados

y gestionados en la planta incluyen
reactores, centrffugas, secadores,
basculas, escaneres de cédigo de
barras y otros equipos de soporte.
“Esta arquitectura combinada de
DCS/MES nos proporciona agilidad
en los cambios de productos,
cuando necesitamos fabricar los
medicamentos rdpidamente, y la
flexibilidad de disefar nuevas recetasy
productos seguin sea necesario’, sehala
el vicepresidente.

Dr. Reddy’s empezd a trabajar con
Rockwell Automation cuando
integraron un DCS y MES y aumento
la transparencia de las operaciones
para mejorar la calidad y cumplir con

las normas reguladoras. Juntas, las dos
empresas integraron y conectaron

las funciones de calidad de la planta
por disefio (QBD) y los controles de
supervision y adquisicion de datos
(SCADA), como gestién de recetas

en linea, e implementaron un plan

de accion para permitir el andlisis
multivariante y otros recursos.

Una arquitectura mas simple

es mas rapida

Como la planta de ingredientes
activos usaba muchas operaciones

y documentaciones manuales,
Deshmuhk afirmé que todas las
intervenciones humanas podian
retrasar los procesos.

En consecuencia, se renovo la
arquitectura de la planta para incluir el
sistema de control distribuido PlantPAx
como su DCS, el software PharmaSuite
en el nivel del MES, y SAP para la
planificacién de recursos corporativos.
Esto permitié una visualizacion
general de las operaciones y, al
mismo tiempo, redujo el software

y el inventario de repuestos de los
equipos, la capacitacion obligatoria y
los componentes de control.
Dr.Reddy’s aprendio varias lecciones
desde la implementacién de la
arquitectura combinada de DCS/MES
en su planta de ingredientes activos.
Por ejemplo, descubrié cuanto
aprendizaje y adaptacion al nuevo
sistema necesitarfa.

También aprendié que es importante
incorporar un feedback especifico de
la planta durante la implementacién,
organizar la gestion de cambios y
contar con recursos adecuados con
cada socio.

El resultado es que, ahora, la empresa
cuenta con un ID de lote para acceder
atodo, y el sistema recopila todos los
datos. Por consiguiente, el sistema
MES muestra todas las desviaciones en
los tableros de instrumentos,

lo que proporciond la agilidad y
flexibilidad que la empresa necesita.



EVENTO

0das las posibilidades
de Connected Enterprise

Rochwell Automation

o the IMIOVE@

Evento anual
destaco los procesos
industriales
inteligentes y el
rumbo tecnoldgico
de la industria en
general.

4s de mil
participantes
asistieron
a Rockwell
Automation
OnThe Move
(RAOTM), llevada a cabo
en Guadalajara, México, el
primer trimestre de este afo.
Ademéds de la muestra
tecnoldgica, que contéd
con 37 empresas
expositoras, los dos dias
de actividades ofrecieron
decenas de sesiones
técnicas, laboratorios
practicos (hands-on labs)
y presentaciones con
soluciones para distintas
areas industriales.
El evento técnico-
educativo les brindé a los
participantes contenido
cualificado y la oportunidad
de conocer soluciones y
productos complementarios
proporcionados por
las empresas que
participan en el programa
PartnerNetwork.
RAOTM forma parte de
la estrategia global de
Rockwell Automation de
difundir conocimientos
técnicos en el mercado y
destacar las novedades en
automatizacién industrial.
Solo en 2017, se llevaron a
cabo 16 eventos RAOTM,
en paises de Norteamérica,
Sudameérica y Asia.n
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SOLUCIONES

El sistema de control distribuido PlantPAXx
permite la reduccion del tiempo improductivo
del sistema en la industria farmaceutica

Siya sufrié una fractura o tuvo que hacerse una resonancia magnética,
tal vez usted ya conozca los productos que fabrica Mallinckrodt Pharmaceuticals.

sta empresa mundial, que
factura 5,000 millones de
dolares, fabrica productos
farmacéuticos especiales y
agentes para los diagnésticos
por imagenes. En un drea de
160,000 m? que la empresa tiene en
St. Louis, EE.UU,, se ubica una de las
plantas de Mallinckrodt que fabrica
ingredientes farmacéuticos activos
(API), que se utilizan para fabricar
medicamentos y otros productos.

Desafio

En 1985, se instalaron en la planta

los equipos de control y su
mantenimiento es muy caro. Del

total de empleados de ingenierfa

de la planta, solo dos manejaban la
tecnologia de controladores légicos
programables (PLC), que ponia en
funcionamiento a los equipos. Con el
tiempo, el servicio y la asistencia del
proveedor se redujeron, aumento el
costo de los repuestos y disminuyd su
disponibilidad. Ademés, los ingenieros
de mantenimiento no podian realizar
el mantenimiento predictivo porque la
tecnologia antigua no lo permitia. Los
problemas solo se podian identificar
en los informes de produccion diaria,
una vez que ya habfan ocurrido. Las
interrupciones no planeadas y mas
largas se habian vuelto inevitables
porque la Unica solucién era el
mantenimiento correctivo.

==

Solucion

Para reemplazar el cerebro de un
proceso de fabricacion en una
instalacion que funciona las 24 horas
del dfay los 365 dias del afo, es
necesaria una cuidadosa planificacion.
El equipo queria limitar el tiempo
improductivo de la transicion y
certificarse de que el nuevo sistema
funcionarfa con eficiencia y a plena
capacidad cuando volviera a trabajar
en linea.

Mallinckrodt decidié modernizarse

y reemplazé sus antiguos PLC por el
sistema de control distribuido DCS
PlantPAx de Rockwell Automation, que
se adaptd en una infraestructura de
virtualizacion VMware existente.

La plataforma PlantPAx virtualizada
habilita el control multidisciplinario en
toda la planta y elimina la cantidad de
servidores fisicos necesarios para que
funcione el software de lotes y de HMI.
Para obtener una mejor inteligencia
de produccién y como parte
integrante del sistema DCS PlantPAx,
se implementé el software de
comunicacion y de historial. El
software recopila, sigue y registra los
datos clave del proceso para identificar
las tendencias de produccién, lo

que permite realizar actividades de
mantenimiento proactivas.

Ademas, Mallinckrodt modernizod sus
interfaces operador-maquina (HMI).
Con la HMI antigua se crearon otros

graficos para la nueva HMI. La nueva
linea de ingredientes farmacéuticos
activos (API) estd compuesta de 140
pantallas de graficos del proceso.
objetivo era mantener la interface

de las operaciones similar a la de los
equipos existentes en la planta, para
facilitar la transicion de los operadores
al nuevo sistema, cuando este
comenzara a funcionar.

Resultados

Al final, la puesta en marcha solo
tardo cinco semanas y, asi, pudo
reducirse el tiempo improductivo

del sistema durante la instalacion. La
infraestructura virtual redundante,
ubicada en edificios separados, ofrecié
una capa adicional de proteccion.
Mallinckrodt calcula que si se produce
un fallo, la virtualizacion podra ahorrar
por lo menos ocho horas, que pueden
llegar a 24 horas, hasta que el sistema
se reinicie y la linea vuelva a ponerse
en funcionamiento.

Desde el punto de vista del
nmantenimiento, la actualizacion del
sistema de control se considerd un éxito
y sus ventajas son muchas. Gracias al
historial de proceso PlantPAx, los equipos
de seguridad, salud y medio ambiente,
fabrica, produccién y los directivos de

la empresa pueden acceder a los datos
del proceso continuo. Esto permite
satisfacer mas facilmente las exigencias
normativas de comunicacion, tener
acceso a lainformacién de produccion
en tiempo real e iniciar las acciones
correctivas que sean necesarias.

En la actualidad, Mallinckrodt puede
adaptar sus herramientas a todos

los departamentos de ingenierfa y
aprovechar la infraestructura de un
sistema de control que les da mas
poder a todos los equipos.n

PARA SABER MAS

Visite la sesion de historias de éxito
en el sitio de Rockwell Automation.



LISTEN.
THINK.
SOLVE.

:Tiene una infraestructura antigua?
(Normas y regulaciones rigidas?
Encontrara las respuestas a estas preguntas con DCS PlantPAx™.

Con DCS PlantPAx™, encontrara flexibilidad, escalabidad y alcance industrial total, ademas de inteligencia capaz
de responder a los desafios de las regulaciones y de la optimizacion en el uso de equipos, insumos y personal.
Su tecnologia abierta sumada a nuestra experiencia en el sector industrial permite crear una estrategia ideal
para una migracion en etapas. Invierta menos tiempo para administrar sus operaciones y mas tiempo para
impulsar la productividad de su empresa.

Rocluwell
Descubra mas en: A“hmmlﬂ“

www.rockwellautomation.com @ Alen-Bradiey - Rockwel Soffware

Copyright © 2017 Rockwell Automation, Inc. Todos los derechos reservados. PlantPAx™ es una marca comercial de Rockwell Automation, Inc.
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Para aumentar la disponibilidad operativa y flexibilizar
el control, DuPont elige el DCS PlantPAx

Mas de 60 profesionales de ocho empresas participaron en el
proyecto de modernizacion que llevo alrededor de un aio y entro
en funcionamiento en noviembre del 2016.

leuthére du Pont eestudio
quimica con nadie menos que
Lavoisier y su apellido bautizé
lo que es hoy en dia uno de los
mayores conglomerados industriales
mundiales. La historia de DuPont
tiene mas de 200 afios y comenzd
con la fabricaciéon de pélvora.
Actualmente, las principales ramas en
las que la compahia opera son:
Agricultura, Electrénica y Comunicacion,
Biociencias Industriales, Materiales
de Performance, Nutricién y Salud y
Soluciones en Proteccion. Y fue enla
division de Nutricion y Salud, en la planta
de la compania en la ciudad
brasilefa de Esteio, en el estado de
Rio Grande do Sul, que se desarrolld
e implement¢ el proyecto de

modernizacion del sistema de control.
Esta planta fue fundada en 1958, la
primera en fabricar margarina en el pais.
Actualmente, produce proteina aislada
de soja, concentrado de proteina de
soja, proteinas extruidas y lecitina.

La proteina es un ingrediente
funcional esencial del proceso de
fabricacion de numerosas otras
companias de alimentos. DuPont
ofrece soluciones de proteinas

para los grandes actores de dos
mercados relevantes: de la carne (que
las utiliza para los embutidos, por
ejemplo) y nutricional (batidos, zumos
de frutas, barritas energéticas, etc).

Motivacion y retos

La razén principal de la inversion en la
modernizacién fue la obsolescencia
del DCS existente, explica Méarcio
Moreira de Barros, jefe del equipo de
proyecto: "El sistema habia llegado

al final de su vida util y el proveedor
nos informé que no brindaria mas
asistencia técnica. Este fue el principal

factor que condujo a la sustitucion,
ya que, entre el riesgo de tener

un paro inesperado y tiempo
improductivo prolongado o invertir
en el cambio del sistema, se optd por
la segunda opcidn para garantizar

la estabilidad operativa del sistema’,
sefala. Ademas, no habia mas espacio
para agregar nuevas extensiones,

el lenguaje de programacion/
configuracion era propietario del
proveedor del sistemay habfa grandes
dificultades para encontrar un
integrador de sistema local.

El plazo fue uno de los principales
retos que Barros y el equipo que
trabajo en el proyecto enfrentaron.
Para cambiar los sistemas, contaban
con un plazo de tres semanas de
interrupcion programada de la
planta, la cual estaba controlada

por dos sistemas diferentes - DCS
(con 1670 puntos) y PLC (con 408).
La l6gica era muy compleja, porque
involucraba el proceso y el CIP (Clean
in Place). Ademas, el nuevo sistema
de control deberfa integrar el sistema
historiador existente. El sistema

fue implementado en 110 VCA, sin
embargo, fue preparado para una
futura migracion a 24 VCC, con relés
de interface."Habia mas de 2,000
puntos de control de procesos que
se migrarfan en un plazo maximo de
tres semanas, durante las cuales los
puntos mas antiguos tendrian de ser
desconectados, se conectarian los
nuevos y se harian puestas en marcha
y pruebas’, recuerda Barros. “Incluso
con la interrupcion de la planta,
sablamos que se llevarian a cabo
otras actividades de mantenimiento,
ingenierfa y operacion en paralelo,
una gran cantidad de personas que
trabajan en diferentes frentes. Aun
asi, logramos montar y poner en
funcionamiento el sistema en dos
semanas, lo que nos dio una semana
para presentar el nuevo sistema al
operador, simulando el proceso con
el agua’, recuerda Barros.

Elemento critico: elegir el socio
A pesar de que es el proveedor
global de DuPont, la propuestay la



estructura de Rockwell Automation se evaluaron
junto con otros proveedores, dada la complejidad

[T T R

y las limitaciones presupuestarias del proyecto.

Barros presentd las razones que los llevaron a elegir

Rockwell Automation:

« El sistema DCS PlantPAx tiene caracteristicas Unicas
que lo hacen distintivo en el mercado, especialmente
la tecnologfa de virtualizacion con plantillas que ya
han sido entregadas por el fabricante, herramientas
de dimensionamiento de sistemas, incluso antes de
estar en funcionamiento, escalabilidad, flexibilidad
de integracién con otros sistemas, acceso remoto,

despliegue facil y rapido.

- Alineacién del proyecto con la programacion de

interrupcion de la fabrica.

- Alineacién con la estrategia de automatizacion de

mediano y largo plazo de DuPont.
« Amplia gama de servicios.

- Robustez de hardware y software y modularidad del

sistema distribuido.

« Estructura local de asistencia técnica e ingenieria.

- Amplia red de integradores locales.

Pruebas y ajustes

“Tenemos nuestro propio simulador, desarrollado
internamente por DuPont, en el cual llevamos a cabo
la PAP - Prueba de Aceptacion de Planta -

DESAFi0S

Realizar la migracién de los sistemas DCS y
PLC muy antiguos, que llegaron al final de su
vida util y no cuentan con la asistencia técnica
del fabricante, con grandes cantidades de
puntos de E/Sy en un plazo de tres semanas.

SOLUCION

Implementacién del sistema de control
distribuido DCS PlantPAx con el apoyo de
consultores técnicos y de ingenieria de
Rockwell Automation.

RESULTADOS

Aumento de la disponibilidad operativa,
mantenimiento mas facil, mejor control de
los costos de operacion y aumento de la
flexibilidad del sistema de control.

“Inicialmente, el cambio seria

para eliminar los riesgos de
obsolescencia, pero hemos visto
otros beneficios ademas de la
estabilidad operativa garantizada
por la modernizacion, que incluye
una serie de beneficios que ni
siquiera yo esperaba”

Marcio Moreira de Barros, Jefe de Proyecto en DuPont
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en la planta
Telas de operacion

de Rockwell Automation en la ciudad
de Jundiaf, Sao Paulo. Tomamos

el simulador, lo conectamos en el
controlador del DCS, hicimos las
pruebas de interblogqueo, ldgica,

de lazo de control, de la pantalla

y, enseguida, usamos el mismo
simulador para capacitar a nuestros
operadores. Este simulador tiene la
capacidad de reproducir diferentes
situaciones del proceso, incluidas

las inesperadas. Los operadores
interactuaron con la pantalla como

si estuvieran en el proceso. Y la
respuesta del operador durante el uso
del nuevo sistema en el simulador
nos permitio adaptar el sistema antes
del arranque, con lo que obtuvimos
un tiempo valioso’, explica Barros.

Resultados

“Inicialmente, el cambio seria para
eliminar los riesgos de obsolescencia,
pero hemos visto otros beneficios
ademds de la estabilidad operativa
garantizada por la modernizacion,
que incluye una serie de beneficios
que ni siquiera yo esperaba’, dice
Barros. El menciona la gestion de
alarmas como un ejemplo. “Ahora,
podemos ver las pantallas en tonos
de gris, lo que las hace mds seguras

ya que es mas rapido y facil ver un
punto rojo o amarillo”. Y también
destaca otra ventaja: “Como logramos
ver los blogueos que estan activos
en la propia pantalla de operacién,
es mucho maés facil para el operador
y para el mantenimiento y ahorra un
tiempo considerable”.

Facilidad es la caracteristica presente
en otros beneficios obtenidos en la
modernizacion con el DCS PlantPAXx:
facilidad de mantenimiento, en anadir
y ajustar la l6gica, anadir puntos

de entrada y salida, el AutoTune de
lazos de control, la descripcién de
lazos, secuenciacion, entre otros.

La robustez del sistema y un mejor
control sobre el mantenimiento y los
costos operativos también fueron
destacados por Barros, que incluye la
mejora del monitoreo y la adquisicion
de datos e historiales del sistema.
Frente a la expresividad de los
resultados y la experiencia positiva
de trabajar juntos, DuPont ya ha
planeado los siguientes pasos, como
la migracion de otras unidades al
sistema de control distribuido (DCS)
PlantPAx, la implementacién de
herramientas de control avanzado
(APC), MES y CCM inteligente en
EtherNet/IP. n
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Stolle Machinery maximiza el rendimiento de sus mdquinas
de fabricacion de envases metdlicos con una solucion de
control de movimiento de Rockwell Automation

La empresa estima una reduccion de entre el 15%y el 20% en el tiempo de
ensamblaje por unidad y del 5% en la puesta en marchay la inicializacion.

iim

C on seis fabricas y mas de
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mil colaboradores en todo el mundo,
la compania estadounidense Stolle
Machinery se dedica al sector de

la construccién de maquinas para
fabricar envases metélicos y metal
forming (formado de metales) y
controla mas del 85% de la cuota

de mercado global de los equipos
para envases metalicos. Los clientes
cuentan con las innovacionesy el
desarrollo tecnolégico de Stolle para
satisfacer sus necesidades, en funcion
de los constantes cambios que exige
el mercado. A veces, la empresa
recibe pedidos para modificar o
actualizar las Iineas para latas y tapas
de producciones anteriores y para €so,
es necesario recuperar el potencial de
productividad y de rentabilidad de la
linea. Y este posicionamiento se traduce
en un mejor valor de la propiedad de
los equipos, independientemente de
donde se encuentren los clientes.

el

Desafio

En este contexto, se incluye la
solicitud de un cliente neozelandés
que estd interesado en modernizar
un disefo (que originalmente se
elaboré con dispositivos mecanicos
convencionales) con el objetivo

de desarrollar una maquina que,
mediante los servoaccionamientos,
permita diversificar la capacidad

de intercambio del producto. La
maquina tipo Inside Spray aplica
barniz en el interior del cuerpo de
la lata y evita que el liquido entre en
contacto con el metal.

En funcién de la experiencia
anterior que abarca sistemas de
servoaccionamientos, se selecciond
un equipo de ingenieria de la filial
brasilefia para que desarrollara este
disefo en ese pafs, cuyos estudios
comenzaron en el 2011 en Denver,
Colorado, EE.UU. En aquella época,
la solucién de servoaccionamientos
era poco competitiva técnica y
comercialmente. Sin embargo,

el desarrollo tecnolégico de los
ultimos afhos produjo ganancias
importantes en la flexibilidad de

la programacion, asf como en los

procesadores avanzados, capaces

de realizar operaciones multiples de
forma simultdnea. Ante esta situacion,
se pudo retomar el disefio de Inside
Spray Machine, con el objetivo de
satisfacer el pedido del cliente de
Nueva Zelanda.

La maquina Inside Spray es del tipo
indexador rotativo y se utiliza para
aplicar barniz a base de agua o
solvente en el interior de las latas de
aluminio. La torre rotativa se coloca
de forma perpendicular al ensamblaje
de alimentacion. La produccién
comienza cuando el equilibrio de
entrada satisface o excede el nivel
necesario para activar el sensor de
“entrada baja” La ejecucién de la
torreta consiste en incrementar el
fndice a 60 grados y pulverizar los
dos recipientes de contrarrotacion,
que se mantienen al vacio. Las latas
permanecen en giro continuo ante
la rotacion indexada de la torre

y se encuentran protegidas por
ruedas al vacio independientes, a
una velocidad superior a 2200 rpm.
Las maquinas de spray se ponen a
disposicidon como una incorporacion
Unica de la linea existente 0 como un
disefio modular de 1 a 10+, que se
instala en una plataforma comun.
"Debido al aumento de la demanda
de equipos diversificados y versatiles
para manejar productos de distintos
tamanos, y gracias a la incorporacion
de tecnologia, vislumbramos un
gran potencial de mercado para
esta maquina’, destaca Jonathan
Saunders, gerente
de Ingenieria

de Stolle
Machinery de
Brasil y miembro
del Consejo de
Administracion
(Global Technical
Council) de Stolle
Machinery.



Solucidn

Por lo tanto, al confiar en sus

posibilidades de éxito, el equipo

de Stolle Machinery de Brasil

comenzo a desarrollar esta maquina.

“Nuestro enfoque se centré en los

siguientes objetivos: versatilidad,

mantenimiento reducido, aumento

de la eficiencia en el tiempo de

actividad y velocidad constante en

los productos de todos los tamafos’,

sefala el gerente de Ingenierfa de la

empresa.

Para satisfacer estos requisitos se

utilizaron los siguientes productos y

servicios de Rockwell Automation:

- Tecnologia Kinetix de control de
movimiento

- Plataforma de control basada en PLC
ControlLogix

- Asistencia técnica GOTC (Global
OEM Technical Consultant: equipo
global de Rockwell Automation de
asesores especializados en el sector
de fabricantes de maquinas).

DESAFi0S

Desarrollar una méaquina tipo Inside Spray
en Brasil, con flexibilidad para intercambiar
el producto en la fabricacién de latas,
modernizando un proyecto que se elaboré
originalmente con dispositivos mecanicos
convencionales.

SOLUCION

Para satisfacer estos requisitos se utilizaron

algunos productos y servicios de Rockwell

Automation:

- Tecnologia Kinetix de control de movimiento

- Plataforma de control basada en PLC
ControlLogix

« Asistencia técnica GOTC (Global OEM Technical
Consultant: equipo global de Rockwell
Automation de asesores especializados en el
sector de fabricantes de maquinas).

RESULTADOS

Stone Machinery quedd muy satisfecha con
los resultados generales de rendimiento,
repetibilidad, precision, funcionalidad,
seguridad y facil acceso al equipo para su
mantenimiento. Aunque esté en la etapa
inicial de lanzamiento del producto, se calcula
una reducciéon entre el 15% y 20% en el
tiempo de ensamblaje por unidad y un 5% en
la puesta en marcha y la inicializacién.

Ademads de estos puntos que se
mencionaron entre las necesidades
de suministro del proyecto, Saunders
sefala que para elegir a Rockwell
Automation se llevaron en cuenta
otros aspectos:

+ Red de global de asistencia al
producto;

- Seleccién del producto estandar en
lugar de una solucion de propiedad
exclusiva;

- Reconocimiento de los productos
en el mercado; e

« Implementacién del producto, bajo
mantenimiento y confiabilidad.

“Sumado al hecho de que sabiamos

que podiamos contar con el apoyo

de GOTC de Rockwell Automation.

Esto garantizd que, mas alla del

desafio, tendriamos un resultado

exitoso. También cabe destacar que
el proceso de desarrollo colaborativo
entre Rockwell Automation y Stolle

Machinery contribuy? al éxito del

resultado del proyecto. El proyecto

estuvo bien organizado. Quedamos
muy satisfechos con el resultado’,
afirma Saunders.

Stolle Machinery y Rockwell

Automation son socias desde hace

tiempo, pero aun asi se consultaron

algunas alternativas que ofrecian
otros proveedores. “Sin embargo,

Rockwell Automation ofrecié la mejor

solucién con un amplio margen’,

sefala el experto de Stolle Machinery.

Resultados

Los beneficios que ofrece la
automatizacion de la méaquina
abarcan la mayor flexibilidad en la
conversién de un recipiente a otro;
menos requisitos de mantenimiento,
lo que elimina muchas piezas
mecanicas; la facilidad de ajuste del
proceso, que evita el desperdicio
de material; el aumento del

tiempo en funcionamiento y de la
eficiencia, gracias a la reduccion del
mantenimiento, lo que se traduce
en mas velocidad constante en
productos de todos los tamafos.
Saunders explica que los productos
y servicios de Rockwell Automation
cumplieron con las expectativas

de Stolle.”De hecho, quedamos
muy satisfechos con los resultados
generales de rendimiento,
repetibilidad, precision, seguridad
y facil acceso al equipo para su

mantenimiento. Teniendo en

cuenta el salto tecnolégico para la
planta, los operadores se adaptaron
casi de la noche a la mafana, y

esto prueba que el proyecto trata
algunos puntos importantes como
la simplicidad, la funcionalidad y

la consistencia de los controles de
accesoy ajuste”.

Las primeras proyecciones indican
que esta solucion contribuyd con

la optimizacién de la produccion

de Stolle Machinery.“En la etapa
inicial de lanzamiento del producto,
calculamos una reduccion entre

el 15%y 20% en el tiempo de
ensamblaje por unidad y un 5% en la
puesta en marchay la inicializacion’,
sefala el ejecutivo.

Y agrega que esta solucion califica

a Rockwell Automation para llevar

a cabo proyectos en el futuro.“La
posicion de Rockwell Automation
en el mercado de automatizacion
industrial agrega valor a Stolle
Machinery. Como lideres en nuestra
industria, compartimos el valor
agregado al elegir a Rockwell
Automation como nuestro principal
proveedor de soluciones de
automatizacion.Y de esta manera,
ambas empresas se benefician”.
Saunders sefala que el cliente final de
Stolle Machinery en Nueva Zelanda,
a quien se le ofrecié la maquina en
julio de 2016, estd muy contento con
el rendimiento de las cuatro unidades
que funcionan en la linea. La empresa
Stolle Machinery esta satisfecha y
piensa en la posibilidad de fabricar
una nueva version de la maquina en
el 2017, si se detecta la necesidad de
crear un nuevo concepto de disefio.
“En nuestra gran base de clientes se
especifican los pedidos de mejoras
y luego se analizan en detalle. Cada
ano, recibimos muchos pedidos
diferentes de mejoras. Sin embargo,
los mas interesantes se relacionan
con cambios en el tiempo takt en
conversiones. Si una modificacion en
el equipo produce una mayor OEE
(eficacia total del equipo), esto es
bueno para el cliente. Si el enfoque
es la estética o el atractivo visual,
implica una adaptacion de ventas y
marketing para obtener una versiéon
mas moderna o renovacion para
atraer mas interés del mercado’,
concluye.n
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Sistema de Control Automatico optimiza
el accionamiento de [as unidades de bombeo de los
productos terminados de a EP Petroecuador

Dicha labor estuvo a cargo
de Rockwell Automation

y permitio, ademas de
entregar mayor seguridad
y confianza en la operacion,
triplicar la capacidad de
cargay descarga de los
buques.

a Gerencia de Transportes es
la unidad de EP Petroecuador encargada
de administrar el Sistema de Transporte
Oleoducto Transecuatoriano, SOTE, asf
como de los Poliductos y Estaciones
de Almacenamiento y de Distribucion
de los Productos Terminados derivados
del petrdleo, entre las cuales destaca La
Superintendencia del Terminal de Balao.
En la Terminal Maritima de Balao se
ejecuta la recepcion y despacho de
los buques tanques que realizan
operativos de carga y descarga de
Productos Terminados, derivados de los
hidrocarburos, hacia y desde la Refinerfa
de Esmeraldas.

La Superintendencia del Terminal de
Balao, que esta ubicado en la Provincia
de Esmeraldas, Ecuador (costa del
Pacifico Sudamericana), atiende un
promedio de 450 buques por afo
tanto de trafico internacional como

de cabotaje, contando para el efecto
con las facilidades portuarias y servicios
maritimos que facilitan las operaciones
de las naves.

Hace alguin tiempo, la Superintendencia
del Terminal Balao llevé a cabo una
inspeccion técnica de la terminal y
decidié optimizar sus instalaciones, lo
cual comprendia en términos generales
la total renovacion de esta Estacion.

“Desarrollamos un proyecto relativo
a la ingenieria mecanica, eléctrica,
procura de materiales, construccion
y montaje de la Estacion, solo nos
faltaba la parte de automatizacion’,
recuerda Luis Montano,
Superintendente del Terminal d

e Balao.

EP Petroecuador, por intermedio de
la Gerencia de Transportes llevo a
cabo un proceso de licitacion publica,
en la que fue adjudicado Rockwell
Automation Ecuador Cia. Ltda., en
virtud de haber alcanzado el mas
alto puntaje técnico y presentando

a la vez la oferta més econdmica,

de todas las ofertas calificadas. “Nos
ofrecieron una solucién, equipos de
gran calidad y personal altamente
calificado; a esto se suma una serie
de proposiciones de mejoras al
Proyecto original sin costo alguno,
lo cual constituyd en un valor
agregado fundamental’, argumenta
el Ingeniero Luis.

Especificamente, la Terminal contaba
con unidades de bombeo con mas
de 35 anos, las cuales habian recibido
escasa inversion y mantenimiento
durante todo este periodo, por lo
cual la confiablidad del sistema era
muy baja, generdndose una serie de
problemas de funcionamiento de
manera constante. A esto se sumaba
el hecho de que los tiempos para
descargar producto, barcos eran
extremadamente elevados.

Desafios

Un aspecto interesante de este proyecto,
que comenzd a operar a principios de
2015, fue que practicamente todas

las Unidades de Negocio de Rockwell
Automation estuvieron involucradas,
entre las que se destacan: la“Unidad de
Automatizacion y Software”responsable
por proveer los Sistemas de Control
Automatico de Procesos, Redes de
Control e Informacion en EtherNet/IP

y de los Software para la Historizacion
de Variables, Gestion de Instrumentos

y del Monitoreo de Condiciones de las
Unidades de Bombeo; la“Unidad de
Sistemas de Potencia“responsable por
proveer los Variadores de Frecuencia

en Media Tension que se utilizaron para
Accionar las Unidades de Bombeo; la
“Unidad de Servicios’que se encargd de
administrar y supervisar todas las labores
del Sub Contratista COELTEC, que realizd
el montaje de equipos e instrumentos,
tendido de cables y redes, asi como

de ejecutar las conexiones de energia
eléctrica, control e instrumentacion; la
“Unidad de Servicios'fue también la
responsable de las pruebas y puesta

en marcha de los Variadores de Media
Tensién, y finalmente la“Unidad de
Sistemas y Soluciones”que realizd

la gestion e integracion completa

del Proyecto, esta Unidad disef6 las
arquitecturas y desarrollé las estrategias
de control, asf como configuro las
l6gicas y los despliegues para operar

la estacion, ademas se responsabilizd



por ser el punto de contacto

principal para interactuar con los
Fiscalizadores y demas funcionarios de la
Superintendencia del Terminal de Balao.
El equipo de la Unidad de Sistemay
Soluciones de Rockwell Automation
fue quien liderd técnicamente desde

la Etapa de Propuesta y Oferta del
Proyecto, asf como en las etapas de
Ingenieria de Detalle, Construccion,
Pruebas y Capacitacion hasta llegar a la
Puesta en Marcha y Arranque de todo
el Proyecto, asf también el equipo de
SSB, como se lo conoce internamente
ala Unidad de Sistema'y Soluciones de
Rockwell Automation, coordind a todas
las disciplinas y Unidades de Negocio
de Rockwell Automation para que los
equipos y componentes se fabriquen,
se transporten, se instalen e ingresen

a operar segun el cronograma original
propuesto en la oferta.

El Sistema de Control implementado,
PlantPAx, no solo comprende el
monitoreo de las variables de proceso
0 la gestion de las valvulas de control
para la Distribucion apropiada de los
productos que serdn bombeados, sino

DESAFIO0

Desarrollo de un Sistema de Control
Automatico para optimizar la gestién de la
Superintendencia del Terminal de Balao.

SOLUCION

Sistema de Control Distribuido PlantPAx
(ControlLogix; CompactLogix; RSLogix 5000;
Redes EtherNet/IP; FactoryTalk View; FactoryTalk
Historian; FactoryTalk AssetCentre;

Médulos Linking Device para Instrumentacién
de campo en Foundation Fieldbus;

Médulos para Monitoreo de condiciones XM),

4 Variadores de Frecuencia en Media Tension
PowerFlex 7000, e Instrumentos de presion,
temperatura, flujo y sensores de nivel bajo
tecnologia de comunicacion digital Foundation
Fieldbus provistos por Endress+Hauser.

RESULTADOS

Se logré triplicar la capacidad de carga y
descarga de los buques y reducir los tiempos
muertos de los cargueros; se optimizéd

la entrega a la Refineria Esmeraldas para

el procesamiento y la distribucion de los
combustibles; se incrementé la seguridad

de los procesos y se amplié la vida util del
equipamiento.

que también Integra a los Variadores

de Frecuencia PowerFlex 7000, lo

que permite un control optimizado

y una gestion integral del sistema de
bombeo.“Esto permite controlar con
gran precision la presion, temperatura

y caudales de combustible, ademés

de medir la vibracion y temperatura

en los cojinetes de las bombas, puntos
clave para proteger e incrementar

la confiabilidad de las Unidades de
Bombeo’, sefala el Ingeniero Luis.

Uno de los retos mas importantes de
este proyecto fue desarrollar y configurar
la aplicacién, seguinindica el ingeniero,
ya que esta es una estacion bidireccional,
es decir, de descarga y reversion, desde y
hacia la Refinerfa Esmeraldas. Bl sistema
debia ejecutar las diferentes operaciones
por todas las lineas y bombas tanto en
succion como descarga, desafio que

fue cumplido a cabalidad por Rockwell
Automation’, precisa.

Cabe mencionar, que Rockwell
Automation no solo asumid la provision
de los sistemas sino que ademas el
montaje, instalacion y puesta en marcha
de todo el proyecto de automatizacion,
instrumentacion y accionamientos

de media tension. En ese sentido,

resulta muy destacable, ademas, que
esta iniciativa fue terminada antes del
plazo proyectado por EP Petroecuador
indicado en el contrato y sin ninguin tipo
de costo adicional para el cliente final, el
estado Ecuatoriano.

Resultados

Con laimplementacion de este sistema,
la Terminal portuaria logro triplicar la
capacidad de carga y descarga de los
buques.“A modo de ejemplo, puedo
sefalar que anteriormente un buque
con 200,000 barriles era descargado en
120 horas, mientras que en la actualidad
nos toma entre 35y 40 horas’, afirma el
Ingeniero Luis.

Es decir, la solucién aporta un gran
beneficio al reducir el tiempo muerto
de un carguero, lo cual implica un
ahorro de costos muy importante para
la empresa. Ademds, se logré optimizar
la entrega a la Refineria Esmeraldas para
el procesamiento y la distribucion de los
combustibles.

“Podemos ver todos los pardmetros de
operacién como por ejemplo, caudales
y presiones de los buques, lo cual nos
permite exigir a la entidad contratante
de estas naves que nos suministren

los requerimientos necesarios para el
correcto funcionamiento de la estacion,
subraya el Superintendente del Terminal
de Balao.

La operacion también resulta hoy muy
segura y confiable, ya que las bombas,
ademas, se aprovechan en toda su
capacidad. Con algunos algoritmos

de control ejecutados por Rockwell
Automation se puede determinar
cuando es el momento ideal para

bajar la velocidad, por lo tanto reducir

el caudal bombeado, con lo cual la
operacion también prioriza la calidad del
combustible transferido con el menor
riesgo posible.

Antes todos los procesos se realizaban
de forma manual, como el manejo

de las unidades de bombeo y de las
diferentes lineas de productos, ahora se
llevan a cabo de manera automdtica, lo
cual permite reducir, entre otras cosas, el
peligro de las mezclas de productos.

"A cada momento se generaban

danos en impulsores o rodamientos,

y se debfa paralizar la operacion hasta
solucionar estos inconvenientes; pero
ahora podemos regular la velocidad

de los motores de las bombas y se
alarga la vida util de los equipos’,

explica el ingeniero. Como parte del
contrato con EPP, Rockwell Automation
capacité al personal de operacion y

de mantenimiento de la Terminal,
realizando una completa transferencia
de la tecnologia implementada, que
permitirad incrementar aiin mas los
beneficios del proyecto en el tiempo.
"El proyecto fue absolutamente
exitoso vy los resultados saltan a la
vista. Tanto en lo que se refiere al
recurso humano que colaboré en

el proyecto como al equipamiento
aportado, Rockwell Automation logré
un trabajo de diez puntos’, concluye
Montano. s
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Mecanica Serv desarrolla proyecto innovado
para sistema de transporte utilizando plataforma integrada

El cliente final, que es un
gran fabricante global de

equipos de medicion, pesado

y deteccion de metales,
solicito que el prototipo
tuviera tecnologia de
vanguardia con asistencia
local.

a empresa mexicana
Mecanica Serv es uno de los lideres
en la fabricacion de equipos para la
industria del envasado y empacado
de bebidas, alimentos y vidrios.

La empresa actla en el mercado
mexicano desde hace casi 50 afos y
es una OEM de Rockwell Automation
desde 2009.

En 2016, Mecanica Serv realizd un
proyecto innovador para uno de sus
clientes mas importantes. La idea
era conseguir armar una solucion
diferente de la “tradicional’, como nos
informo Carlos Rubio, gerente general
de Mecanica Serv.

El principal reto para Mecénica

Serv fue que esta era la primera vez
que realizaban una soluciéon de ese
tipo y deberian considerar todos

los factores técnicos para atender

el requisito de utilizar tecnologia
capaz de atender las necesidades del
cliente final.

“Fue por eso que decidimos incluir
en esta solucion la Arquitectura
Integrada y componentes
conectados de Rockwell Automation’,
explicod Rubio. “Tuvimos que tomar
el proyecto hecho en Europa,

con ingenieria desarrollada en
Estados Unidos, para proyectar un
transportador fabricado a la medida
que se ajusté perfectamente a los
requisitos especificos de nuestro
cliente’, concluyé.

El proyecto

Ese proyecto consistio en el desarrollo
de toda la parte ergondmica de un
nuevo equipo transportador, en el
cual se incluyé la integracion de una
plataforma ControlLogix y de una
serie de componentes conectados de
la marca Allen-Bradley.



“La capacitacion fue un elemento fundamental para dar apoyo a nuestros profesionales”

Carlos Rubio, gerente general de Mecanica Serv

La solucién cuenta con un
transportador con sistema que
permite detectar cualquier tipo de
contaminante metélico en alimentos
y en productos como papel y
absorbentes higiénicos femeninos.
Los servicios prestados por Rockwell
Automation se enfocaban en el

area de consultoria y proyecto de

la solucién, ademds de soporte

al producto e ingenierfa. A todo

eso se anadio la integracion de la
plataforma de Arquitectura Integrada
ControlLogix y de una serie de
componentes conectados, que
incluyeron, entre otros, convertidores
de frecuencia, sensores, interruptores,
botones y paneles. Entre ellos, se
destaca el variador de frecuencia
PowerFlex 525, que ofrece potencia
nominal de 0,4 a 22 kW (0,5 a 30 CV),
con clases de tension global de 100
a 600 V. Adicionalmente, ofrece una
variedad de opciones de control de
motores y montaje flexible.

Apoyo y agilidad: grandes
factores diferenciales
Segun Rubio, el apoyo técnicoy

"Al tener posicionamiento y valor entre nuestros
clientes, trabajar con este proveedor permite
que desarrollemos negocios en nuevos sectores,
suministrando una segmentacion de mercado
con mayor valor que se acaba traduciendo en
nuevos ingresos y ventas”

Carlos Rubio, gerente general de Mecanica Serv

humano prestado por Rockwell
Automation aseguré que fuera
posible superar los retos y, gracias

a los buenos resultados, decidieron
establecer la marca Allen-Bradley
como el sistema estandar para los
demas equipos que Mecdnica Serv
fabricard de ahora en adelante para
este gran cliente.

El ejecutivo anade que un factor

muy relevante es que Rockwell
Automation confid en ély en su
empresa como OEM, diferentemente
de otros proveedores.

Ademas de crear un producto con

un proyecto nuevo, los principales
objetivos del cliente se concentraban
en la obtencién de una solucion

que pudiera entregarse en corto
plazo, con precio competitivo y que
la calidad fuera superior a la de las
maquinas originales, explico.

Rubio explicd que la estandarizacion
de los componentes Allen-Bradley,
de acuerdo con la solicitud de su
cliente, facilita la modernizacién de
equipos y ofrece mayor facilidad para
la configuracion de los variadores por
parte de los técnicos, puesto que la

marca se utiliza normalmente en su
fabrica.”Si no hubiéramos utilizado
componentes Allen-Bradley, no
habriamos sido invitados a participar
en la licitacion de ese proyecto’,
concluyé.

"Conseguimos desarrollar un equipo
con capacidad de entrega inmediata,
diferentemente de lo que ofrecian

las propias fabricas de nuestro

cliente en Brasil y en Estados Unidos.
Adicionalmente, fuimos capaces de
introducir mejoras en el producto
que permitieron reducir sus costos de
importacion, agregando de esa forma
un valor importante’, confirmé Rubio.
“Desde que estoy en esta empresa,
Rockwell Automation demostré ser
un aliado con valor agregado en lo
que se refiere a la oferta de buenos
servicios y asistencia y la empresa
cuenta con el apoyo de un equipo
de ingenieros que utilizan tecnologia
de vanguardia y con equipos de
trabajo innovadores y desarrollo de su
tecnologia’, anadio el ejecutivo.

Al atender la funcionalidad del
proyecto en lo que se refiere a calidad
y soporte técnico comercial, el cliente
final fue capaz de transferir a México
gran parte del negocio de fabricacion,
por medio de Mecénica Serv, lo que
para este OEM significd un monto de
negocios considerable, aumentado
por la solucion desarrollada.

DESAFI0

Integrar tecnologia de vanguardia
y asistencia local en el desarrollo
de un transportador para una
solucién integral de deteccion

de contaminantes metalicos en
alimentos y otros productos.

SOLUCION

Plataforma ControlLogix, variador
de frecuencia PowerFlex 525,
ademas de sensores, interruptores,
botones y torretas.

RESULTADOS

Precio competitivo, calidad
superior, costos menores de
importacion y menor plazo de
entrega de la maquinaria.
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Proensi moderniza, optimiza la eficiencia de [a energia en un 25%
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Fabricante de maquina desarrolla equipos mas productivos
para la extraccion de pectinade cascara de limon.

rofesionales en Servicios
Industriales (Proensi) es una empresa
mexicana con 27 afhos de experiencia
en el ambito industrial y con mas
de 100 proyectos para una amplia
variedad de industrias tanto en
su pafs como en diferentes partes
de Latinoamérica. Su enfoque es
el disefo y fabricacién de equipo
industrial y de procesos. Proensi
forma parte del OEM Program
de Rockwell Automation y en un
proyecto reciente diseid y fabricéd
una moderna linea de procesamiento
de cascara de limon, para un
fabricante de alimentos mexicanos
mediante la implementacion
de PlantPAx con comunicacion
EtherNet/IP.
En la industria existe un proceso
de extracciéon de pectina (grupo

complejo de heteropolisacaridos
estructurales que contienen

sobre todo unidades de acido
galacturénico, con capacidad
gelificante) a partir de la céscara de
limdn seca como materia prima,
obtenida como subproducto del
proceso industrial del limon.

Luego de que los limones son
triturados y lavados pasan a un
proceso de secado por medio de
sistemas mecanicos de prensado que
liberan una parte del agua (quedando
un 85% de humedad). Para quitar

el resto y obtener un producto de
Optima calidad, la cascara se debe
someter a un proceso térmico de
secado, mediante el cual se evapora
tanto el agua libre como ocluida, por
medio de secadores rotatorios de
tres pasos disefados y fabricados por

yseaseqgura de la calidad del proceso con PlantPAx

Proensi fundamentalmente.

Por tal razén Proensi se abocd

a la fabricacion de un secador
especialmente disefiado para mejorar
esta linea de procesamiento, el cual ha
sido requerido por clientes del drea de
alimentos en México. Para desarrollar
este nuevo equipo, Proensi se apoyd
en la plataforma de control PlantPAx®
disenada por Rockwell Automation.
“Bésicamente, lo que hicimos fue
disefar y fabricar un secador rotatorio
de tres pasos, que permite reutilizar
parte de esa energia a través de un
proceso de automatizacion’, explica

el Ingeniero Ignacio Salgado, Director
General de Proensi.

Ademas, Salgado agrega que con
esta solucion "ahora podemos

incluir lazos de control, que no
tenfamos anteriormente, lo que

nos permite contar con pardmetros
definidos dentro del proceso gracias
a la informacion que entrega el
sistema de automatizacion. Esto

nos da la posibilidad de considerar
estadisticamente las variables y
manejarlas en el punto éptimo’”.

Control eficiente

El sistema de automatizacion de
procesos PlantPAx proporciona las
capacidades que se esperan de un
sistema de control distribuido y, a

la vez, permite la optimizacion y el
control a nivel de toda la planta.
Junto con ello, otorga escalabilidad
y arquitectura modular para dar
respuesta a requisitos exactos, ademas
de aportar una plataforma abierta y
segura que esta habilitada para dar
informacion éptima y eficiente.
“Cuando se desarrolla una operacion
de control manual, cada operador
puede tener diferentes formas de
realizar la operacién basado en su
propia experiencia; lo cual no siempre
es lo mas adecuado u éptimo’,
afirma Salgado.“Ahora tenemos una
operacion automatica con variables
de proceso monitoreadas y lazos

de control de temperatura que

Nos permiten monitorear y tener
diagndsticos y alarmas en linea’,
especifica.



"Al utilizar un secador convencional, con controles manuales, se
generan problemas de control en las variables del proceso, lo
cual afecta la calidad final del producto y provoca un deficiente
uso de la energia’, senala Ignacio Salgado, Director General de
Proensi."Ademas, este tipo de secador es de alta sensibilidad y
puede tener un alto consumo de energia térmica, obtenida por
medio de la combustion de diesel o gas”.

Ignacio Salgado, director general de Proensi

Luis Araujo, quien es Director de
Investigacion y Desarrollo de Proensi,
indica que el ahorro de energia

es un factor muy relevante ya que
cerca del 80% del costo total del
proceso de secado, proviene de

este ftem. “Pero también al poder
mantener un control automatico
dentro de pardmetros definidos se
incrementa la calidad del producto.
Si antes, por ejemplo, de un total

de 100 toneladas casi 80 toneladas
eran adecuadas para la extraccion
de pectinas y el resto era desechado,
hoy practicamente la totalidad de las
cascaras de limén son aprovechadas”.
Por ende, el Ingeniero Ignacio
Salgado sefala que la combinacion
de estos dos factores ha permitido
que en la actualidad este proceso sea
altamente rentable para el cliente
final.”La ventaja competitiva mas
importante esta asociada sin duda a
la reduccién de costos y al aumento
de la calidad’, detalla Araujo.

Ventajas para el OEM
Proensi forma parte del OEM Program
de Rockwell Automation desde 2013

y durante este afo fueron evaluados
como OEM Partner Level. Ambas
companias desarrollan proyectos en
industrias tales como la de alimentos
y cementera.

El fabricante mexicano comenzd a
utilizar el sistema de control provisto
por Rockwell Automation en sus
hornos de secado desde hace casi
dos afos. “Esta alianza nos permite
indudablemente entrar a nuevos
mercados donde no tenfamos
presencia anteriormente como

el sector minero, donde Rockwell
Automation es ampliamente
reconocido’, indica Araujo.

Salgado anade que ambas empresas
han desarrollado en conjunto un horno
de desorcion térmica, completamente
novedoso en México y en ese sentido
"hemos obtenido un soporte muy
eficiente y confiable de su gente,
especialmente del gerente de cuenta’”
Ambos ejecutivos sostienen que

el hecho de ser OEM Partner Level

de Rockwell Automation les otorga
importantes beneficios, como el
hecho de poder establecer ventajas
competitivas frente a la competencia.
“Cualquier problema que tengamos, en
cualquier parte, siempre tenemos su
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DESAFiOS

- No se tenia buen control de las variables
del proceso

- Control manual y por zonas separadas

- Dificil diagnostico en paros de linea

SOLUCION

Sistema PlantPAx con comunicacién
Ethernet (CompactLogix L33; variadores
PowerFlex 755; SMC Flex Softstarter; y
FactoryTalk View Studio).

RESULTADOS

Aumento de eficiencia energética;

mejor control de variables del proceso;
aseguramiento de la calidad; diagnéstico e
informacién de eventos instantdneos.

apoyo técnico y logramos una solucion
concreta’; afirma Salgado.

Los ejecutivos concluyen sefalando
que la empresa tiene contemplado
fabricar otros dos secadores en el corto
plazo, un horno de flujo regenerativo
para ladrillos y ademas tiene en carpeta
junto a Rockwell Automation el disefio
y construccion de varios secadores y
hornos para minerales. s

“Logramos controlar la calidad del producto final,
eliminando puntos negros y mejoramos en un 14% el
rendimiento de indice de obtencion de pectina’, comenta
Salgado. "Pasamos de una operacién manual y empirica
a una operacion automatica y controlada”

Ignacio Salgado, director general de Proensi
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El fabricante utilizé un PLC CompactLogix
1769-L24ER junto con un equipo de
monitoreo de vibracion Dynamix 1444.

a empresa peruana
Airtec, dedicada a la ingenierfa en
movimiento de aire, abarca desde

la fabricaciéon de ventiladores
centrifugos axiales y especiales, hasta
el desarrollo e implementacion de
sistemas completos para procesos de
la industria y minerfa, entre otros.
Fundada por técnicos suizos en el
ano 1966 en Pery, la firma dispone
de una planta propia de dos mil

m?, situada cerca del puerto y
aeropuerto de Lima y Callao. Sus
productos y servicios cubren
ampliamente las necesidades de

los mercados minero, industrial,
pesquero, agricola y comercial, con
particular identificacion en el servicio
pesado y contribuye de esta manera,
especialmente, al desarrollo de la

industria y mineria.

Esta compania, que desde hace
varios anos opera como OEM de
Rockwell Automation, tiene como
una de sus principales areas de
negocio la ventilacién minera,
suministrando equipos con
potencias de 600 HP a mas.

Entre sus productos principales

se puede mencionar el ventilador
minero VAV, con aletas regulables,
que es uno de los mas utilizados

en la industria minera. Sus alabes
de paso variable pueden ser
facilmente regulados sin necesidad
de desmontar el impulsory su
construccion robusta permite
manipularlo con seguridad.

Airtec fue contratada recientemente
por el consorcio minero para diseAar
e instalar este producto en una

de sus faenas mineras ubicada en
Guatemala, que desde 2005 se dedica
a la produccién de oro y plata.

Este enclave minero, que ofrece dos
mil empleos directos y ocho mil
indirectos, es hoy en dia la mayor
exportadora de oro de Guatemala

y Centro América. Las reservas
actuales sobrepasan los 2.5 millones
de onzas de oro y 36 millones

de onzas de plata.

Airtec desarrolla sistema inteligente
de ventilacion para consorcio minero
con tecnologia Rockwell

“Estos ventiladores eran
monitoreados de forma manual,
realizando mediciones cada cierto
tiempo y apuntando dichos valores
para llevar un registro

de su funcionamiento. Sin embargo,
el principal inconveniente es que

no se tenfa un registro completo de
todas las variables principales del
equipo como son la presion estética,
presion de stall, caudal, niveles de
vibracion y temperaturas en el motor,
entre otros’, explica el ingeniero
Simeon Vega Céspedes, jefe del drea
EIAT de Airtec.

“Ademas, no se disponia de un
sistema de proteccion de fallas ante
la aparicion de fendmenos
indeseables como es recirculacion
de aire, sobrevibracion y
sobretemperatura ni se tenia dicha
informacion disponible en la sala de
control del cliente por no contar con
el sistema de proteccion”.

Control total

De acuerdo a lo que sefala el
ejecutivo, fue ahi donde nacio la
necesidad de Airtec de crear, en base
a su experiencia en ventilacién de
mas de 50 afos y después de varios
prototipos, un sistema capaz de
monitorear, almacenar y transmitir
los datos de proceso al sistema de
control del cliente para llevar un
control en todo momento de dicho
ventilador principal.

“Para este proyecto del sistema

de supervision, se necesitaba

de equipos con gran robustez,
confiabilidad y portabilidad ya que
se trataba de un ventilador principal
de 800 HP. a media tensién el cual es
critico para la operaciéon en el interior
de la mina’, sefiala Vega.

Luego de revisar diferentes
tecnologias, Airtec decidié que

el controlador CompactlLogix en
conjunto con el equipo de monitoreo



DESAFi0S

El sistema antiguo monitoreaba de forma manual, lo cual impedia tener un registro
completo de las variables del equipo (presion estética y de stall, caudal, niveles de
vibracion, temperaturas en el motor). Ademas, no se disponia de un sistema de
proteccion de fallas ante la aparicion de fenomenos indeseados.

SOLUCION

Ventilador minero VAV que incluye 1 PLC CompactLogix 1769-L24ER junto con 1
equipo de monitoreo de vibracién Dynamix 1444 y todos sus médulos de mediciény
comunicacion correspondiente, todo de la marca Allen-Bradley.

de condiciones Dynamix de Rockwell
Automation eran las aplicaciones
que cumplian de mejor forma con
estas condiciones."Con el mismo
programa, se podia configurar ambas
soluciones, teniendo la ventaja

de que, en caso de falla del PLC,

el médulo Dynamix podia seguir
funcionando y monitoreando los
niveles de vibracion del ventilador,
que viene a ser una de las variables
de seguridad de este”, asegura el
ingeniero.

Entre las principales ventajas que
ofrece el sistema de ventilacion se
puede mencionar que esta fabricado
en aleacion especial de aluminio con
tratamiento térmico. Ademas de eso,
cuenta con una elevada resistencia al
desgaste por abrasion de sus partes
moviles y fijas; rigidez en la carcasa
para evitar que se ovale durante los
izajes o maltratos; sélidos apoyos que
soportan las fuerzas inerciales y de
vibracion; entre otros.

Cabe destacar que el OEM de
Rockwell Automation ha adquirido
los productos Allen-Bradley a través
del distribuidor Precision Peru
S.A."Hasta el momento, hemos
comprado variadores de velocidad
PowerFlex 755, arrancadores suaves
SMC Flex, controladores industriales
Compact Logix y sus médulos tanto
analégicos como de comunicacion,
asi como el equipo de monitoreo de
vibracion Dynamix’, enumera Vega.

Beneficios concretos
Luego de la puesta en marcha de esta

RESULTADOS

El sistema monitorea y registra de forma automadtica y en tiempo real las variables
principales de proceso. El ventilador cuenta con proteccién ante eventos tales como:
condicion de stall por elevacion de la resistencia en el interior de la mina; y altos niveles
de vibracién por problemas en la cimentacién y por sobretemperatura.

iniciativa, el mencionado consorcio
ha logrado incorporar a la gestion de
la mina varias ventajas comparativas
importantes. Lo primero ha sido
poder disponer de un sistema que
monitoree y registre, de forma
automatica y en tiempo real, las
variables principales de proceso.
Junto con ello, el sistema
implementado por Airtec y Rockwell
Automation permite brindarle al
ventilador las protecciones necesarias
ante los siguientes eventos:
condicion de stall por elevacion

de la resistencia en el interior de la
mina; y altos niveles de vibracion

por problemas en la cimentacién

y por sobretemperatura tanto en

los devanados y rodamientos del
motor como en las chumaceras del
sistema de transmision mecanica del
ventilador.

“A su vez, hemos podido implementar
una aplicacion que informe al sistema
de control principal del cliente

sobre el estado de las variables de
proceso principales, para asi saber
cuando el ventilador se encuentra
trabajando en condiciones criticas

y, de esa forma, tomar las medidas
correspondientes para evitar
cualquier tipo de incidente’, precisa el
ingeniero.

Segun lo que afade Vega,
comparando las mediciones
obtenidas por el sistema de
monitoreo con las mediciones
logradas con el equipo del cliente, se
podria apreciar que la diferencia entre
ambas era minima.“Con esto se logra

un sistema capaz de brindarnos el
estado del ventilador en tiempo real
y, de esa forma, poder supervisarlo
las 24 horas del dia sin la necesidad
de personal humano en el lugar de
trabajo, lo cual antes era necesario
ante la ausencia de dicho equipo”.

Servicio postventa

El jefe del &rea EIAT de Airtec asegura
que durante la ejecucién de todo

el proyecto, Rockwell Automation
afrontd los problemas surgidos y los
ayudo en la resolucién de estos de
forma 4gil, eficiente y oportuna.
“Durante todo momento, mantuvimos
una comunicacion fluida con los
ingenieros de soporte de Rockwell
Automation, brindando estos
respuestas oportunas a las consultas
y dudas que se tenian referentes a
diversos puntos durante la ejecucién
respectiva’, sefala el profesional.
“Gracias a la robustez de los equipos,
y siguiendo las recomendaciones
del fabricante, se logré determinar la
forma mas eficaz y seqgura de instalar
estos equipos en el interior de la
mina sin que esto impactase en los
tiempos de ejecucion del proyecto’,
anade Vega.

Luego de haber cumplido con éxito

la ejecucion del sistema de monitoreo
para el ventilador principal de 800 HP, el
ingeniero concluye sefialando que “se
ha planeado realizar mejoras al mismo
a partir de lo observado en campo y
continuar con la aplicacion de dicha
tecnologia para ventiladores principales
ya instalados anteriormente en otras
unidades mineras’n
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SERVICIOS

Servicio de asistencia remota
ampliado en espanol

México
001888365.8677/
0018772111568/
0018772111179

El Salvador — 800 6496/ (52) 55 5246 2010 b
Costa Rica— 0800013 1215

Panama - 0018448315501
Colombia - 018007002107

Ecuador — 1800225528,
depois discar 844 477 8411

oy en dia, la conectividad

practicamente elimina

las distancias fisicas y los

servicios remotos adquieren

importancia en la estrategia

de realizar el mantenimiento
en las industrias, ya que facilitan la
resolucién de problemas y contribuyen
para el aumento de la disponibilidad
de maquinas y sistemas. Ademés, la
asistencia remota les permite a las
fabricas ahorrar recursos que antes se
invertian en desplazamientos de técnicos
o de proveedores.
La asistencia remota a tiempo completo
ya es una realidad en Brasil, en portugués,
desde 2005. Y con el objetivo de
ampliar el servicio a los paises de habla
hispana, Rockwell Automation asigno
diez ingenieros para actuar de manera
exclusiva en el soporte técnico remoto de
clientes con contrato TechConnect. Estos
profesionales tienen amplia experiencia
en hardware y software, y dos de ellos
también son expertos en redes.
Ahora, todo el continente cuenta con
asistencia técnica remota especializada y
continua (24 X 7 X 365), en el idioma local.
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Perti - 0800535 36

A partir de marzo del 2017, estara disponible la asistencia
técnica remota para los clientes hispanohablantes de
Latinoamérica, las 24 horas, los 365 dias del afio.

Guatemala — 1800 2880108 / (52) 555246 2010

[ @

# Aruba, Bahamas,

= PuertoRico Barbados, Belice,
- Soporte en espandl Bermudas, Islas Caiman,
Honduras (1) 440 646 3650 Republica Dominicana,
y Nicaragua Soporte en inglés Guyana, Guyana Francesa,
(52) 5552462010 (1) 240 6463100 jamai(a, Suriname,
(1) 838 365 8677 Trinidad y Tobago,
“ 4 E Islas Virgenes, Indias
. Occidentales
Soporte en espandl
(1) 440 646 3650
Soporte en inglés
(1) 440 646 3100/
(1) 440 646 3200

Venezuela
8001003062

Bolivia - 800 100632
(54) 5554 4000

\ Brasil — (55) 1151899500

Uruguay — (54) 115554 4000
000411002 20071

Paraguay — (54) 1155544000

* e Argentina — 0800.666.0320

Chile — 800530012



CONTACTOS

Argentina

Bahia Blanca - RACKLATINA SA. - Telf: 54-0291-454-6308
Buenos Aires — RACKLATINA SA. - Telf: 54-0237-405-7000
Cordoba — RACKLATINA SA. —Telf: 54-0351-474-3657
Mendoza - RACKLATINA SA. —Telf: 54-0261-431-5750
Neuquén - RACKLATINA SA. - Telf: 54-0299-443-7170
Rosario - RACKLATINA SA. - Telf: 54-0341-456-6644

Bolivia

Cochabamba - LEVCORP - Telf: 591-44140146
La Paz - LEVCORP - Telf: 591-22126588

Santa Cruz - LEVCORP —Telf: 591-33449393

Brasil
rabrmarketing@ra.rockwell.com

Chile
Santiago — PRECISION Telf: 56-2-2422-6000

Colombia

Bogota — MELEXA Telf: 57-1-587-4400 / 587-4040
Barranquilla - MELEXA Telf: 57-5-385-0101
Bucaramanga - MELEXA Telf: 57-7-682-3333
Cali - MELEXA —Telf: 57-2-687-0800

Cartagena - MELEXA Telf: 57-5-693-9884
Medellin - MELEXA Telf: 57-4-354-8090

Neiva - MELEXA Telf: 57-8-870-7843

Pereira - MELEXA Telf: 57-6-330-2077

Costa Rica
San José, Costa Rica — ELVATRON COSTA RICA - Telf: 506-2242-9960

Ecuador

Guayaquil - LA LLAVE LTDA - Telf: 593-04-259-6900
Machala - LA LLAVE - 593-07-298-5527

Quito - LA LLAVE LTDA - Telf: 593-02-394-9400

El Salvador
San Salvador, El Salvador - INTEK EL SALVADOR - Telf: 503-2260-8888

Guatemala
Guatemala, Guatemala - INTEK GUATEMALA - Telf: 502-2507-0500

Honduras
San Pedro Sula, Honduras - INTEK HONDURAS - Telf: 504-2-559-4748 al 50

Islas Cayman
Grand Cayman - CAYMAN ELECTRICAL SUPPLY - Telf: 1-345-943.2800

México

Aguascalientes, Aguascalientes — ABSA AGUASCALIENTES —

Telf: 52-449-978-8730

Celaya, Guanajuato - HERMOS CELAYA - Telf: 52-461-618-7300
Chihuahua, Chihuahua - ABSA DEL NORTE - Telf: 52-614-442-5430
Coatzacoalcos, Veracruz - RISOUL COATZACOALCOS -

Telf: 52-921-215-2157

Cuernavaca, Morelos - RISOUL CUERNAVACA —Telf: 52-777-329-5870
Culiacan, Sinaloa — ABSA CULIACAN —Telf: 52-667-712-4885
Guadalajara, Guadalajara - ABSA GUADALAJARA - Telf: 52-33-3942-8900
Hermosillo, Sonora - ABSA SONORA - Telf: 52-662-109-0170

Juérez, Chihuahua - ABSA JUAREZ - Telf: 52-656-233-0474

Lazaro Cardenas, Michoacan - HERMOS LAZARO CARDENAS —

Telf: 52-753-537-3716

Ledn, Guanajuato — ABSA LEON - Telf: 52-477-711-1120

Mérida, Yucatan - RISOUL MERIDA - Telf: 52-999-176-5066

México, Distrito Federal - RISOUL CD. DE MEXICO - Telf: 52-55-5354-9090
Monclova, Coahuila - RISOUL MONCLOVA - Telf: 52-866-631-5182
Monterrey, Nuevo Ledn - RISOUL MONTERREY - Telf: 52-81-8158-9600
Morelia, Michoacan - HERMOS MORELIA - Telf: 52-443-317-5327
Nogales, Sonora — ABSA NOGALES - Telf: 52-631-314-4968

Obregon, Sonora — ABSA OBREGON - Telf: 52-644-417-7087

Orizaba, Veracruz - RISOUL ORIZABA - Telf: 52-272-724-6692

Puebla, Puebla - RISOUL PUEBLA - Telf: 52-222-246-7930

Querétaro, Querétaro - HERMOS QUERETARO —Telf: 52-442-196-0300
Reynosa, Tamaulipas - RISOUL REYNOSA - Telf: 52-899-921-2700
Saltillo, Coahuila - RISOUL SALTILLO - Telf: 52-844-439-4930

San Luis Potosi, San Luis Potosi - HERMOS SAN LUIS POTOS| —

Telf: 52-444-824-7102

Tampico, Tamaulipas - RISOUL TAMPICO - Telf: 52-83 3-228-0707
Tijuana, Baja California - ONE SOURCE TIJUANA —Telf: 52-664-623-2266
Toluca, Estado de México — RISOUL TOLUCA - Telf: 52-722-235-8510
Torredn, Coahuila — RISOUL TORREON - Telf: 52-871-722-1456
Veracruz, Veracruz - RISOUL VERACRUZ - Telf: 52-229-981-1533
Zacatecas, Zacatecas — ABSA ZACATECAS - Telf: 52-492-925-1520

Rockwell
Automation

Distribuidor
Autorizado

g

Allen-Bradley - Rockwell Software

Nicaragua
Managua, Nicaragua - ELVATRON - Telf: 505-2254-4913

Panama
Panama, Panama — MELEXA PANAMA — Telf: 507-395-4409/390-
3004/05/06

Paraguay
Asuncion - ELECTROPAR - Tef: 595 21600366

Peru

Arequipa - PRECISION PERU S.A. - Telf: 054 213300
Lima - PRECISION PERU S.A. - Telf: 511-2656666
Trujillo - PRECISION PERU S.A. - Telf: 044 232205

Puerto Rico

Barceloneta - WARREN DEL CARIBE - Telf: 1-787-652-0270
Caguas - WARREN DEL CARIBE - Telf: 1-787-757-8600
Carolina - WARREN DEL CARIBE - Telf: 1-787-622-3710
Mayagtiez - WARREN DEL CARIBE - Telf: 1-787-652-0270
Ponce - WARREN DEL CARIBE - Telf: 1-787-653-3610

Republica Dominicana
Santiago — WARREN DEL CARIBE - Telf: 809-530-7070
Santo Domingo - WARREN DEL CARIBE — Telf: 809-567-6057

Trinidad
Chaguanas - ECM LIMITED - Telf: 868-672-4326

Uruguay
Montevideo - RACKLATINA S.A. - Telf: 598-2600-8877

Venezuela
Maracay - IMPORT IMPORT - Telf: 058-02-43-269-3112/1853
Valencia - IMPORT IMPORT —Telf: 058-02-41-832-5955

Oficinas Regionales Rockwell

Automation en América Latina

« Oficina principal para América Latina: 1-954-306-7900

+ Argentina: 54-11-5554-4000
www.rockwellautomation.com.ar

« Brasil: 55-11-5189-9500
www.rockwellautomation.com.br

+ Regién del Caribe: 1-787-300-6200
ww.rockwellautomation.com.pr

+ Chile: 56-2-290-0700
www.rockwellautomation.com.cl

+ Colombia: 57-1-649-9600
www.rockwellautomation.com.co

« Costa Rica: 506-2201-1500
www.rockwellautomation.com

« México: 52-55-5246-2000
www.rockwellautomation.mx

« Pert: 511-211-4900
www.rockwellautomation.com.pe

« Venezuela: 58-212-949-0752
www.rockwellautomation.com.ve

Rockwell
Automation

Allen-Bradley - Rockwell Software
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Optimizando el Diseno
Y el Ciclo de Implementacion

Simply Solved »

A través del programa Rockwell Automation Encompass™ Partner, Molex simplifica

los requerimientos de integracién en la arquitectura de Rockwell Automation. De
manera eficiente adapte nuestras soluciones en automatizacién industrial, mediante la
implementacién de las AOP “Add On Profile”y AOI “Add On Instrucciéon” que le permitira
reducir los tiempos de pruebas y comisionamiento. Molex agiliza este proceso con
tiempos de entrega mads cortos, particularmente a través de la red de distribuidores de
Rockwell Automation.

Consulte como reducir los tiempos de implementacién por medio de nuestras
herramientas de diseno, visitando www.molex.com/a/encompasspartnerESP
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