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Sistemas de control de Yokogawa en el futuro
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Los ambientes de negocios de los clientes de
Yokogawa estdn cambiando radicalmente, y asi
también sus expectativas sobre los sistemas de
control de la empresa. Como respuesta, Yokogawa
desarrolla sus sistemas de control de acuerdo con
los cuatro conceptos clave de control inteligente,
operacion inteligente, ingenieria inteligente y plan-
ta sostenible, para asegurar que las plantas de los
clientes operen de forma estable y a largo plazo.
Este articulo presenta como evolucionan los siste-
mas de control de Yokogawa como una plataforma
que responde a las expectativas de los clientes.

Introduccion
|

Han pasado mas de cuarenta afos desde que
Yokogawa lanzara el primer sistema de control dis-
tribuido (DCS) en 1975. Ahora, muchos clientes re-
flexionan acerca del rol de los sistemas de control
como productores de bienes, diferente de los bie-
nes generales de los consumidores y los bienes de
lujo. Especificamente, los clientes quieren continuar
operando sus plantas de forma segura y proteger la
productividad, y a la vez responder a los cambios
en el mercado, y tratan de identificar cémo los sis-
temas de control y sus vendedores pueden ayudar-
los a satisfacer tales requisitos, y qué cosas deben
pagar para eso.

Como vendedora de sistemas de control,
Yokogawa tiene una responsabilidad para respon-
der tales preguntas de los clientes. Bajo estas cir-
cunstancias, las expectativas de los clientes sobre
la empresa cambian. El rol de Yokogawa pasara de
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ser un vendedor que solamente ofrece hardware y
software para un sistema de control, a un socio del
cliente que le soluciona sus problemas en toda la
planta. Este articulo presenta cémo evolucionan los
productos para sistemas de control de Yokogawa
como una plataforma para responder a las expec-
tativas de los clientes.

Cambios en el ambiente de negocios que
rodea a los clientes
.

En la industria energética, han crecido los sec-
tores relacionados a varias nuevas fuentes de ener-
gia. Sin embargo, se espera que las industrias de
gas y petréleo y petroquimica continden jugando
un rol importante durante los préoximos veinte a
treinta anos dado que aun es muy alta la deman-
da de productos en estas industrias para construir
infraestructura, especialmente en paises emergen-
tes. En estas industrias, la competicién de produc-
tos en el mercado es cada vez mas severa dada la
aparicion de los paises que incluyen el BRIC, y tam-
bién por otras razones. Por lo tanto, se requiere una
produccion altamente eficiente, éptima y disefiada
a medida. Bajo estas circunstancias, estd cambian-
do enormemente el ambiente de negocios que
rodea a los clientes. Se describen a continuacion
esos cambios, sus impactos y las respuestas que
requieren.
Cambios en las materias primas y en los bienes
que se producen

Como resultado de la innovacion tecnoldgi-
ca y las regulaciones en lo que a materias primas



respecta, asi como su procuracion globalizada, en
cada caso difieren las calidades, composiciones,
precios y formas de provision. Ademas, segun los
requisitos de usuario, se necesita producir varios
productos en cantidades pequefas. Deben intro-
ducirse equipamiento de produccion y sistemas
de instrumentacion que puedan responder de
forma flexible a los cambios en materias primas,
y también se espera que crezcan la renovacion de
las plantas existentes y la introduccién de nuevo
equipamiento.

Cambios en la carga de produccién

Dependiendo de los cambios en la deman-
da de los productos, quizd cambie enormemente
la carga de produccion de las plantas, y entonces
debe mejorar la eficiencia en la produccion. Como
resultado, los operarios estan forzados a operar la
planta de forma mds precisa que nunca, a la vez
monitoreando un amplio rango de comportamien-
tos de la planta. Sumado a la eficiencia en la pro-
duccion, también es importante fortalecer la segu-
ridad, identificar los problemas por adelantado, y
realizar mejoras en base a un analisis de las causas
de los problemas inmediatamente después de que
estos hayan ocurrido.

Cambios en la actitud de los clientes para inver-
tir en nuevas utilidades de produccién

El retorno en la inversion en utilidades de pro-
duccién es una cuestion estrictamente considerada
en las plantas de los clientes. Por ejemplo, los clien-
tes desean con ansias expandir sus oportunidades
de produccién maximizando el uso de sus equipa-
mientos y minimizando las paradas de produccion.
Los clientes tienen ganas de que se reduzcan las
detenciones imprevistas en la produccién, aunque
sea imposible hacerlo, y continuar a la vez con la
produccion dentro de limites seguros.

Cambios en las tareas de las personas a cargo
de la produccion

Por gestionar muchas plantas distribuidas de
una forma integrada, muchos clientes responden
de forma flexible a los cambios en la materias pri-
mas y demandas de produccion. Sin embargo, en la
practica, es dificil asignar expertos a todas las plan-
tas, pues su numero es limitado. Mientras tanto, las
operaciones de planta se automatizan de forma
gradual, aunque no completamente.

Asi, las tareas necesarias, especialmente las de
los operadores de planta en cada una ellas, se re-
ducen a tareas mas complicadas y criticas que rara
vez se ejecutan. Entre las tareas, que convencional-
mente llevaban a cabo operadores en general, las
mas simples y repetitivas se automatizan, mientras
que la no-rutinarias se dejan en manos de los ope-
radores. Mas todavia, operarios en general cada vez
mas deben tratar con tareas complicadas que antes
correspondian a los expertos.

Por estas razones, es necesario minimizar la
carga sobre los operadores, darles un guia sobre las
respuestas correctas en tiempo real, y proveerles
entrenamiento practico de modo que puedan eje-
cutar sus tareas con seguridad. También es impor-
tante ofrecer entrenamiento sobre la marcha a un
costo razonable y en tiempos comodos. Ademas,
se necesita un sistema que permita a los expertos
asistir a los operadores desde lugares remotos.

Expectativas por la integraciéon de operacion y
mantenimiento (O&M)

Desde los ultimos anos, los clientes demandan
fuertemente una operacién de planta que maximi-
ce los beneficios generados por las instalaciones
optimizando su plan de mantenimiento en todas
las actividades de produccion. Para maximizar las
capacidades de las instalaciones, los operadores
necesitan identificar las perturbaciones de la plan-
ta, cambios en la demanda de produccion, y otros
factores. Ademas, necesitan entender las condi-
ciones de cada equipamiento y dispositivo de la
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planta, y tener los conocimientos y habilidades ne-
cesarias para usarlos de forma efectiva. A la vez, el
personal de mantenimiento necesita entender las
condiciones de operacién de cada equipamiento
y dispositivo de la planta, y mantenerlos, conside-
rando su influencia en las actividades productivas.
Por lo tanto, la informacién sobre integraciéon de
operacién y mantenimiento (O&M) y su gestion es
cada vez mas importante. Durante la operacion de
la planta, es importante hacer un uso total de esa
informacion, y tomar en consideracién el impacto
de las operaciones de operacidon y mantenimiento
en la eficiencia de la producciéon durante toda la
vida util.

Requisitos del sistema de control del futuro
|

Para responder a los cambios en el entorno
de negocios de los clientes y satisfacer sus expec-
tativas, los sistemas de control necesitan mejorar
desde cuatro puntos de vista fundamentales: es-
quemas para automatizar la operacién de planta,
esquemas que permitan a los operadores monito-
rear las operaciones de la planta y realizar acciones
acordes, ingenieria para configurar el sistema ente-
ro para la planta de un cliente; y servicios de man-
tenimiento para asegurar operaciones estables y a
largo plazo. Los requerimientos para cada uno de
estos puntos se describen a continuacion.

Control inteligente (requisitos de los esquemas
para automatizar la operacion de la planta)
Para mejorar la eficiencia energética de las
plantas, es necesario operar cada proceso mante-
niendo los valores estables dentro de los limites y
a la vez maximizando la eficiencia. El control avan-
zado de procesos (APC) es una tecnologia conoci-
da para este propésito. Para introducir APC en las
plantas de los clientes, deben acortarse los tiem-
pos de instalacién y deben reducirse los costos.
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Ademas, es importante identificar con precision las
condiciones de los procesos de los clientes.

Por otro lado, cada unidad de proceso en una
planta a menudo se opera a través de varios con-
troladores autonomos y distribuidos que trabajan
de forma cooperativa por cuestiones de confiabi-
lidad y mantenimiento. En tanto que el proceso se
complejiza, las relaciones entre estos controladores
tienden a ser mas fuertes. Ademas de los cambios
en las materias primas o en la demanda de la pro-
duccién, una planta esta siempre afectada por los
cambios en las condiciones exteriores tales como el
clima, la temperatura y los procedimientos opera-
tivos, tanto como condiciones cambiantes debido
al envejecimiento de las instalaciones, y demas. En-
tonces, el equilibrio 6ptimo entre los controladores
y las unidades de proceso es fluctuante

Como consecuencia, se necesita una funcién
que supervise y controle todas las unidades de pro-
ceso de manera integrada y a la vez maneje varios
controladores en cada unidad de proceso. Esta fun-
cion se llama control supervisor, que lleva a cabo
control de tareas, control avanzado y control 6pti-
mo entre muchos controladores.

La parte izquierda de la figura 1 muestra el
control supervisor en la gestiéon de produccion y
jerarquia de control. Se utilizan muchos controla-
dores en cada proceso para controlarlos. El control
supervisor en la capa por encima de la de los con-
troladores, controla los procesos utilizando varios
controladores.

Las funciones de control avanzado, incluyendo
APC, en general operan para cada unidad de pro-
ceso, y no necesitan considerar el equilibrio de con-
trol entre los controladores. Las funciones de con-
trol supervisor tales como APC pueden mantener
equilibrios de control como respuesta a numerosas
fluctuaciones externas.

Mas todavia, se requiere control de alta preci-
sion utilizando tecnologia de campo digital y de
simulacién. Yokogawa ofrece tales funciones de
control, que operan de forma efectiva sobre una



plataforma muy confiable que la empresa ha de-
sarrollado durante cuarenta afos. La relacion entre
control supervisor, control avanzado, control 6p-
timo y tecnologia de simulaciéon se muestra en la
parte derecha de la figura 1.

Operacidn inteligente (requisitos para esque-
mas con las que los operarios monitorean la
operacion de planta y actiian en consecuencia)

Debido a los cambios en el mercado y la inte-
gracién O&M, el trabajo de los operarios en general
se esta complejizando. Muchos clientes reconocen
claramente que uno de los factores importantes
para prevenir los accidentes de planta, de los cua-
les hay numerosos casos hoy en dia, es la interfaz
humano-maquina (HMI). Los estandares internacio-
nales ISA 101 (ANSI/ISA-101.01-2015, Interfaces hu-
mano-maquina para sistemas de automatizacion
de procesos, ISA, 2015) e ISA 106 (ISA-TR 106.00.01-
2013, Automatizacion de procedimientos para ope-
raciones de proceso continuo — Modelos y termi-
nologia, ISA, 2013) discuten cémo deberia ser HMI.

Gestion de produccion

Control supervisor

Control de | Control de || Sistemas de .
e Monioreo
Controladores de proceso Sistemas de
| altamente confiables JL seguridad J

Figura 1. Control supervisor

Autoajuste

supervisor

La HMI es un medio importante que permite a
las personas a cargo de monitorear la planta ope-
rarla y actuar en consecuencia, y entonces, se ne-
cesita ampliar el papel de la tipica consola de HMI
dedicada a los controladores de cada vendedor.
Para lograr esto, ademas de la informacién con-
vencional que incluye los datos de produccién y de
mantenimiento, es posible utilizar datos obtenidos
por el control inteligente y las tecnologias digitales
de campo y de simulacién. Por utilizar esta rica can-
tidad de datos, la HMI se puede expandir como una
herramienta que permite a las personas entender
las condiciones de una planta con un solo vista-
zo, identificar las mediciones, y tomar acciones de
forma protegida. La figura 2 muestra el funciona-
miento y los contenidos que ayudan a las personas
a tomar decisiones puntuales basadas en la infor-
macion dada.

Yokogawa ofrecerd sistemas basados en ISA
101 que facilitan el disefio de la HMI e igualan los
datos de diferentes fuentes y los convierten en in-
formacién facil de entender. Ademas, configurara
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sistemas que permitan a los operarios compartir
informacion protegida acerca de la situacion actual
con expertos en un lugar remoto, y editar automa-
ticamente las mediciones provistas por los exper-
tos como un procedimiento de operacién estandar
(SOP) electronico que queda disponible para otros
operarios en general. Ademas, combinando tecno-
logia digital de campo, simulacién y sus sistemas
de control, brindara un entorno de entrenamiento
que simula la operacion de planta.

Ingenieria inteligente (requisitos de ingenieria
para configurar un sistema entero para la plan-
ta de un cliente)

Dado que las plantas son cada vez mas compli-
cadas, rara vez se controlan solo con DCS de un solo
vendedor, sino que en general combinan varios
sistemas de diferentes vendedores. En los ultimos
afnos, DCS y sistemas de instrumentacion seguros
muy a menudo se combinan como un sistema lla-
mado sistema integrado de control y seguridad
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Figura 2. Funcionamiento para asistir a las personas en su trabajo

Operacion de planta
seguray protegida

(ICSS). La implementacién y configuraciones de
estos sistemas varian muy seguido durante el tra-
bajo de ingenieria dependiendo del progreso del
proyecto y los cambios en los requisitos del cliente.
Ademas, el trabajo de ingenieria se divide en tra-
bajo para cada unidad de proceso y cada sistema
de control. En el sistema de control, se divide mas
entre trabajo de campo, y trabajo para implemen-
tar aplicaciones del sistema de control y para dise-
Aar procesos. Como se muestra en la figura 3, los
tiempos para la ingenieria de un sistema de control
se pueden acortar llevando a cabo varias tareas en
paralelo.

Considerando lo dicho, Yokogawa provee un
entorno de ingenieria integrado en el que los resul-
tados de varios sistemas y lugares se integran sin
contradicciones, se gestionan sus modificaciones,
y no solo se administra el historial de modificacio-
nes sino que también se mantiene la consistencia
entre las modificaciones del sistema. En particular,



Yokogawa provee un sistema que permite la ejecu-
cién en paralelo del trabajo de ingenieria e insta-
lacion en el campo para el hardware implicado en
entradas salidas (E/S), que debe manejarse junto
con los dispositivos de campo, y el trabajo de dise-
fo e implementacion de aplicaciones de un siste-
ma de control cuya ejecucién requiere del consen-
timiento del cliente. Para lograr esto, las funciones
de las herramientas de ingenieria para disefiar e im-
plementar las aplicaciones deben mejorar drastica-
mente de modo tal que la informacion relacionada
a esas tareas se pueda utilizar apropiadamente en
cualquier momento.

Planta sostenible (requisitos de los servicios de
mantenimiento para asegurar la operacion a
largo plazo)

Después de que sus plantas comienzan a ope-
rar, los clientes dan importancia a en tener conti-
nuidad de una produccién estable y a largo plazo
y a la vez mantener y mejorar la eficiencia. Por
este motivo, Yokogawa ha preparado acuerdos de
mantenimiento anuales, uno de los cuales provee
el servicio de mantenimiento durante veinticinco
anos. Bajo este acuerdo, Yokogawa trabaja junto
con los clientes para disefar un plan de manteni-
miento y llevarlo adelante, en donde se define el

Ejecucion - : H-FAT/ Uespacho e Trabajo en campo,
an setle Disefio/implementacion p» A-FAT.l Instalacion |F SAT (incluyo testeo de lazos)
del proyecto
——— Puede empezar
mas tarde ——— pac Testeo

! H-FATR |Eahleaﬂu de lazos 1

. B A
Ejecucion en - . rabajo en sitio
caralelo del Disefio/implementacion p»  A-FAT P SAT
proyecto

H-FAT: Prueba de aceptacién en fabrica del hardware
A-FAT: Prueba de aceptacion de la aplicacion en fabrica
SAT. Prueba de aceptacion en planta

Figura 3. Ejecucion en paralelo del trabajo de campo y disefio e implementacion de aplicaciones del sistema de control

plan de reemplazos segun se necesiten para los
componentes del hardware que se deterioren y los
de software que sean dificiles de mantener durante
los siguientes veinticinco afos; y a la vez minimiza
la influencia sobre la operacion de la planta. Asi
como para los componentes provistos por la em-
presa, tales como productos del sistema de control
o dispositivos de campo, Yokogawa ofrece planes
de mantenimiento a largo plazo.

Para dispositivos HMI, la politica de disefio de
Yokogawa es que estos sean capaces de operar y
monitorear sobre controladores de un DCS por lo
menos de una generacién anterior, como solia ser.
Gracias a esta politica, los dispositivos HMI con
un tiempo de vida relativamente corto se pueden
reemplazar por nuevos sin suspender la operacion
de los controladores que actian directamente
sobre el proceso. Como resultado, esto permite que
los sistemas de control se actualicen de acuerdo a
la agenda de mantenimiento u operacion del clien-
te. N6tese que Yokogawa permite un intercambio
parcial del hardware por acoplamiento no directo
de sus componentes, e incrementa la coexistencia
y conectividad de multiples piezas de software uti-
lizando tecnologia de virtualizacién.

Asimismo, asi como para las computadoras y
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sus sistemas operativos, sus tiempos de vida son
relativamente cortos en comparacién con otros
componentes utilizados en los sistemas de control.
Yokogawa ha forjado alianzas con vendedores de
computadoras y también ha asegurado un soporte
de mantenimiento mas duradero que el que existe
para las PC en el mercado, lo que le permite ofre-
cer plataformas que ya no sean afectadas por las
politicas de soporte de Microsoft Corporation o del
proveedor del sistema operativo. Dado que se in-
crementaran en el futuro los componentes de hard-
ware y software del sistema de control que no sean
de Yokogawa, son necesarias algunas medidas para
que los clientes puedan usar el sistema de forma
segura durante largo tiempo. Yokogawa expandira
sus configuraciones para una provision mas estable
y soporte de mantenimiento de componentes que
no sean de su marca.

Las condiciones actuales de aplicaciones, soft-
ware y hardware sean o no de Yokogawa, y su histo-
rial de mantenimiento y modificaciones son infor-
macién importante para el mantenimiento de todo

Staff de
mantenimientocs

—

Aplicacion
en el nivel 3 - Duracién y registro de reemplazos de PC, etc.
! l Base de datos
de ingenieria

24y

Recoleccion de datos
por Exaopc (interfaz OPC)

FCS/SCS

Figura 4. Gestion de la informacién de mantenimiento de los componentes del sistema
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Automaticamente, recolectar informacion de mantenimiento de productos
¥ _ nosolode Yokogawa sino también de otros productos tales como PCy
‘\ﬁ L switches de red, y gestionarlos de forma integrada.
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el sistema durante un largo periodo. Sin embargo,
muchos clientes no gestionan esta informacién de
forma apropiada; quiza se disperse, pierda o no
se mantenga actualizada. Utilizando las funciones
de la ingenieria inteligente descriptas mas arriba,
Yokogawa ofrece un marco como se muestra en la
figura 4, que facilmente puede mantener esa infor-
macién actualizada y asegurar el mantenimiento
de los componentes en las plantas de los clientes,
y a la vez referir a la informacién de mantenimiento
de productos en Yokogawa.

Tecnologias clave para satisfacer los
requisitos
.
El apartado anterior describia los requisitos
para el sistema de control desde cuatro puntos de
vista. Para satisfacer estos requisitos, se necesitan
dos tecnologias clave, tecnologias de simulacién de
procesos y tecnologias digitales de campo, junto a

Base de datos de servicios
de mantenimiento en Yokogawa

_
4 L e
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una plataforma muy confiable y de alto rendimien-
to para sistemas de control.

Tecnologia digital de campo

La tecnologia digital de campo ofrece varios
valores afiadidos a los clientes por permitir inter-
cambio de datos en tiempo real entre el sistema de
control y los dispositivos de campo con una inteli-
gencia auténoma distribuida en toda la planta.

Gracias a la evolucién de microprocesadores in-
tegrados en los dispositivos de campo, un sistema
de control puede obtener datos precisos de un solo
equipo. Mucho mas, el intercambio de datos digi-
talizados entre un sistema de control y los dispo-
sitivos de campo permite que la comunicaciéon sea
inaldmbrica. Esto hace posible colocar los equipos
de campo en lugares en los que antes no se podia
por cuestiones de cableado, y visualizar datos de
proceso que de otra forma seria imposible. Dado
que crece la cantidad de datos que se recolectan,
es posible detectar cambios menores en la planta,
identificar relaciones causales, y predecir los com-
portamientos futuros de la planta con mayor preci-
sion. Ademas, los dispositivos que transmiten datos
pueden mejorar su confiabilidad con una funcién
de autodiagnostico. Como respuesta, esto permi-
te el control, mantenimiento y otras actividades
basadas solo en datos confiables, contribuyendo
asi enormemente a reducir los costos y mejorar la
seguridad, eficiencia y disponibilidad de la planta.

La tecnologia digital de campo ayuda a reducir
no solo los costos operacionales (OPEX) sino tam-
bién los de capital (CAPEX) a la hora de construir
un sistema de control. Con esta tecnologia, la infor-
macién contenida en equipos de campo remotos,
tales como identificadores y configuraciones se
puede obtener por comunicacién y utilizarse para
ingenieria y mantenimiento del sistema de control.
Los cambios en la configuracion de la planta, in-
cluso el reemplazo de un equipo sin que se vean
afectados los documentos de disefio, se pueden
gestionar facilmente con funciones de gestion

centralizadas, permitiendo que el mantenimiento
se realice rdpidamente.

M4s todavia, la tecnologia digital de campo
facilita el chequeo de validacién de varios lazos al
mismo tiempo. Esto incluye que los dispositivos en
puntos finales se conecten al sistema de control
de forma apropiada, que entreguen informacion
de acuerdo a la instruccion del sistema, y que todo
esté configurado apropiadamente en los equipos.
Esto permite que las validaciones confiables de
lazos se realicen mas rapidamente en compara-
cién con el método tradicional, y que la cantidad
de trabajo requerida para arrancar una planta se
pueda reducir. Convencionalmente, dos ingenie-
ros, uno en el lugar del sistema de control y otro
en campo, conducen las revisacién del lazo uno por
uno mientras intercambian informacién utilizando
transceptores.

Tecnologia de simulacién de procesos

Al combinar tecnologia de simulacién con tec-
nologia digital de campo y la ingenieria de los siste-
mas de control, el sistema de control de Yokogawa
presenta varias ventajas para los clientes. Esto in-
cluye reduccién de los costos por crear modelos de
proceso, mejorar la precision de la prediccién de
comportamientos, y el seguimiento de las condicio-
nes de operacion a las situaciones reales actuales

Para los sistemas de control de Yokogawa, los
modelos de proceso se desarrollan como sigue. Pri-
mero, en una etapa temprana de disefio e imple-
mentacion, se aplican en cada modelo de proceso
funciones de simulacién fundamentales basadas
en los modelos de proceso estandarizados. Luego,
en tanto que progresa la ingenieria, el ajuste del
modelo se repite y los modelos se mejoran. Como
resultado, para el momento en que inicia la opera-
cion de planta, los modelos de proceso estan listos
para usar y solo se necesita un breve trabajo de
identificacion, que reduce enormemente el tiempo
y los costos de construccion de modelos. Para lo-
grar esto, es indispensable estrechar las funciones
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de ingenieria del sistema de control y las funciones
de simulacién.

Antes de comenzar con la operacién de plan-
ta, la simulacién de procesos que utiliza modelos
de proceso se puede utilizar para otros propdsitos
que el entrenamiento. Al simular el comportamien-
to de la planta del cliente sobre la base de sus re-
quisitos desde el momento del disefo, Yokogawa y
su cliente pueden compartir los comportamientos
esperados después de iniciada la operacion de la
planta. Ademas, incluso antes de que la configu-
racion de E/S del hardware se determine, la simu-
lacion de procesos se puede utilizar para depurar
e inspeccionar las aplicaciones para compensar su
inspeccién sobre el equipamiento real, mejorar su
calidad y acortar el tiempo requerido para inspec-
cién luego del arranque de la planta.

Mas todavia, luego de que se pone en marcha
la planta, la simulacién del proceso puede visuali-
zar las condiciones internas en el equipamiento de
produccion y procesos que son dificiles de medir
con sensores, y puede predecir el futuro con una
simulacién acelerada. Como resultado, esto puede
provocar que el control légico o los operarios
tomen acciones preventivas antes de que los pro-
cesos actuen de forma anormal o antes de que las
condiciones sean ineficientes.

Luego del arranque, es necesario cambiar los
modelos de proceso en tiempo real para que res-
pondan de forma mas flexible a los cambios en las
materias primas o demanda de la produccién. Por
ejemplo, los valores de proceso en una planta real
se pueden incorporar dentro de un modelo para
ajustar los parametros y condiciones de operacién
en el modelo en tiempo real. Ademas, los resulta-
dos de simulacién de respuestas a salto se pueden
utilizar para las funciones de transferencia para
control avanzado, o sintonia del PID para procesos
simulados.

En todos los casos, la precisién de la simula-
cién y la dependencia de los datos utilizados para
la simulacién deben estar asegurados. Utilizando
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activamente dispositivos de campo con tecnologia
digital, se pueden identificar y eliminar los datos in-
ciertos provistos por dispositivos en falla y que pue-
den afectar adversamente la simulacion, pueden
ser detectados y eliminados. Ademas, los equipos
de campo estan evolucionando en lo que a canti-
dad de puntos medibles se refiere, tanto como la
velocidad de medicién, de modo que se incremen-
ta la cantidad total de puntos medibles. Como re-
sultado, el nimero de valores medidos disponibles
excluyendo los de baja dependencia es suficiente
para ajustar los modelos altamente precisos.

Conclusidn
|

Yokogawa siempre dio prioridad al cliente y de-
sarrolla productos en consideracion de los valores
que los clientes buscan. Yokogawa reconoce que los
clientes compran sistemas de control que no son
de su marca. Los clientes pagan dinero a Yokogawa
no solo por el hardware, software y aplicaciones de
sistemas de control sino también para sus servicios
de mantenimiento, planes de actualizacién y traba-
jo real, y por las habilidades del staff de Yokogawa.
La empresa continuara desarrollando y proveyen-
do las funciones necesarias para brindar un valor
mayor al precio pagado. **

Nota del editor: la nota aqui reproducida fue originalmen-
te escrita para la revista Yokogawa Technical Report edi-
cién en inglés, N°.2 (2015), y traducida especialmente para
AADECA Revista.



