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Los sistemas industriales en la era digital

En mis 42 afos de profesién, he estado en contacto con sistemas
industriales. Me siento un dinosaurio que, en buena parte, ha logrado
sobrevivir, evolucionar y disfrutar de la actualidad y el futuro tecnolégico.

Naci a la profesién con la mayoria de las plantas con sistemas indus-
triales con sefales neumaticas para el control analégico (3 a 15 psig,
recién empezaba a imponerse el 4 a 20 mA), sefiales discretas eléctricas
procesadas en tableros de relé y la teoria de control que se desarrollé
mayoritariamente en la primera mitad del siglo XX. Lo digital estaba en
panales y ni cajeros automaticos, ni celulares, ni PC, ni internet estaban
en el mundo que nos rodeaba. Empezaban las grandes computadoras a
usarse en bancos y finanzas, y el PLC era poco mas que unas siglas.

Y de pronto... La voragine digital: al PLC se agregaron DCS, SCADA,
HMI, RS 232 y 485, OIS, OCS, Modbus, Profibus, Profinet, Foundation
Fieldbus, DeviceNet, Control Net, CAN, HART, As-i, Industrial Ethernet,
Wireless ISA100, Wireless HART, y mucho mas... Apenas podemos es-
tar al dia con todo esto y aparece un nuevo salto: la conversién digital,
industria 4.0, big data, lloT, machine learning, inteligencia artificial, robots
colaborativos, cloud y edge computing, gemelos digitales...

Sin embargo, lo que parece complicado no lo es tanto. El conocimien-
to despeja las oscuridades, y si bien ese conocimiento requiere dedica-
ciény tiempo, la comprension de los alcances, posibilidades y utilidades
que brindan las nuevas tecnologias y aplicarlas, hace que se logren gran-
des beneficios asi como una gran satisfaccién profesional.

AADECA nacié hace mas de cincuenta afos y también vivié estos pro-
cesos de cambio. Y también ha evolucionado.

AADECA “18 “Evolucionando en la Era Digital” es una demostracion
de ello. Los eventos que alli se desarrollan, los profesionales, empresas e
instituciones que nos acompaian muestran este mundo tan desafiante y
apasionante y los beneficios que podemos esperar.

Y AADECA Revista también se hace presente y presenta la vision de
distintos expertos acerca de los sistemas industriales en la era digital que
amplian nuestro saber sobre estos temas y la forma de aplicarlos para el
bien de todos.

iEsperamos vuestros comentarios de AADECA 18 y de AADECA Revista!

Un cordial saludo
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Nosotros

Asamblea y Elecciones
en AADECA

AADECA, www.aadeca.org

AADECd

Asociacion Argentina
de Control Automatico

El 21 de noviembre de 2018, los sefiores socios activos de
AADECA estdn convocados a la Asamblea Anual Ordinaria y Elec-
ciones del Consejo Directivo.

Se solicita concurrencia a la Asamblea Anual Ordinaria de Aso-
ciados, en tanto que se podran tratar temas que el asistente aso-
ciado considere interesantes.

Para las Elecciones del Consejo Directivo, los socios habilita-
dos para votar son: socios activos con mas de seis meses de anti-
gliedad y con sus cuotas sociales al dia. Se computaran votos has-
ta las 9:15 horas del dia 21 de noviembre de 2018.

Mas informacion: administracion@aadeca.org
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Evolucionando en la Era Digital
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Entre el miércoles 7y el viernes 9 de noviembre
lleva a cabo bajo el lema “Evolucionando en la era
digital”, la 26° edicién de la Semana de Control Au-
tomédtico en la Facultad de Ingenieria de la Univer-
sidad de Palermo.

Como en cada edicidn, regala al visitante un
programa de actividades que incluye Paneles en el
Foro de Automatizacion y Control, Talleres de Ca-
pacitaciéon, Concurso de desarrollos estudiantiles y
el 26° Congreso Argentino de Control Automatico
con Sesiones Plenarias y mas de 100 trabajos recibi-
dos, Todas las actividades cuentan con importanti-
simos disertantes y exponentes reconocidos local y
mundialmente.

Miércoles 7 de noviembre de 2018

Horario Panel Disertantes Moderador Auspicio
—_— Gzlsef]ttg';jléah;;_ Pablo Laschiaza
V0 a . X Supervisor Instru- .

12:30 |Metrologiaenla t;oi(;?é?’eﬁta;'x? mentacién y Sis- Gustavo Klein 2’5;?!2;32;{ Bﬂﬁl%?HEﬁ o
en Aula era digital Instituto Nacional | t€mas de Control- Techint Honeywell el
Magna de Tecnologia Mantenimiento

Industrial INTI Profertil
Pablo Eduardo Carrone Sergio
14:00 Mario Lopez B I Director de Carrera Szklanny
a15:30 | Elpetrdleoyla | Coordinadorde _ baravalle de Ingenieria en Presidente SVS Honeywell
[ Ciencia de Datos- . YW
en Aula era digital Control de Procesos Logistica Petréleo Consultores - ExPre-| i pawis oF consiperen
Magna Axion %PF UBA sidente AADECA -
Consultor Profesor UP - UTN

16:00 ; ti c'?ﬂifﬁﬁ'fdziﬂaetﬂs sa nril;:;d&ﬁa éﬁ:gggclaegg' Diego Maceri
a17:30 Dilemas eticos c10 Director Investiga- | mico-Gestion de Presidgnte AADECA
e A'ula en automatiza- Institute for ethics cion & Doctorado | las emociones en y
M ciény control and emerging ITBA entornos complejos CV Control

d9lld technologies | INvestigador Princi-| - Universidad de
9 pal CONICET Belgrano
A Dr. Juan Yuz: Modelos de d d i lineal lineal
plenarias r.Juan Yuz: Modelos de datos muestreados para sistemas lineales y no lineales
CV Control: Taller de calibracion e inspeccion: experimente el uso de herramientas portatiles
Talleres

Schneider
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Horario Panel Disertantes Moderador Auspicio
Diana Juan Cruz Mal- Clara O’Farrel
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Viernes 9 de noviembre de 2018

Horario Panel Disertantes Moderador Auspicio
Sergio
11:30a | Energias [AlejandroHaim ., carios  |Ernesto J. Calvol .. .|  Szklanny
12:45 | nuevasy au- Profesor e investi- Bolcich Director de INQUI- Maximo laconis| Presidente SVS PHCENIX
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a 15:30 Los |’_°b°t5 Profersor Director Nacional Ng\slg?:o Gerente Sistemas | Ariel Lempel
en Aula | enlaindus- | AuMTU Wien |de Modernizacién Autométicos de Gerente ([FCIL) A
M tria4.0 Austria Productiva Kuka Ordefio Grexor
afefuks UTN FRBA Ministerio de Delaval
Produccion Argentina
Peter Reynolds
Process Industries
Lat Analyst ARCAdvi-| Fernando
a trans-
16:00 formacion sory Group Grasso Marcelo Raba- Luis Perez
a17:30 P . Secretario de dan Director edu-
digital en la |Sergio Szklanny Industria p : FESTO
enAula | . d iad Presid VS Ministerio d Jefe de Tecnologia cativo
Maana industria de residente |n|ster!9 e FAMIQ UP ORT Argentina
9 produccién Consultores - Producciony
ExPresidente Trabajo
AADECA
Prof. UP - UTN
;;:Srln(a,:i:ss Dr Jesus Picé : Biosistemas y automatica una buena simbiosis
MDE Network: Bitacora de operaciones | Permiso de trabajo electrénicos
Talleres | Sjemens: Clinica Simatic TIA Portal con S7-1500 (express) | Gestion eficiente de la energia en sistemas de
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Concursos Estudiantiles: Miércoles 7 a viernes9de 14a 18
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El camino alternativo de los datos

Por Carlos Behrends
carlos@behrends.com.ar

Sobre el autor

Carlos Behrends es director corporativo de Ventas
para América del Sur de Endress + Hauser, miembro
vitalicio de AADECA, miembro del comité de
Honours and Awards del ISA, coordinador del grupo
de trabajo de instrumentacién de ABINEE.
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En 1992 el futuro de los sistemas de control
abiertos era promisor: una nueva generacién de sis-
temas de control de procesos industriales basados
en estandares abiertos llegaba al mercado, y pala-
bras o siglas como UNIX, Ethernet, AP|, etc., se trans-
formaron en lenguaje comun. En esa época, yo era
vendedor en Foxboro, y recuerdo haber vendido
una aplicacién en la que conectamos una estacion
de trabajo del sistema de control basado en compu-
tadoras Sun, usando Unix, a una computadora DEC
VAX, utilizando DECNet. Técnicamente, la integracion
tuvo sus desafios (ver el cuadro “La historia detras
de la historia: por qué la integracion entre ITy OT es
imprescindible”), y demoramos algunos meses has-
ta que funcione. Una vez funcionando, permitié al
usuario desarrollar una aplicaciéon en Excel que uti-
lizaba datos en tiempo real y le permitia hacer mas
rapidamente calculos de proceso, resultando en que
esa fabrica recibié un premio mundial del grupo al
que pertenecia, por su desempeifio. En esa época,
aplicaciones como esta eran innovadoras, y por lo
menos en mi conocimiento, esa fue la primera inte-
gracién entre DEC VAX'y Sun UNIX para uso industrial
en Argentina.

La digitalizacién aplicada en la industria
aumenta, los sistemas de comunicacion se
estandarizan mds y mds, los dispositivos se
hacen mds baratos, y empezaron a aparecer

caminos alternativos para los datos.

Cuando digo que el futuro era promisor, no era
solo desde una perspectiva tecnoldgica: también
me refiero al negocio, por el modelo de datos que
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Figura 1: Modelo tradicional de la piramide de automatizacion

imperaba. Tomaba forma la llamada piramide de au-
tomatizacion (figura 1), un modelo que describe las
funciones y flujo de datos entre tecnologias de sis-
temas de produccion utilizados en industrias manu-
factureras y de procesos. En cuatro capas, el modelo
incluye un nivel de campo (sensores y actuadores),
el sistema de control (PLC, controladores, interfaces
de usuario etc.), el sistema de gestion de produccion
(MEL) que analiza rendimiento, recursos empleados,
gestion de calidad y procesos, etc.), y el sistema ERP
(planificacion de recursos empresariales, que ges-
tiona distribucién, logistica, inventario, facturacion,
etc.). Ese modelo tiene implicita una premisa fun-
damental: jtodos los datos del proceso de produc-
Cién entran a la pirdmide por la base! ;Qué signifi-
caba eso para mi, vendedor de sistemas de control
en 19917 Que cada dato necesario en cualquier ni-
vel de la piramide implicaba un punto de entrada/
salida, generando ventas de tarjetas de entrada/sali-
da, controladores, sistemas de comunicacion, etc. Y
considerando que ya hace veinte afios las demandas
de datos en tiempo real aumentaban, jeso podia ser
muchos datos!

Se abre un camino alternativo: NOA

En anos recientes, la digitalizacién aplicada en
la industria aumenta, los sistemas de comunicacion
se estandarizan mdas y mas, los dispositivos se ha-
cen mas baratos, y empezaron a aparecer caminos

alternativos para los datos. Por ejemplo, en una red
Profibus utilizada para conectar sensores y actuado-
res al sistema de control, es posible conectar un ga-
teway adicional, que lleva los datos a un servidor por
un camino separado. Este camino puede llevar a un
servidor, o genéricamente a una nube, en la que es-
tos datos pueden ser analizados en funciones de ni-
vel MEL (nivel de ejecuciéon de manufactura) o ERP,
sin haber pasado por el sistema de control. Los resul-
tados del andlisis pueden quedar disponibles para
usuarios por medio de aplicaciones en celulares, o
realimentados al ERP que hace parte formal de la pi-
ramide. Asi, ya hay aplicaciones que hacen analisis
de base instalada o salud de instrumentos, por este
camino alternativo.

Se genera asi un nuevo modelo (figura 2), pre-
sentado en el férum ARC de 2017 por Christian Klett-
ner, director de Ingenieria y Mantenimiento para
América del Sur en BASF (www.arcweb.com/blog/
namur-open-architecture-introduced-arcs-orlando-
forum-2017). El camino alternativo de datos se re-
presenta con una franja diagonal, y las dos caracte-
risticas claves del modelo: el foco en la facilidad de
acceder a datos que estan en cualquier nivel de la

Planificacién
de recursos
empresariales

Nivel de gestién
de produccién

Abierto Automatizacién basica

Nivel de campo

Figura 2. Namur Open Architecture (NOA)
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pirdmide, y la seguridad de evitar accesos no contro-
lados desde fuera de ella. Presentado originalmen-
te en la reunién general de NAMUR (Asociacion de
usuarios de tecnologia de informacién en procesos
industriales, con base en Alemania, fundada en 1949,
y con 140 compaiias-miembro), el modelo se cono-
ce como “NAMUR Open Architecture” o “NOA".

Los beneficios de la convergencia IT-OT
serdn mayores que los riesgos, y con las
correspondientes medidas de mitigacion, la
convergencia ya no sera mas un asunto de
discusion y si de implementacion.

Dos ejemplos de aplicacion
|
En el primer ejemplo (Figura 3), vemos cémo
los datos de campo llegan al sistema de la red de
integracion de activos (AIN) de SAP, utilizando una
red Wireless Hart, en un camino paralelo al sistema
de control, habilitando asi aplicaciones de apren-
dizaje de maquina (machine learning) y datos ma-
sivos (big data). El concepto fue probado en un

Estacion de
operador

S

Estacion de
ingenieria

Aplicacion loT
Slstema de . A
procesamiento Puerter}. Puerto —

Wirgl,eg_sl-'fl'ikB’I' LT loT Edge P . u
: ! Ethernet industrial R,

E/S remoto g ’ y  —

4-20 mA I
Ll

Figura 3. Conectividad inalambrica a una aplicacion (AIN) colaborativa en la nube
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proyecto lighthouse (en.wikipedia.org/wiki/Lighthou-
se_Project) de BASF, involucrando instrumentos de
Endress+Hauser, valvulas de Samson y gateways de
Pepperl+Fuchs (figura 3). (www.arcweb.com/blog/
sap-leonardo-system-supports-innovative-solutions-
process-manufacturers).

En el segundo ejemplo, los datos se transmiten
a una nube, adonde por medio de una interfaz de
programacion de aplicaciones (API) quedan disponi-
bles para aplicaciones de documentacion, informa-
cién del estado de instrumentos, analisis predictivo
de su condicién, analisis de base instalada, y datos
de proceso.

Conclusion
|
Un nuevo modelo de tecnologias aplicadas a la
produccién se consolida, el NOA. Los ejemplos vis-
tos anticipan los desafios que los profesionales de
nuestra industria enfrentan: seguridad de datos,
nuevas aplicaciones, una frontera mas difusa entre
los sistemas de produccién y los de tecnologia de in-
formacién. La velocidad de adopcién de estas nue-
vas posibilidades dependera mucho de la capacidad
de producir beneficios concretos en la produccion y
gestion, en un futuro de corto y medio plazo. **

.
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La historia detras de la historia: por qué la integracion entre IT y OT es imprescindible
En la divisién tradicional de tareas de una empresa proveedora de sistemas, yo vendia el sistema, correspon-
dia a Ingenieria hacer que funcione. Después de reuniones con el Departamento de Sistemas del cliente, yo
estaba seguro de que funcionaria, aun asi, era la primera vez que haciamos esta integracién. Sergio Szklanny,
gerente de Ingenieria, asigné a Eduardo Giardino este proyecto. Y Eduardo comenzé a trabajar.

Los primeros dias nada andaba. Eduardo cargé drivers, probd configuraciones, pero el sistema se resistia a
comunicarse. Hasta que se le ocurrié seguir el cable de Ethernet. Unos cinco metros mas alla, mezclado con
otros cables, terminaba en la nada... Revisadas las conexiones, empezo de vuelta a verificar comunicacio-
nes, versiones de software, etc. Y nada funcionaba. Mientras, cada semana, me informaban de la escasez de
progreso, a lo que yo respondia “va a funcionar”.

Un dia, Sergio me llam¢ a su oficina, y me conté no solo que no habia funcionado, mas aun, jhabian encon-
trado por qué no funcionaria nunca! Eso para mi era un desafio: una cosa es que no hayan hecho funcionar la
comunicacion todavia, yo sabia que iba a funcionar. jOtra, que me digan que no iba a funcionar nunca!
Llegué rapido a la oficina de Sergio, y mientras esperabamos a Eduardo, Sergio repetia que no iba a funcio-
nar, pero omitia los detalles. Cuando Eduardo llegé a la puerta de la oficina, Serio, por unos segundos, no se
contuvo y se empezd a reir. jHabian encontrado el problema, todo funcionabal!

(Cudl habia sido el problema? Un dia, mientras Eduardo trabajaba, se acercé una persona del Departamento
de Sistemas del cliente, curioso de esta experiencia. Eduardo le mostré lo que estaba haciendo, y un detalle
llam¢ la atencion al técnico de sistemas del cliente: jla direccién en la red DECNet que nos habian asignado
estaba equivocadal. Semanas haciendo pruebas con la informacion errada... El cliente nos informé una
nueva direccién, jy todo empezé a funcionar perfectamente! .

Ya son 26 ainos desde que tuvimos esta experiencia, y es interesante ver la reciente tendencia de convergen-
cia entre IT (tecnologias de informacion, responsables de la administracién del negocio, como las computa-
doras personales, redes de informacion, etc.) y OT (tecnologias de operacion, responsables de la produccidn,
como sistemas de control, PLC, etc.). La convergencia IT-OT es una necesidad, y corresponde no solo a la
convergencia de tecnologias, el alineamiento de politicas y definicion de responsabilidades es esencial. Es
claro que muchas companias aun no integran los ambientes de IT y OT por los riesgos implicitos. Sin embar-
go, es facil predecir que esta integracién ocurrira: las aplicaciones de big data e inteligencia artificial a datos
de proceso produciran beneficios en la eficiencia de la produccién. Y tarde o temprano, los beneficios de
la convergencia IT-OT serdn mayores que los riesgos, y con las correspondientes medidas de mitigacion de
riesgos, la convergencia ya no sera mas un asunto de discusion y si de implementacion.
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Como gerenciar el cambio tecnoldgico
en la nueva revolucion industrial

Exposicion de Marcelo Petrelli
marcelo.petrelli@balluff.de

ol

Marcelo Petrelli, secretario del Consejo Directivo

de AADECA, es ingeniero electrénico egresado de
la Universidad de Buenos Aires, con un master en
administracién en la Universidad de Palermo y otro
en Ciencia, Tecnologia y Sociedad en la Universidad

Nacional de Quilmes. Desde 2016, se desempeiia

como gerente general en Balluff Argentina.

Fuente: exposicion “Como gerenciar el cambio tecnoldgico en
la nueva revolucién industrial”, en Jornada de Automatizacién
de CONEXPO Litoral, a cargo de Marcelo Petrelli
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Mucho se habla en estos dias del “impacto de
la nueva revolucion industrial” y el problema que
enseguida surge es de orden practico: como ge-
renciar el cambio tecnolégico. Respecto a esto
vale analizar si existe un impacto social de la tec-
nologia, qué es Industria 4.0, cudles son los desa-
fios y qué es lo que debemos hacer frente a este
panorama.

{Existe un impacto social de la
tecnologia?

Antes de contestar la pregunta, es menester
aclarar a qué se le dice “tecnologia”. En pocas pala-
bras, se puede decir que la tecnologia es la ciencia
aplicada a la resolucién de problemas concretos;
constituye un conjunto de conocimientos cientifi-
camente ordenados que permiten disefar y crear
bienes o servicios que facilitan la adaptacién al
medioambiente y la satisfaccién de necesidades.

Se presentan dos visiones acerca de la tecnolo-
gia. La primera indica que se desarrolla de acuerdo
a unalogicaindependiente y natural sin ser afecta-
da por los cambios sociales o culturales, pues la so-
ciedad es consecuencia de la tecnologia que es la
causa. La segunda considera que la tecnologia es
un sistema interrelacionado de conocimientos, ar-
tefactos, destrezas y habilidades, recursos natura-
les, estimaciones econdémicas, valores y acuerdos
sociales, preferencias culturales y estéticas, etc.;
esto es, como un entramado sociotécnico.

Una mirada al pasado puede aclarar el panora-
ma: jqué se puede decir hoy en dia de innovacio-
nes tecnolégicas como la linea de montaje en una
fabrica, lailuminacién eléctrica o las computadoras



personales? “El valor y funcién de la maquina inte-
ligente puede verse solo en el contexto de su inter-
dependencia con la gente inteligente. Es el conoci-
miento y la comprensién en la cabeza de la gente
(su habilidad intelectual) que torna a las maquinas
inteligentes en una oportunidad fundamental para
mejorar el negocio”, cita Shoshana Zuboff (2011).

Industria 4.0
|

Internet industrial de las cosas (lloT) es una de
las herramientas que favorecen el desarrollo de In-
dustria 4.0. Se trata de la red de objetos fisicos o
“cosas” que recogen e intercambian datos dentro
del mercado industrial. A nivel mundial, en 2010
los dispositivos conectados eran poco mas de diez
billones; en 2018, superan los veinte billones y se
espera que en 2020, la cantidad se acerque a trein-
ta billones (ver figura 1).

La primera revolucién industrial se dio hacia fi-
nes del siglo XVIII, en la industria textil inglesa; la
introduccién de sistemas mecanicos alimentados
a vapor en el equipamiento de produccién tuvo
como consecuencia el desarrollo del primer telar
mecanico en 1784. Casi un siglo mas tarde, la pri-
mera linea de produccion se dié en un matadero
de Cincinnati (Estados Unidos) en 1870, marcando
el inicio de la segunda revolucién industrial, ca-
racterizada por la introduccién de la produccion
masiva alimentada con electricidad y basada en
la division de trabajo. En 1969 llegé Modicon 084,
el primer controlador l6gico programable (PLC), y
junto a él, la tercera revolucién industrial, es decir,
el ingreso en la industria de la electrénica y de las
tecnologias de la informacién para alcanzar ma-
yor grado de automatizacién en la fabricacion. Y
ahora, el mundo camina hacia la cuarta revolucion
industrial, industria basada en sistemas ciberfisi-
cos. Como se puede notar, cada revolucién impli-
¢6 un mayor grado de complejidad técnica que la
anterior.

En esta linea, se puede observar en la figura 2
cémo en los ultimos cinco afios ha aumentado la
inversién en aplicaciones méviles industriales.

Industria 4.0 surge por la necesidad de gene-
rar una fabricacion mas flexible y una produccién
mas eficiente. Llevarla a cabo, implica eficientizar
aspectos como el mantenimiento predictivo, la pa-
rametrizacion modelo/receta, los cambios de for-
mato, el aseguramiento de la calidad, el control del
estado, la gestion de seguridad, trazabilidad, ges-
tion energética, gestion de activos, analitica de da-
tos, etc.

Resumiendo, Industria 4.0 llega de la mano de
herramientas que la hacen posible: robots, simula-
cion, integracién de sistemas, Internet de las cosas,
ciberseguridad, computacién en la nube, tridimen-
sionalidad, realidad aumentada, datos masivos.

30.. [ "Cosas"
Tablets
PCy laptops

25

[ Teléfonos celulares

2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020

Figura 1. Dispositivos conectados (billones). Fuente: Pictures
of the Future, “The Internet of Things”, MIT Technology Re-
view, Business Report
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Figura 2. Maquinas “inteligentes”: qué son y como contri-
buiran al futuro de la industria, por DR. Rainer Beudert.
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{Cuales son los desafios?

|
Para que Industria 4.0 deje de ser una idea y

pase a ser una realidad concreta, , los retos que de-

ben superarse hoy en dia son los siguientes:

» Desarrollo de estandares de la industria que gi-
ren en torno a lloT

» Comprensién de la ciberseguridad industrial

» Disefio y provision de diagnéstico, a cargo de
los proveedores de automatizacion

» Alineaciéon entre tecnologia y estrategia (ver
tabla 1)

» Mejora de la comunicacién entre los niveles de
operacion, mandos medios y alta direccién

» Mejora de las habilidades de mano de obra
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Diferenciacion la calidad calidad/
confiabilidad
Foco Capagici'ad de Flexibilidad
suministro

Tabla 1. Alineacion entre tecnologia y estrategia

Respecto del perfil de los trabajadores, Indus-
tria 4.0 requerird menos empleados con habili-
dades fisicas y manuales o con capacidades cog-
nitivas basicas, pero muchos mas con capacidad
tecnoldgica, con habilidades sociales y emociona-
les y alta capacidad cognitiva.

{Qué debemos hacer?
|

En primer lugar, es necesario relacionar la tec-
nologia con la optimizacion, la reduccion de cos-
tos y la productividad. Los altos niveles de deci-
sion deben entender los alcances y la implicancia
de este nuevo paradigma tecnoldgico; los niveles
medios ligados a la tecnologia deben entender la
estrategia de la empresa.

Los niveles operativos deben entender el pro-
cesoy desarrollar capacidades de analisis, convertir
el conocimiento implicito en un activo de la com-
pahia y mantener la ergonomia de los sistemas (/a-
youts, interfaz de usuario, experiencia de usuario).

Todos deben tender hacia el andlisis de datos,
manejo de informacién y conocimiento multidisci-
plinario. «
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Que dice ABB de la transformacion digital

Por Nicolas Gamba
Responsable comercial, ABB
nicolas.gamba@ar.abb.com

Sobre Nicolds Gamba

Ingeniero electrénico egresado de la Universidad

de Buenos Aires, Nicolas Gamba es profesional de

la ingenieria con perfil técnico-comercial, orientado
al desarrollo de nuevos negocios. Su desarrollo
profesional esta vinculado a areas de automatizacion
y control, con experiencia adicional en el &rea de
telecomunicaciones, y capacidad para liderar y
consolidar grupos de trabajo interdisciplinarios.

Se desarrolla actualmente en ABB con el puesto de
gerente de Soluciones Digitales en OGC (responsable
del negocio de soluciones digitales para la industria
de Oil, Gas & Chemical) para Latinoamérica.
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Qué es y de donde viene la
transformacion digital

El hecho de que dentro de solo tres afos mas el
mundo tendra veinte mil millones de dispositivos
simultdneamente conectados a Internet natural-
mente genera en todos nosotros multiples sensa-
ciones, entre las que podemos identificar preocu-
pacion. El mundo estd cambiando a una velocidad
que no tiene precedente en la historia, tal se indicé
en el ultimo Foro Econémico Mundial celebrado en
Davos (Suiza) en enero de este afno; y es por esto
que este proceso ya ha sido identificado y caracte-
rizado con nombre propio: “la cuarta revolucién in-
dustrial”. Una de las diferencias fundamentales en-
tre este proceso y las anteriores tres revoluciones
radica en el hecho de que aquellas fueron diagnos-
ticadas en retrospectiva, mientras que este ha sido
identificado mientras avanza.

La primera revolucion industrial comenzé en la
Inglaterra del siglo XVIII con la aparicidon de la ma-
quina a vapor, asociada a la optimizacién de pro-
cesos mecanicos; la segunda revolucién industrial
se centré alrededor de los desarrollos tecnolégi-
cos derivados de las dos Guerras, con la aparicion
del motor de combustién. Fue en ese momento
de la historia a partir del cual el petréleo se con-
virtié en la principal fuente de energia, y su aplica-
cion industrial se materializé con la aparicién del
fordismo. Podriamos situar la tercera revolucion in-
dustrial en los afos ‘70, gracias a los avances en la
electrénica, que posibilité el toyotismo y dio inicio
a la era de la sensorizacién. El progreso tecnolégi-
co durante la década de 1980 fue basicamente im-
pulsado por organismos de gobierno; la NASA fue
el emblema estadounidense de esta etapa. Luego,



durante la década de 1990, la innovacién vino des-
de las empresas de computacion, los distribuidores
y los bancos; fue la década del e-business (negocio
electréonico), mas que nada vinculada a las areas de
venta.

Una de las diferencias fundamentales
entre esta cuarta revolucion industrial
v las anteriores radica en el hecho de
que aquellas fueron diagnosticadas en
retrospectiva, mientras que esta ha sido
dentificada mientras avanza.

El nuevo siglo provocé un traslado del motor
de innovacién hacia el espacio del consumidor (te-
Iéfonos moviles, redes sociales, almacenamiento y
conectividad). Es a partir de este momento que sur-
gieron diversos grupos de trabajo que desarrolla-
ron el concepto de cuarta revolucion industrial, in-
cluso con diferentes denominaciones. Por ejemplo,
a comienzos de la década de 2010 surgi6 el nombre
“Industria 4.0", acuiiado por un grupo multidiscipli-
nario de especialistas convocados por el gobierno
aleman para disefiar un programa de mejora de la
productividad de la industria manufacturera. El tér-
mino fue presentado por primera vez en la Feria de
Hannover de 2011 y gan6 protagonismo en muy

poco tiempo. En la Feria de 2013, el grupo de espe-
cialistas presenté los resultados finales del estudio e
hizo publica la estrategia del gobierno aleman para
llevar sus instalaciones fabriles a un nuevo estadio
evolutivo. Asi, el término “Industria 4.0” se convirtié
en un eje central del Plan Estratégico de Alta Tecno-
logia 2020 del gobierno aleman, y se instalé mun-
dialmente como una de las referencias conceptua-
les de la cuarta revolucién industrial, aunque no era
la Unica. En Estados Unidos una iniciativa similar se
llamo “Industrial Internet”, y en el mercado energé-
tico se habla de “Revolucién energética”.

Pienso que todas estas iniciativas marcan es-
fuerzos dirigidos a preparar la industria mundial
para el cambio esperado. Ademas de participar ac-
tivamente en las iniciativas y comisiones relaciona-
das, los proyectos de investigacién y desarrollo de
ABB estan configurando las posibilidades técnicas
del futuro, ya que no se trata tan solo de nuevas
tecnologias. Desde nuestra vision, la cuarta revolu-
cién industrial incluye la automatizacién del cono-
cimiento y la colaboracién entre humanos vy siste-
mas. No es solo recoger mas datos, asociado a una
etapa superada: la era de la informacién; sino de
darles mas sentido: la era de la digitalizacion. Se tra-
ta, entonces, de conectar a la gente en forma mas
efectiva. Es por ello que hablamos de sistemas ci-
berfisicos: equipos mas digitalizaciéon. Desde ABB,
entendemos que la industria esta evolucionando
desde lo que eran operaciones aisladas, pasando a
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operaciones conectadas, luego a operaciones mas
colaborativas, y ahora la posibilidad de operacio-
nes mas autbnomas.

Como aproximarse a la era digital

En muchos casos nos encontramos con compa-
fias que estan recolectando muchos datos, pero en
realidad aun no saben qué hacer con ellos. No obs-
tante, identifican la necesidad de estar conectados:
“Empecemos a recolectar data, y después veremos
para qué la podemos usar”.

En definitiva los beneficios de la recoleccién de
datos, como punto inicial del proceso de transfor-
macion digital de cualquier compania, comienzan
a visualizarse cuando podemos empezar a tomar
decisiones inteligentes basadas en ellos. Una vez
que tenemos los datos, empezamos a buscar patro-
nes, mediante alguna técnica de machine learning.
El objetivo final es hacer predicciones: “voy a hacer
esto para que pase esto otro”.

En algun sentido, estamos haciendo lo que
tradicionalmente llamamos  “automatizacién”,
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cerrando el lazo: sensar-analizar-actuar. La diferen-
cia fundamental es que ahora lo hacemos mejor. En
ABB definimos estas etapas de la siguiente manera:
“Know more” (‘conocer mas’, recolectar datos), “Do
more” (‘hacer mas’, automatizar), “Do better” (‘ha-
cerlo mejor’, optimizar), “Together” (‘juntos’, colabo-
rativamente). De esta manera, la digitalizacion tie-
ne un impacto positivo en términos de mejora de
productividad (mayores ingresos y disminucion de
costos de produccion), asi como también la mejora
en la seguridad de los procesos productivos.

Los principales colaboradores de este proceso
estan ligados a las empresas de tecnologia como
ABB. No obstante, no es un proceso sectorizado a
la industria, sino que es transversal a toda la econo-
mia. Se ve en el sector de comercio, financiero, ma-
nufactura, etc. De hecho, nuestro primer contacto
con el mundo digital se dio desde nuestro perfil
como usuario, antes de utilizarlo como profesiona-
les de la industria.

ABB, junto con la consultora McKinsey, han defi-
nido la “Curva S de Digitalizacion”. Se trata de esti-
mar el nivel de digitalizacion de diferentes segmen-
tos del mercado en funcién del tiempo invertido a
este proceso. Nos encontramos con que las empre-
sas de TIC (tecnologia de la informacién y comu-
nicacién) lideran la cuarta revolucién, ya que han
comenzado este proceso de transformacion hace
casi treinta anos. Los medios de comunicacion y el
mundo financiero son quienes han seguido este
desarrollo. Leer el diario desde Internet, realizar
una transferencia bancaria o consumir musica des-
de la nube estd completamente naturalizado para



la mayoria de nosotros. El B2C lleva la delantera (ne-
gocios a consumidor).

El desafio, ahora, ha sido trasladado al B2B (ne-
gocios a negocios). En este aspecto, los mayores in-
terrogantes radican en entender si las soluciones di-
gitales realmente entregaran el valor agregado que
aseguramos anteriormente. En el caso de Argenti-
na, esta es la principal preocupacién de alrededor
del 65 por ciento de las companias, de acuerdo a
un estudio de The Boston Consulting Group (BCG).
En este informe se indica que el setenta por ciento
de los ejecutivos considera que la falta de personal
capacitado es el desafio mas relevante para alcan-
zar la Industria 4.0 en la Argentina. Personalmente,
pienso que el desarrollo de una infraestructura de
red acorde a los requerimientos tecnolégicos, en
términos no sélo de la estabilidad de los sistemas
de produccién (las tecnologias de Internet no de-
ben alterar la produccién), sino también de segu-
ridad informatica o ciberseguridad (proteccion de
los datos), es otro gran desafio.

La nuevas herramientas de la era digital

De acuerdo al mencionado informe de BCG,
hay ocho tecnologias clave para esta transforma-
cién: robots avanzados, Internet industrial, simula-
cién, nube y ciberseguridad, manufactura aditiva,
realidad aumentada, integracion vertical y horizon-
tal, y big data y analitica. Segun su vision, las tres
tecnologias que pueden tener un impacto mas ra-
pido en la Argentina son: a) primero, la gestién del
desempeno en tiempo real; b) segundo, el control
de la produccién, como la modelacién o simulacion
de situaciones, lo que produce una toma de deci-
siones mucho mas informada, y c) tercero, el man-
tenimiento predictivo, a través de analitica, para
predecir fallas en los equipos.

ABB se encuentra trabajando fuertemente en
todas estas areas, ya que el monitoreo en tiempo
real de equipos es una demanda importante del

mercado. En esta direccidn, la empresa ya dispone
de referencias locales de los denominados “senso-
res inteligentes” (Smart Sensor) para monitoreo (no
intrusivo) de condiciones en equipos rotativos, por
tecnologias inaldmbricas.

Por otro lado, los entornos virtuales para mo-
delado o simulaciéon permiten no solo estimar es-
cenarios “Y qué pasa si..."” (What if), sino también
el entrenamiento de operadores. Las aplicaciones
tradicionales apuntan a simuladores de sistemas de
control. Hoy en dia ABB esta presentando adicional-
mente el PPM Simulator para modelado de todo el
sistema de gestion eléctrico, que permite reduccio-
nes considerables de tiempo en las etapas de prue-
bas y puesta en marcha.

Finalmente, consideramos que el traslado de
las estrategias de mantenimiento preventivo a
un modelo predictivo es, en definitiva, uno de los
grandes objetivos de implementacion de analiti-
cos. En este sentido, el Service Port, de ABB, es una
plataforma digital de entrega de servicios segura y
habilitada de forma remota que permite a los usua-
rios ver, escanear y rastrear los indicadores clave de
rendimiento (KPI) para garantizar el maximo rendi-
miento de los equipos y procesos, lo que resulta en
una mayor eficiencia operativa para una amplia va-
riedad de aplicaciones industriales

Adopcion de aplicaciones digitales en
Argentina

La adopcién de las nuevas tecnologias esta en
la agenda de las empresas, pero ain permanece
baja y con heterogeneidades segun el tamafio de
la empresa. Argentina todavia esta lejos. Mientras
que mas del setenta por ciento de las empresas en
los paises industrializados tiene planificado imple-
mentar todas las tecnologias de Industria 4.0 en los
préximos cinco anos, solo el 34 por ciento de las fir-
mas locales cuenta con estos planes, mientras que
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en Alemania y Francia ese porcentaje supera el se-
tenta por ciento.

Personalmente, pienso que la aplicacién de so-
luciones digitales para el desarrollo del reservorio
no convencional de gas y petréleo de Vaca Muerta
serd seguramente el escenario local de las imple-
mentaciones digitales de mayor magnitud de los
proximos anos. No obstante, los niveles de inver-
sion requeridos son descomunales en una indus-
tria que ha utilizado durante décadas los mismos
métodos de desarrollo para nuevos campos, con
sobrecostos de mas del sesenta por ciento y retra-
sos de implementacion por encima del setenta por
ciento.

En esta direccién, ABB ha presentado un nuevo
enfoque denominado “Proyectos inteligentes”, con
el objetivo de lograr reducciones en los tiempos de
ejecucion de hasta un veinticinco por ciento, reduc-
ciones de CAPEX y OPEX de entre un veinte y un
treinta por ciento, asi como también minimizar ries-
gos. Basicamente consiste en dos pilares: ingenie-
ria inteligente (herramientas de configuracién en
la nube, tableros con marshalling digital, médulos
de E/S seleccionables por configuracion, etc.), e in-
fraestructura inteligente, a partir de los centros de
operacion colaborativos (COC).

Actualmente, ABB ya dispone de diecinueve
COC en operacién; en Brasil estd el mas cercano,
y hay proyeccién de apertura en Argentina en el
corto plazo. El mundialmente conocido proyecto
Sadara (Sadara Chemical Company) es un muy buen
caso de testigo de este tipo de desarrollo. Se trata
de unjoint venture entre Saudi Aramco y Dow Chem-
ical para ejecutar un proyecto de veinte mil millo-
nes de délares, involucrando a diecinueve EPC,
para los que ABB ha entregado dieciocho sistemas
de control de proceso (150.000 sefales de entrada/
salida, 250 controladores redundantes, 450 servi-
dores, 260 estaciones de trabajo, cuarenta conso-
las de operacion), a lo largo de las veintiséis plantas
integradas en cinco edificios industriales. Este pro-
yecto incorporé muchas de las nuevas tecnologias
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digitales, convirtiéndose en el proyecto mas gran-
de alguna vez construido en el mundo en una sola
fase.

Era digital y el futuro del empleo humano

La disrupcién tecnolégica implica la modifica-
cién de modalidades tradicionales y/o esquemas
de trabajo, asi como también la aparicion de nue-
vos modelos de organizacidon de los negocios. El
reemplazo de tareas rutinarias por maquinas cre-
cientemente analiticas refuerza la necesidad de
desarrollar habilidades blandas (soft) en los traba-
jadores y gerentes, sin descuidar sus capacidades
de programacioén y de discernimiento en ciencias
duras. Los seres humanos aportaran valor agrega-
do en el trato con los procesos e interfaces con el
mercado, pero la mayor parte de las rutinas repe-
titivas que hoy en dia realizan los operarios van a
ser reemplazadas por automatismos en el futuro
cercano.

Desde ABB, consideramos que esta cuarta re-
volucién industrial se trata de la colaboracién hu-
mano-sistema, y por tanto, la automatizaciéon he-
cha en el sentido correcto permitird incrementar
la productividad, realizar un uso mas eficiente de
la energia e incrementar la seguridad de los proce-
sos industriales. De hecho, las economias mas auto-
matizadas muestran tasas positivas de creacién de
empleo, lo que podria explicarse por el aumento



de productividad propiciado por la incorporacién
de las nuevas tecnologias.

El sector automotriz escenifica, en todas sus di-
mensiones, la manera en que la industria tradicio-
nal evoluciona hacia una industria 4.0. Este sector
tiene una tradicién de adopcion temprana de nue-
vas tecnologias y concentra el mayor stock del ca-
pital robético a nivel mundial, con una reciente y
marcada tendencia hacia los robots colaborativos.
ABB Argentina concentra el setenta por ciento de
la base instalada robética del sector automotriz lo-
cal, y es nuestro YuMi, el primer robot del mundo
realmente colaborador, capaz de trabajar mano a
mano en las mismas tareas que el ser humano, a
la vez que se garantiza la integridad de los opera-
dores que se encuentren cercanos. Hacia fines del
2018, el equipo de Sistemas Industriales de ABB Ar-
gentina estara finalizando la puesta en marcha del
primero de su especie en Latinoamérica.

Otro ejemplo de colaboracién hombre-maqui-
na es la adaptacién de vehiculos de guiado auto-
matico (AGV), que pueden circular por la planta
productiva transportando productos intermedios y
finales (de peso importante) desde una estacion a
otra, compartiendo el espacio con otros AGV y cola-
borando con los trabajadores. El equipo de oil and
gas (O&G) de ABB Argentina ha liderado este tipo de
desarrollos en la regiéon implementando, en el afo
2015, una actualizacion tecnolégica de este tipo de
automatismos, en este caso LGV (guiado laser), para
un almacén inteligente en dicha industria.

Las habilidades mas requeridas

Un estudio realizado por Task Force sobre eco-
nomia digital del G20 aborda la demanda de nueve
habilidades cognitivas, no cognitivas y sociales: alfa-
betizacion; aritmética; habilidades relacionadas con
TIC; habilidades STEM (ciencia, tecnologia, ingenie-
ria y matematica); marketing y contabilidad; gestion
y comunicacién; resolucion de problemas; autoor-
ganizacién; predisposicidon para aprender. Muestra

que los trabajadores en sectores industriales inten-
sivos en tecnologias digitales exhiben, en prome-
dio, una mayor dotacion de todas estas habilidades
en comparacién con los trabajadores de sectores
menos intensivos, y logran un mayor retorno por su
trabajo. En particular, las habilidades de las TIC, la
aritmética y las habilidades cuantitativas STEM, asi
como la autoorganizacion y las habilidades de ges-
tién y comunicacion parecen ser especialmente re-
conocidas y remuneradas en los sectores mas digi-
talizados. Asimismo, otros estudios muestran una
creciente demanda orientada hacia la ingenieria, el
desarrollo de cédigo, la informatica, la electrénica
y el andlisis de datos, asi como también hacia habi-
lidades no basadas en las ciencias duras, como el
pensamiento critico y la creatividad

Seguridad cibernética en la era digital

ABB reconoce la importancia de la seguridad
cibernética en los sistemas y soluciones basados
en control para infraestructura e industria, y esta
trabajando estrechamente con los clientes para
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enfrentar los nuevos desafios. Es un compromiso
que comenzé con Ulrich Spiesshofer (CEO de la em-
presa) y atraviesa toda la organizacion.

Tenemos un Consejo de Seguridad Cibernética
que informa a nuestro director Ejecutivo quienes
han abordado los requisitos minimos de seguridad
cibernética interna para proyectos, servicios y pro-
ductos, alineados con la norma IEC 62443.

Para que los clientes adopten mas sistemas de
nube e internube (intercloud), debemos asegurar-
nos de que podemos proporcionar seguridad. Ase-
gurar sistemas industriales es mas desafiante que
proteger computadoras portatiles o teléfonos mé-
viles. Muchos de nuestros dispositivos no tienen
pantallas o teclados y ejecutan sistemas de misién
critica que no se pueden desconectar. Ademas de
asegurar las comunicaciones y los datos, necesita-
mos asegurarnos de que los programas no puedan
ser manipulados. Debemos proteger los dispositi-
vos desde el inicio, asegurarnos de que las actualiza-
ciones de software provienen de fuentes confiables
y no se hayan modificado, y que podamos detectar
y enfrentar las amenazas a medida que ocurren.

En el espacio de los consumidores se habla de
privacidad. En el mundo industrial nos referimos a
propiedad de los datos, a quién pertenecen los da-
tos. Si monitoreamos un montoén de robots, pode-
mos aprender mucho sobre cdmo nuestros clientes
producen sus productos. Esto puede ser un verda-
dero problema para ellos: ";Vas a permitir que mis
competidores se beneficien de todo lo que inverti
en este desarrollo?".

Hasta ahora, los negocios basados en arquitec-
tura de nube no han sido muy buenos explicando-
le a los clientes cuales eran sus derechos, qué tipo
de datos estamos recolectando, qué hacemos con
esos datos, y (si decidis no continuar siendo un
cliente nuestro) qué pasa con toda esa informacién
recolectada. Es por esto que ABB escribié el "Ma-
nifiesto de los datos". No es una ley, porque por el
momento hay pocas leyes sobre la propiedad de
los datos de las compaiias industriales, pero es un
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listado de buenas practicas. Lo que proponemos es
gue empresas como la nuestra, que estan prove-
yendo soluciones de loT, adopten estos principios.
Estan inspirados, en gran parte, por algunos de los
principios o regulaciones que aplican a la salud. Por
ejemplo, pensamos que es importante separar los
datos de identidad, de los datos medibles —quién
sos, versus los datos que estamos recibiendo de tus
robots, por ejemplo—. Pocas personas van a acce-
der a tus datos de identidad, pero muchos quizas
accedan a tus datos medidos.

Consideramos que hay tres tipos de datos: da-
tos de identidad, datos de mediciones y los apren-
didos —lo que aprendimos de analizar a todos
estos datos—. El documento "Manifiesto de los
datos" establece que ABB protegerd los datos del
cliente en todos los niveles con encriptacién, solo el
cliente tendrd acceso a sus datos, y borraremos los
datos del cliente si él lo requiere. Esto incluye tanto
los datos de identidad, como los medidos. En defi-
nitiva, creemos que los clientes son duefios de sus
datos y que deberian tener el control sobre quién
accede a ellos. También creemos que las empresas




no deberian tener que renunciar a su propiedad in-
telectual (IP) solo porque deciden utilizar un servi-
cio basado en la nube

La propuesta de ABB

ABB es, principalmente, una empresa de tec-
nologia, cuyo principal negocio (55 por ciento de
sus ventas) esta asociado a soluciones que incluyen
software. En este contexto de profunda y acelera-
da transformacion, lanzamos en 2017 nuestra pla-
taforma de loT, ABB Ability. Ella nuclea las mas de
doscientas soluciones industriales actualmente
disponibles, que hemos desarrollado a lo largo de
mas de cuarenta afos de experiencia construyen-
do software. ABB Ability conforma un ecosistema
digital, industrial abierto, disponible a nivel mun-
dial para clientes, socios, proveedores y desarrolla-
dores, que nos permite atender los tres segmentos
principales en los que esta focalizada nuestra acti-
vidad: utility (servicios), industria, e infraestructura
y transporte.

Decidimos que todas las soluciones que con-
forman este ecosistema utilizardn tecnologia Mi-
crosoft Azure. La principal ventaja de trabajar con
Microsoft es que estan desarrollando tecnologia
que nos permitira correr aplicaciones no solo en la
nube de ABB, sino también en la del cliente, o final-
mente modelos tradicionales dentro de la fabrica.

En forma complementaria, firmamos un part-
nership con IBM en términos de su plataforma
Watson, de aprendizaje de maquinas. No estamos
moviendo la tecnologia de IBM Watson a nuestros
centros de datos, sino que les facilitamos los datos
que recolectan nuestros sistemas automaticos. En
definitiva, estamos simplemente interconectando
las nubes. Al mismo tiempo, IBM nos esta ayudan-
do a desarrollar nuevas soluciones especificas para
mercados verticales, ya que ellos son muy fuertes
en IT, y ABB es mucho mas fuerte en OT.

La digitalizacién trata, en definitiva, de

conectar estos dos mundos, lo cual no es comple-
tamente desconocido para ABB. A comienzos del
nuevo siglo, la empresa introdujo el concepto de
“IT industrial”. El objetivo era expandir el rol de la
automatizacién mas alla de los sistemas de control
distribuidos (DCS) tradicionales, integrando el do-
minio de los controladores de procesos tradiciona-
les con el dominio de las tecnologias y aplicaciones
de IT. Esta combinacién con foco en la industria e
infraestructura de IT permitié ofrecer un sistema
de informacién unificado para control, ingenieria,
mantenimiento, planificacién y mas. Esta platafor-
ma permitié integrar todas las aplicaciones necesa-
rias para optimizar el funcionamiento de una planta
operativa, desde el control hasta la gestidn de acti-
vos, optimizacién de procesos, seguridad, e inte-
gracion con sistemas de planificacion de negocios.

En definitiva, ABB inici6 la cuarta revolucion in-
dustrial hace veinte afos, lo cual nos encuentra hoy
con una base instalada incomparable de aproxima-
damente setenta millones dispositivos digitales ha-
bilitados, setenta mil sistemas de control digitales y
seis mil soluciones de software empresario.

En el caso particular de ABB Argentina, también
a principios del afo 2000 comenzé a surgir la idea
sobre el gran valor que tendrian las soluciones de
software que permitieran a nuestros clientes co-
nectar instrumentos, equipos y sistemas de control
de sus plantas a sus sistemas corporativos. En aquel
momento, nos dispusimos a desarrollar soluciones
de software para tal fin. Desde entonces, nos fui-
mos consolidando en el pais como un proveedor
especializado en este rubro, realizando sistemas de
gestion de produccion (MES) y sistemas de gestion
de almacenes inteligentes (WMS) para clientes in-
dustriales como gas y petréleo, farmacéutica, re-
tails y bebidas y gaseosas. Hoy en dia contamos con
un grupo consolidado de profesionales que nos
permiten abordar el desafio de la digitalizacién con
una gran experiencia y solidez, y sobre todo, con el
orgulloso sello de “hecho en Argentina”. <
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Cuatro formas de convertir un controlador basico

en un sistema de automatizacion completo
e

Siemens
www.siemens.com.ar

La automatizacién en el entorno de la industria
actual debe realizar tareas mas complejas, de ma-
nera mas rapida y eficiente. Aunque los controlado-
res o PLC avanzados normalmente son la primera
opcién para realizar estas funciones, los controla-
dores mas pequenos no deberian descartarse ya
que son ideales para una amplia gama de requisi-
tos de automatizacion.

Tomemos como ejemplo el Simatic S7-1200 de
Siemens, que ofrece un alto nivel de conectividad
con los sistemas de nivel superior. Al aprovechar sus
funciones integradas, las compafias pueden crear
sistemas probados y holisticos en un corto plazo.
Este mismo controlador se puede utilizar para fun-
ciones de automatizacion estandar y/o a prueba de
fallos (failsafe), reduciendo asi la cantidad de com-
ponentes necesarios. Su funcion de diagnostico

Figura 1. Uso del SM1281 con sensores de vibracién en un
generador edlico
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integrado emite mensajes de error en texto simple
para permitir un analisis rdpido de anomalias. La si-
mulacién con PLCSIM para la validacién del progra-
ma de control permite obtener una puesta en mar-
cha mas rapida. Ademas, las bibliotecas de sistema
y usuarios reducen el tiempo de ingenieria gracias
a que proporcionan estandarizacion. Estas caracte-
risticas y muchas otras permiten convertir este con-
trolador basico y potente en un completo sistema
de automatizacién. A continuacion, cuatro formas
en las que se puede implementar.

Monitoreo de estado

Todas las maquinas generan vibraciones, aun-
que algunos tipos de vibracién son mas preocu-
pantes que otros. Identificar la vibracion es uno de
los elementos mas importantes del monitoreo de
estado. Si los operadores pueden detectar posibles
problemas, podran efectuar acciones de manteni-
miento antes de llegar a una falla catastréfica, evi-
tando tiempos de parada, y optimizando el rendi-
miento de los equipos.

Con el médulo SM1281, el controlador 57-1200
se puede convertir en un sistema de monitoreo
de estado al incorporar datos de motor, reducto-
res, bombas, etcétera. La tarjeta SM1281 ayuda al
sistema a descubrir resonancias, dafios en los coji-
netes, fallas de alineacién y mallas, desequilibrios,
frecuencia de paso de las palas y problemas eléc-
tricos. Todos los datos que el controlador releva se
pueden transmitir a través de la red a MindSphere,
el sistema operativo loT en la nube, y de esta mane-
ra lograr un panorama mas completo de las opera-
ciones a gran escala desde un puesto de observa-
cion y analisis remoto.



Al moédulo de monitoreo de estado se le pue-
den conectar hasta cuatro sensores de vibracién y
un sensor de velocidad. Se pueden agregar hasta
siete de estos médulos en una arquitectura central
del $7-1200.

Ademas, con el médulo apropiadamente ins-
talado y parametrizado, se pueden realizar tres ti-
pos de andlisis. El mas basico es el analisis a partir
de los pardmetros: el sistema monitorea continua-
mente los diferentes parametros relacionados con
la vibracién de las maquinas y el estado de los coji-
netes, emitiendo una alerta de sistema roja/amari-
lla/verde a los operadores. Lo Unico que se requiere
para implementar este enfoque es el programa de
control con Step 7 de TIA Portal.

El siguiente es un analisis selectivo de frecuen-
cia para detectar qué tipo de dafo es inminente.
Como cada tipo de dafo tiene su propio rango de
frecuencia, el sistema ayuda al operador a saber
dénde buscar los problemas. A pesar de que el en-
foque a partir de los pardmetros destaca la presen-
cia de un problema, el analisis selectivo de frecuen-
cia determina cual es el problema. La frecuencia
detectada indica si es un caso de resonancia, des-
equilibrio, desalineacion, fallas de acople o un tipo
de dafo especifico en los cojinetes.

El tercero es un analisis experto. El sistema pre-
senta una gran cantidad de datos brutos que per-
mite a los expertos examinar las causas subyacen-
tes de los problemas en las maquinas. Esto se logra
a través de las herramientas de analisis propietarias
o con las X-Tools. Este juego de herramientas de
software traduce datos brutos en histogramas, dia-
gramas de vector-cascada y otros asistentes visua-
les que ayudan a los expertos a concentrarse en los
potenciales problemas de mantenimiento.

Pesaje

Los médulos de pesaje Siwarex estan dispo-
nibles en diferentes tipos de tarjetas acorde a las
necesidades de cada industria. Ofrecen un pesaje
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Figura 2. Integracion al PLC de un sistema de pesaje median-
te sumoédulo WP231

estatico o dindmico para muchos tipos de materia-
les diferentes. Totalmente integrados en el TIA Por-
tal, incluyen amplias funciones de diagndstico para
la puesta en marcha y operaciones.

Por ejemplo, una compania holandesa llamada
RMA Techniek utiliza estos médulos de pesaje para
el procesamiento de alimentos y vegetales. El siste-
ma pesa sin inconveniente hasta cien paquetes de
alimentos por minuto que pasaron por las instala-
ciones de procesamiento de alimentos. El proceso
de pesaje se controla y monitorea desde un panel
HMI KP700 Comfort conectado directamente al PLC
como cualquier otro equipo. Todos los resultados
se recogen en un repositorio central para facilitar
el andlisis y las tendencias, y para mejorar la traza-
bilidad. Esto generd ahorros para este proveedor
de vegetales de aproximadamente un quince por
ciento ya que jamas volvié a vender paquetes con
un peso por encima de los valores configurados.

Otros usos tipicos son en la industria cemen-
tera y minera o en todos los sistemas de procesa-
miento a granel, donde los usuarios buscan dispo-
ner un sistema de control y pesaje mas compacto,
que sean de la misma generacién y que se puedan
mantener y operar en forma Unica con una sola he-
rramienta de ingenieria.

Eficiencia energética

Los costos de energia promedio han venido
aumentando notablemente en los ultimos afos.
Esto es un factor significativo no solo para la pro-
ductividad de la planta, sino también en como la
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comunidad percibe las organizaciones. La eficien-
cia energética o el uso irresponsable de la energia
generan un desgaste de los clientes y la pérdida de
mercado.

El primer paso hacia la eficiencia energética es
la transparencia. Al instalar mas sistemas de medi-
cion eléctrica, se establece un control mas preciso,

Figura 3. Integracion de un sistema de medicién y gestion de
energia en el PLC mediante el médulo SM1238

Figura 4. Monitoreo de redes y sistemas de automatizacion
con el SAT
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sector por sector. Esto ayuda a identificar a los ma-
yores consumidores de una fabrica.

El medidor SM1238 permite realizar mediciones
de consumo de energia a nivel de la maquina de for-
ma totalmente transparente. Al utilizarlo en com-
binacién con el controlador, puede realizar mas de
doscientas mediciones de valores eléctricos diferen-
tes. Demanda energética, eficiencia, tensién y con-
sumo se pueden monitorear con precision. Se pue-
den conectar hasta ocho medidores en un $7-1200.

Se obtienen asi grandes ahorros al prestar mas
atencion al consumo en el nivel de las maquinas.
Por ejemplo, una maquina que se utiliza una vez al
afo podria quedar conectada y generar una abul-
tada factura eléctrica. El sistema ayuda a detectar
estas areas de desperdicio para reducir el consumo
e impulsar la eficiencia. La ingenieria del medidor
estd integrada al TIA Portal v15.

Puesta en marcha, mantenimiento y
servicio

Otra forma de aprovechar el controlador es
junto con Simatic Automation Tool (SAT), una herra-
mienta para puesta en marcha, mantenimiento y
servicio sobre la base del TIA Portal, que permite es-
canear la red, identificar todos los dispositivos co-
nectados y actualizar el sistema de automatizacion
por fuera.

Por ejemplo, en un parque solar con quinientas
CPU distribuidas por toda la instalacién se pueden
actualizar todos los procesadores de forma central
con un solo clic. De modo similar, las tareas que se
deben realizar en todos los armarios eléctricos se
pueden hacer desde una sola pantalla. Ademas, la
recoleccion de datos de servicio y rendimiento de
una planta se pueden automatizar y recoger con
SAT, eliminando la necesidad de ir a cada armario.
Esta capacidad de realizar tareas en paralelo ahorra
mucho tiempo y costos de mantenimiento. Tam-
bién hay disponible una version lite que se puede
descargar sin cargo. **
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Profibus vs. Profinet:

estrategias de comparacion y migracion

Por Nelly Ayllon

Pl Norteamérica

Autex

Centro de competencia y
entrenamiento Pl International
www.autex.com.ar

Profibus y Profinet son dos protocolos de comunicacién diferentes
para uso en automatizacién industrial ampliamente implementados y
desarrollados por la misma organizacion, Pl (Profibus & Profinet Interna-
tional). Profibus es un bus de campo en serie clasico basado en RS 485,
y Profinet es un estandar de Ethernet industrial. Comparten similitudes
debido a su origen comun, pero Profinet tiene capacidades adicionales
que le permiten ofrecer una comunicacién mas rapida y mas flexible.
Este documento técnico explorara las diferencias entre ellos y explicara
las estrategias de migracion de Profibus a Profinet.

Profibus vs. Profinet
I

La tabla 1 resume la similitudes y diferencias existentes entre

Profibus y Profinet.

_ Profibus Profinet
Organizacién Pl Pl
Definicion de hardware Archivos GSD Archivos GSD

Perfiles de aplicacion Iguales Iguales

Capafisica RS 485 Ethernet
Velocidad de tx de datos 12 Mbit/s 1 Gbit/s 0 100 Mbit/s
Telegrama 244 bytes 1.440 bytes (ciclico)

Espacio de 126 llimitado

direccionamiento

Tecnologia Maestro/esclavo Proveedor/consumidor
Wireless Posible IEEE 802.11, 15.1
Motion 32 ejes >150 ejes
Machine-to-machine No Si
Integracion vertical No Si
Conextividad PA + otros Muchos buses
Tabla 1

Ambos protocolos fueron creados y son administrados por la mis-

ma organizacion: Profibus & Profinet International (Pl). Los archivos de
descripcion general de estaciéon (GSD) definen el hardware de ambos
protocolos, estos archivos emplean ASCIl y XML, respectivamente.
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Profibus y Profinet también comparten los mis-
mos perfiles de aplicacion estandares existentes
dentro de familias de dispositivos que definen
como usar datos para garantizar la interoperabili-
dad e intercambiabilidad. Estos perfiles de aplica-
cién garantizan un planeamiento rapido y sin in-
convenientes, el commissioning y la operacion de
dispositivos y sistemas de automatizacion moder-
nos de diversos fabricantes.

Algunos de los perfiles mas usados son:
» ProfiSafe: seguridad funcional
» ProfiEnergy: administracion de energia
» ProfiDrive: drives y motores
» Process Automation (PA): procesos continuos

Profibus y Profinet comparten similitudes
debido a su origen comdin, pero Profinet
tiene capacidades adicionales que le
permiten ofrecer una comunicacion mds
rapida y mas flexible.

Profibus fue creado en 1989; fue uno de los
principales impulsores para la transicion de toda
la industria de la tecnologia de sefales analdgi-
cas de 4-20 miliamperes a los buses de campo di-
gitales (RS 485). La transicion posterior de RS 485
a Ethernet también fue un cambio similar a una
tecnologia mas moderna. Hoy en dia Ethernet es
omnipresente.

Como Profinet usa Ethernet estandar, es una
soluciéon a prueba de futuro. A medida que se
avanza en mejoras a Ethernet comercial, Profinet
las aprovecha. Por ejemplo, Profinet comenzé a
funcionar en Ethernet de cien megabits por se-
gundo (100 Mbit/s), hoy en dia puede ejecutarse
en gigabit Ethernet (y aun a velocidades superio-
res). La conversion a una comunicacién basada en
Ethernet proporciona un ancho de banda mayor,

un tamafo de mensaje mas grande y un espacio
de direcciones ilimitado (espacio de direcciona-
miento limitado solamente por el procesador y la
memoria del controlador, no por la especificacion
Profinet). El espacio de direcciones ilimitado pue-
de ser limitado por controladores individuales ba-
sados en su procesador y memoria.

La velocidad de Profinet mejoré gracias a su
modelo de proveedor/consumidor y aprovechan-
do el soporte de comunicaciéon completa duplex
disponible en Ethernet.

En un modelo proveedor/consumidor cual-
quier nodo se puede comunicar cuando sea ne-
cesario, y dado que las redes Ethernet son redes
conmutadas, no existen colisiones de mensajes.
Duplex completo significa que los dispositivos
pueden enviar y recibir informacién en lineas se-
paradas, sin necesidad de esperar que el medio
fisico esté disponible. Profibus evité colisiones
utilizando un enfoque maestro/esclavo. La comu-
nicacion maestro/esclavo es eficiente, pero mas
lenta. El maestro administra la red y los nodos so-
lamente pueden transmitir datos cuando el maes-
tro lo solicita.

Profibus puede transmitir mensajes de forma
inaldmbrica, pero a menudo requiere radios pro-
pietarias del mismo fabricante en ambos extre-
mos. Profinet, al usar Ethernet estandar, se vale
de Wi-Fi y Bluetooth. De nuevo, a medida que
Wi-Fi o Bluetooth evolucionan, Profinet evolu-
ciona aprovechando las ultimas especificaciones
disponibles.

Muchas empresas individuales han desarrolla-
do puertos para hacer las traducciones de otras re-
des a Profibus. Profinet ha ido un paso mas alla al
definir el uso de proxies en sus propias especifica-
ciones. Los proxies funcionan como puertos que
traducen un protocolo a otro, pero a diferencia de
estos, se definen en un estandar abierto. Profinet
cuenta con proxies disponibles para Profibus DP,
Profibus PA, AS-i, IO-Link, DeviceNet, Foundation
Fieldbus, CANopen, Modbus, HART, etcétera. Por
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Figura 1. Cantidad de nodos Profinet instalados en el mundo

ejemplo, los proxies IO-Link y AS-i permiten la
comunicacién con dispositivos inteligentes sin re-
querir de un puerto Ethernet.

En un modelo proveedor/consumidor
cualquier nodo se puede comunicar
cuando sea necesario, y dado que las
redes Ethernet son redes conmutadas, no
existen colisiones de mensajes.

Adopcion actual
I

Pl lleva a cabo una auditoria anual con el fin de
cuantificar los nuevos nodos Profibus y Profinet
instalados. Segun la auditoria de 2016, cada uno
agreg6 2,4 y 3,6 millones de dispositivos respec-
tivamente. 2016 fue el primer afio en que Profinet
vendié mas nodos que Profibus, aunque todavia
existen mas de 56,1 millones de nodos Profibus
instalados en todo el mundo.
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Figura 2. Relacién entre nodos Profinet y Profibus

Migracion de Profibus a Profinet

Profinet aprovecha las tecnologias Profibus
existentes para garantizar una migracién fluida y
econdmicamente rentable. Dependiendo del es-
tado de la planta y de la tecnologia de red actual-
mente disponible, hay dos enfoques de migra-
cion: instalacion totalmente nueva (greenfield) o
mejora sobre una existente (brownfield).

» Instalacion greenfield: en networking, este tipo
de instalaciones tiene lugar cuando no existe
una red. La nueva red se disefia de acuerdo
con todas las especificaciones y necesidades
de la futura planta.

» Instalacion brownfield: en este tipo de insta-
laciones, ya existe una red instalada de algun
tipo. En una instalacién brownfield, se pueden
seguir los siguientes dos enfoques:

» Migracion progresiva. Los buses de campo
heredados se pueden preservar actualizan-
do areas especificas en la fabrica con tecno-
logia basada en Ethernet industrial. Los ope-
radores de la planta pueden programar las
actualizaciones durante paradas de planta,
periodos de baja actividad, paradas de man-
tenimiento, tareas de mantenimiento pre-
ventivo, etcétera. Esto evita interrupciones
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Figura 3. Diagrama de un proxy instalado entre un backbone
Profinet y los dispositivos Profibus

potencialmente costosas para la produccion
de la planta y facilita la administracién de
proyectos al dividirlos en etapas.

« Extraccién y reemplazo. En el caso de que el
hardware esté muy desactualizado o en ins-
talaciones de bus de campo que cumplieron
con su ciclo de vida deseado, este hardware
se retira y se reemplaza. Es un proceso dis-
ruptivo y un desafio de gestién, pero ofrece
todos los beneficios de Ethernet industrial de
inmediato. Las instalaciones de extraccién y
reemplazo también se pueden programar
estratégicamente para evitar interrupciones
costosas en la produccién de plantas.

Muchas empresas individuales han
desarrollado puertos para hacer las
traducciones de otras redes a Profibus.
Profinet ha ido un paso mas alld al
definir el uso de proxies en sus propias
especificaciones.

En muchos casos, serd necesario establecer
comunicaciones entre el bus de campo y las redes

Ethernet. Los proxies Profibus y Profinet permiten
una comunicacion fluida entre ellos.

La figura 3 muestra el diagrama de un proxy
instalado entre un backbone (columna vertebral)
Profinet y los dispositivos Profibus. El proxy fun-
ciona como un dispositivo Profinet mas en la red
y representa todos los componentes Profibus co-
nectados. Los datos proporcionados por los escla-
vos Profibus se traducen dentro del proxy al pro-
tocolo Profinet. El proxy actda también como el
maestro dentro del protocolo de comunicaciones
maestro/esclavo de Profibus. Los proxies también
se usan en las redes Profinet en casos en los cua-
les se presentan atmésferas de tipo clasificado en
las cuales la tecnologia Ethernet no se puede ins-
talar. En dichos casos, se recomienda Profibus PA
u otros buses.

Resumen
|

Existen diferencias substanciales entre Profi-
bus y Profinet, especialmente en lo relativo a su
desempefo. Aun cuando la adopcién de Profinet
haya sobrepasado la de Profibus durante el 2016,
ésta no estd desapareciendo, sino que estd mi-
grando lentamente hacia nuevas tecnologias.

Las redes Profibus se utilizan ampliamente en
la industria de automatizaciéon de procesos y, de
hecho, son un requerimiento en ambientes clasi-
ficados. Existen diversas estrategias de migracion,
pero las tecnologias desarrolladas aseguran un
proceso de migracion fluido y eficiente en el fac-
tor de costo.

Profinet es una tecnologia nueva y mas flexi-
ble a prueba del futuro, puesto que usa el estan-
dar Ethernet. También permite la posibilidad de
preservar la inversiéon en equipos existentes al ha-
cer posible la integracion de los buses de campo
seriales mediante el uso de proxies cuando sea
necesario. %*

Edicion 10 | Octubre-Diciembre 2018 | AADECA REVISTA 31



AADECA

Evolucionando en la era digital | Articulo técnico

Una arquitectura para todas las tareas

EcoStruxure: una sola arquitectura compuesta por
una oferta amplia, que ofrece eficiencia operacional
de extremo a extremo con gestion de control mas
dinamico que mejora los resultados empresariales.

Peter Herweck
Schneider Electric
www.schneider-electric.com.ar

Peter Herweck, miembro del Comité Ejecutivo
Internacional de Schneider Electric, visitd por primera
vez la filial en Argentina y presentd EcoStruxure
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Schneider Electric cuenta con un nueva arqui-
tectura: EcoStruxure, Innovation at Every Level (‘inno-
vacion en todos los niveles’), una oferta amplia para
maximizar la eficiencia operacional de extremo a
extremo con un control mas dindmico que lleve a
obtener mejores resultados empresariales. Esta ar-
quitectura de sistemas abiertos e interoperables
estd basada en Internet industrial de las cosas (lloT)
y es el resultado del liderazgo de la compaiia du-
rante décadas, de una inversién multimillonaria en
investigacion y desarrollo (I+D) y de las adquisicio-
nes realizadas en los ultimos afos.

La aplicacién de nuevas tecnologias en
las industrias mediante el enfoque abierto
a lloT ayuda a los clientes a digitalizar y
aportar nuevos niveles de conectividad,
productividad y eficiencia en milltiples
procesos industriales.

Con EcoStruxure, los usuarios aprovechan al
maximo el potencial de la digitalizacién y de lloT
haciendo uso del desarrollo abierto, basado en es-
tadndares, una alternativa mas flexible y eficiente
para sistemas multiples y disimiles dentro de un
proceso para aplicar donde antes se requeria inge-
nieria compleja.

La arquitectura presentada reline un portafo-
lio amplio de ofertas de energia, automatizacién y
software en soluciones completas y listas para im-
plementar en cada cliente. Permite a los industria-
les aprovechar al maximo las nuevas oportunida-
des creadas por la digitalizaciéon y proporciona un
marco integrado para que puedan abordar la cre-
ciente complejidad de las operaciones, optimizar



sus activos y mejorar la velocidad de adaptacion a
las cambiantes condiciones del mercado.

En definitiva, se trata de una arquitectura de
sistema abierto, interoperable y compatible con
lloT, que proporciona un mayor valor en cuanto a
seguridad, fiabilidad, eficiencia, sustentabilidad y
conectividad. Hace uso de tecnologias como mo-
vilidad, deteccion, nube, andlisis y ciberseguridad
para ofrecer innovacién a todos los niveles, inclu-
yendo productos conectados, control de periferias
y aplicaciones, analisis y servicios.

EcoStruxure se ha utilizado ya en mas de 450.000
instalaciones, con el apoyo de 9.000 integradores
de sistemas, conectando mas de mil millones de
dispositivos.

Nuevas tecnologias

aplicadas a la industria
N

Con lloT, utilizar el desarrollo de nuevas tecnolo-
gias en el mercado industrial es mas sencillo. Las in-
novaciones en materia de conexiones inaldmbricas,
realidad aumentada e inteligencia artificial, pueden
ser parte de la infraestructura de cualquier industria;

un avance que genera ahorros importantes en in-
versiones de capital (dado que se requiere menos
instalaciones para conectar equipos dentro de una
planta o varios sitios dentro de un mismo sistema
de control) como asi también en gastos operativos
(estas tecnologias pueden aplicar eficiencia energé-
tica en los procesos, mantenimientos preventivos y
actualizaciones mas econdmicas). **
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El papel de las normas en la

cuarta revolucion industrial
S

Al igual que en afos anteriores, el Instituto Ar-
gentino de Normalizacion y Certificacion (IRAM),
representante de ISO en Argentina, organizé un
evento para celebrar el Dia Mundial de la Norma-
lizacion, una fecha que busca rendirle homenaje al
compromiso de diversos especialistas de la ISO, IEC

s normas

2 i iplLcicn .
0 e ITU que desarrollan los acuerdos voluntarios pu-
blicados como normas internacionales que colabo-

ran con el desarrollo de las economias de cada pais.

Asi como las normas fueron cruciales
durante la primera revolucion industrial,
hace mds de 250 arios, también juegan un
papel de relevancia en la cuarta.

Alberto Schiuma, director general de IRAM En esta ocasion, la jornada se tituld “La impor-
tancia de las normas en la transicion a la cuarta re-

volucién industrial”, partiendo de la premisa de
que asi como las normas fueron cruciales durante
la primera revolucién industrial, hace mas de 250

IRAM

www.iram.org.ar

il
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Raul Amil, presidente de IRAM
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Sebastian Campanario, columnista destacado del diario
La Nacién

anos, también juegan un papel de relevancia en
la cuarta. Puntualmente, esta etapa se refiere a las
tecnologias emergentes, que estan borrando las
fronteras tradicionales entre los mundos fisicos,
bioldgicos y digitales.

Asi, el evento, que tuvo lugar en el Hotel Em-
perador y conté con mas de 120 asistentes, entre
quienes se encontraron funcionarios de gobierno,
socios, y clientes, se estructuré en dos paneles; el
primero de ellos, llamado “El futuro en tiempo real”,
estuvo a cargo de Sebastidan Campanario, colum-
nista destacado del diario La Nacién y experto en
temas de innovacién y economia no convencional.

Por su parte, el segundo bloque, “Las normas, es-
pacio colaborativo para sostener la evolucién de la
industria”, fue presentado por Osvaldo Petroni, di-
rector de Normalizacién y Relaciones Internaciona-
les de IRAM.

La velocidad con la que se estdn
produciendo los cambios implica nuevos
desafios a la actividad de normalizacion.

La apertura del encuentro estuvo a cargo de
Alberto Schiuma, director general de IRAM, quien
senald: “La aplicacion de las normas técnicas cons-
tituye un elemento clave para promover la difu-
sion de la innovacidn y de las nuevas tecnologias”.
En tanto, el cierre lo protagonizé Raul Amil, presi-
dente del instituto, quien enfatizo: “La cuarta revo-
lucion industrial y la velocidad con la que se estan
produciendo los cambios implican nuevos desafios
a la actividad de normalizacién, ya sea en ambi-
tos como la ciberseguridad, la compatibilidad o la
proteccién de datos, entre otros. Desde IRAM, nos
comprometemos a seguir trabajando en pos del
desarrollo de la normalizacién, como modo de con-
tribuir al mejoramiento de la sociedad y el pais”. <*

Osvaldo Petroni, director de Normalizacion y Relaciones Internacionales de IRAM
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SCHMERSAL

+ Liaves y sensores de seguridad para puertas « Cortinas y relés
de seguridad « Barreras opticas de seguridad » Scanner laser y
alfombras « Sensores inductives « Interruptores de paro de
emergencia por traccion de cable.

T
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(@)
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Vélvulas de control | Vélvulas de seguridad | Sistemas
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Www.sgsconsultores.com.ar

No importa la magnitud del problema
encontramos la mejor solucién

(a*) Curso dictado via web con posibilidades de interactuar con los docentes
| (b*) Acuerdo SVS- Rockwell | (d*) Acuerdo de SVS Consultores - CV Control

Foro ARC

231 Annual ARC Industry Forum: Driving Digital
Transformation in Industry and Cities

instrumentacion y control de procesos
»» Capacitacion: presencial, a distancia y en empresa

»» Cursos desde basicos a complejos, aplicacion

’ . L .. 4 al 7 de febrero, Orlando, Florida
inmediata de los conocimientos adquiridos

https://www.arcweb.com/events/arc-industry-forum-orlando
»» Representantes de ARC Advisory Group

Por consultasy programas:  www.svsconsultores.com.ar | info@svsconsultores.com.ar
Tel: (54+11) 4631-7767 | Cel: (54-911) 6123-3379
Mendéz de Andes 1571, CABA, Argentina
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Automatizacion en la fabrica de cables
.|

Prysmian Group
WWW.prysmiangroup.com.ar

El pasado jueves 2 de agosto, Prysmian Group
abrio las puertas de su planta La Rosa. Las inno-
vaciones en tecnologias y maquinarias convier-
ten esta planta portefia en uno de los seis centros
de excelencia de cables de alta tensién en todo el
mundo, junto a las ya existentes en Francia, Holan-
da, Finlandia, Italia y Turquia.

Entre las inversiones se adquirié una nueva
catenaria, mas equipamientos, entre los cuales se
destacan los siguientes:

» Closed box. Los materiales de las capas se-
miconductoras y aislacién son alojados en
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compartimentos y aislados del medioambiente
y del contacto humano, garantizando un pro-
ceso cien por ciento libre de interferencias y de
impurezas ambientales.

» Precalentador. Este equipo permite aumentar
la temperatura del conductor previo a la apli-
cacion de las capas semiconductoras y la aisla-
cion, incrementando asi la eficiencia del proce-
so de reticulacion.

» Medidor rayos ‘x. Mediciones en tiempo real
de didmetros y espesores, permitiendo realizar
un centrado de los cables con mayor precisién
y velocidad.

» Tubo de vulcanizacion. El tubo tiene basica-
mente dos sectores diferenciados: el primero,
denominado ‘sector de vulcanizacién’, opera
bajo una presién de aproximadamente 12 bar
y cuenta con una longitud de 46 metros y ocho
zonas de calentamiento que alcanzan una tem-
peratura del orden de los 450 grados centigra-
dos; el segundo sector corresponde a la zona
de enfriamiento de la aislacién y posee un lar-
go de 114 metros. Las caracteristicas de este
tubo nos permiten alcanzar elevados grados
de productividad.

Dentro de las inversiones mencionadas se ad-
quirié una nueva linea de vaina de aluminio liso sol-
dado para el blindaje metélico de los cables. El re-
sultado es un producto con menor peso final, mas
compacto y que facilita la instalacién y tendido.

Con el objetivo de alcanzar una produccioén efi-
ciente, la linea esta equipada con un acumulador
de cinta y una soldadora transversal para poder
unir el final de los rollos de cinta de aluminio con
el rollo siguiente sin la necesidad de interrumpir



la produccién. Posteriormente, un tensionador, un
sistema de centrado y un equipo de corte de ex-
cedente de cinta garantizan que ambos bordes se
enfrenten perfectamente al momento de realizar
la soldadura longitudinal. Seguidamente el cable
pasa por un banco de reduccién donde el didme-
tro del tubo de aluminio se ajusta al didmetro del
cable. Luego, se desplaza hacia el grupo de extru-
soras donde se aplicard un estrato de pegamento,
la cubierta exterior y una fina capa semiconductora
como reemplazo del grafito en ensayos eléctricos.

Como parte de las inversiones en equipos de
alta tensién, esta planta cuenta ademas con un
nuevo laboratorio de ensayos de rutina. Se insta-
16 alli un sistema resonante serie de 350 kilovolts
y diez megavolt-amperes de potencia que permite
ensayar cables hasta 220 kilovolts y longitudes del
orden de un kilémetro. En términos de seguridad,
el nuevo laboratorio incluye una sala de control to-
talmente aislada y comunicada al interior de la jaula
via fibra éptica evitando cualquier contacto de los
operadores con los equipos durante la ejecucién
de los ensayos.

Asi se fabrica un cable

Aislacién

El proceso comienza con un cable desnudo lis-
to para que se le aplique la aislacién. La maquina es
capaz de hacer cuerdas de aluminio de hasta 1.600
milimetros cuadrados y de cobre, hasta 1.200, con
una capacidad de trabajo de doce metros por mi-
nuto. Incorpora el sistema closed box, es decir, el
material aislante que se usa para fabricar el cable
no entra en contacto con la mano del hombre, lo
cual asegura la calidad del cable porque impide
todo tipo de contaminacion posible.

Incorpora también un acumulador de 160 me-
tros que hace el empalme de la cuerda en linea con
la maquina funcionando y evita el contacto del ca-
ble cuando se hace la unién de una cuerda con la
otra.

Tunel catenaria

Se aplican tres capas de aislacion a la cuerda
con tres extrusoras de ochenta, 176 y 16 milimetros
de diametro respectivamente, con una capacidad
de 25 metros por minuto.

Un precalentador precalienta el aluminio a cien
grados para permitir que la maquina pueda traba-
jar con mayor velocidad. Ademas, hay un equipo de
rayos ‘X’ que permite ver en tiempo real qué esta
sucediendo con el cable y se comunica con otro
medidor al final de la linea que mide la contraccién
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que tiene la aislacién y permite optimizar la calidad
del cable. Se radiografian espesores en caliente y
en frio y automaticamente la maquina informa a las
extrusoras y regula la velocidad del cable y las revo-
luciones por minuto de las extrusoras a fin de man-
tener siempre el mismo didmetro.

En algunos casos, para evitar el efecto de drop-
ping (deformacién hacia abajo debida al peso), se
inyecta nitrégeno frio, y un twister hace girar la
cuerda, garantizando que el conductor esté siem-
pre centrado en la aislacion. El tubo ingresa en la
catenaria a 450 grados de temperatura con una at-
moésfera de gas inerte de nitrégeno a diez bar.

El tubo de catenaria es de 160 metros de lar-
go. Los primeros 46 son de calentamiento y los
restantes 114, de enfriamiento. En todo el largo de
la catenaria, solo en un punto de cinco metros el
cable toca el tubo; para evitar otras zonas de con-
tacto, se lo mantiene tensado desde las dos puntas
extremas.

La fase de calentamiento es donde se produce
la reaccion de vulcanizacién por aditivos en el ma-
terial polietileno: el calor y el poréxido reaccionan
otorgando al material la resistencia a la electricidad
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necesaria (factor aislante) y la resistencia mecanica
que le permite soportar las fases posteriores.

El tubo se calienta a través de una resistencia in-
duciday llega a 450 grados centigrados al comien-
zo y hasta los 130 al final. El medio es nitrégeno, ca-
liente al comienzo bajo doce bar de presién, y mas
adelante, es agua fria. En un punto, llega el sistema
de descarga del agua del tubo, agua industrial que
sera filtrada. El cable sale mojado y dos secadores
aseguran que quede libre de humedad.

Al finalizar, toman el cable dos arrolladores de
tres metros de diametro que lo reenvian a las bobi-
nas, para que continuien su proceso de fabricacién
en otros sectores de la planta.

El proceso final

El dltimo proceso del cable consiste en la apli-
caciéon de una vaina de aluminio soldado y otra fi-
nal que sera el recubrimiento.

Luego de haber pasado por la catenaria y reci-
bir los tratamientos de aislacidn, se realiza un trata-
miento térmico y un proceso de fajado con cintas
hinchables para bloquear el paso del agua. Ese se-
mielaborado se mete dentro de una cabina puesto
que todo el proceso debe ser libre de impurezas.
La cinta de aluminio llega enrollada en bobinas. El
grupo desenrrollador entrega a la maquina la cinta
que luego se aplicara al cable. A fin de que el proce-
s0 no se detenga nunca, existen dos desenrrollado-
res: en caso de que uno se quede sin cinta, automa-
ticamente comienza a funcionar el otro. Lo mismo
ocurre con los rollos de cables.

La unidad de frenado mantiene la tensidn
constante para favorecer la formacién posterior del
tubo de aluminio. La cinta se limpia de impurezas
en sus dos caras. La unidad de centrado mantiene
la cinta alineada con el eje de la maquina; cualquier
desplazamiento se corrige con cuna basculante. La
cuchilla corta la cinta con el mismo ancho de cir-
cunferencia del cable al que se aplicara.

El banco de formacién se encarga, primero, de
preformar la cinta. Un primer molde se encarga de



la parte de abajo del tubo, el segundo molde termi-
na la parte de arriba y el tercero suelda enfrentando
las dos orillas de la cinta.

La soldadura se realiza de forma transversal y
de forma automatica uniendo las dos planchas de
aluminio. El cable se apoya en la parte inferior del
tubo, dejando una separacién para que el proceso
no dafe la aislacién. La soldadora con electrodo de
tungsteno y en atmdsfera de helio controlada ope-
ra sobre el tubo en un proceso controlado en tiem-
po real a través de un panel. Luego, para ajustar el
didmetro del tubo, entra en banco de reduccién
que reduce paulatinamente el didmetro del tubo
hasta ajustarlo al del cable.

Una vez formado el tubo, un precalentador ca-
lienta la superficie para luego se pueda adherir una
capa de pegamento que asegure la adherencia en-
tre la vaina lisa de aluminio y la vaina de polietileno
que aplica la extrusora. Una tercera extrusora apli-
ca una capa final semiconductora.

A continuacion, el cable se enfria con dos ba-
teas de enfriamiento. La primera, con agua caliente
a cincuenta o sesenta grados para reducir choque
térmico del polietileno y, al mismo tiempo, mejorar
el aspecto superficial del cable. La segunda batea
lleva agua con temperatura ambiente y termina de
enfriar el cable.

Hasta aqui, el cable ya tiene aislacién y protec-
cién de aluminio (electroestatica), mas la vaina fi-
nal. Solo resta enrrollarlo y enviar a ensayos finales.

Ensayos

El laboratorio de alta tension de la planta La
Rosa esta capacitado para probar cables subterra-
neos de alta tension hasta 220 kilovolts. La planta
tiene una capacidad de produccion actual de 1.600
milimetros cuadrados de aluminio, y 1200 de cobre,
con posibilidad de expansién, y por norma esta
obligada a ensayar la totalidad de lo que produce.

En el laboratorio se llevan a cabo todas las prue-
bas eléctricas necesarias para certificar la calidad

del producto. Las pruebas eléctricas que se hacen
en el laboratorio son de tension aplicada y descar-
gas parciales, mas otras de menor importancia.

Los cables llegan en bobinas de doce tonela-
das. Se toma una y se coloca sobre una plataforma
con rodillos automatizada que permite rotar la bo-
bina y bajar las puntas. Para realizar la prueba de
tension aplicada, se pelan aproximadamente tres
metros y luego se emplean los terminales de agua
y se hace recircular agua desionizada, que suple la
falta del apantallamiento. Para un conductor de
220 kilovolts, se aplica una tensién de 318 kilovolts
con 50 hertz durante treinta minutos.

Finalizado el ensayo de tension aplicada, proce-
de el de descargas parciales, encargado de detectar
impurezas en el material, problemas de extrusion,
etcétera. Se prueba a 190 kilovolts durante diez se-
gundos y dado que la sefial de descargas parciales
esta en el orden de los milivolts, es que toda la sala
es en realidad una enorme jaula de faraday que ate-
nua las perturbaciones radiadas emitidas por la fa-
brica o conducidas a través de la alimentacién del
sistema. Cuando el cable esta en vacio es netamen-
te capacitivo y para alcanzar la tensiéon de prueba,
el sistema recurre a un reactor.

Una vez que este cable fue probado e inspec-
cionado con el cliente final, las puntas se cortan y
se encapuchan para evitar el ingreso de humedad.

Ademas de la tecnologia de punta para realizar
los ensayos, el laboratorio cuenta con otros benefi-
cios. La estadistica de falla esta por debajo del 0,5
por ciento, pero es posible reducirlo aun mas. En el
caso de que suceda un problema, la corriente de
falla es tan baja que no destruiria el cable, de modo
que serd posible analizar la causa del problema.

Por otro lado, el sistema cuenta con métodos
redundantes de seguridad: puerta de emergencia,
cuerda perimetral, protocolo de emergencia, des-
carga automatica, etcétera. «°
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Comparacion entre sistemas instrumentados de

sequridad convencionales y sostenibles
]

Un sistema instrumentado de sequridad (SIS)
sostenible es mas abierto que uno convencional

y mas accesible para el personal de una planta de
proceso, a la vez que brinda oportunidades para la
realimentacion y la mejora continua.

Por Hidehito Shiratsu
Yokogawa
www.yokogawa.com
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sistemas de seguridad y control integrados (ICSS)
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Un sistema instrumentado de seguridad (SIS)
convencional para una planta de proceso en ge-
neral consiste en un conjunto de cajas negras de
software, accesible solo para un nimero limitado
de personal altamente especializado y técnico. Un
SIS sostenible con gestion de seguridad funcional
(FSM) y monitoreo de desempefio integrados es
igual de capaz para ejecutar estrategias de seguri-
dad de planta, pero es mucho mas accesible para
que lo opere y entienda un rango mas amplio de
personal, incluyendo los operadores de la sala de
control.

Esto conduce a mejoramiento general de la se-
guridad del proceso y a mantener la integridad del
SIS a través de todo el ciclo de vida de la planta. A
la vez, se lleva a cabo de manera automadtica cap-
tando las fallas y demandas del proceso, y analizan-
dolas en contraste con los indicadores de desem-
peno de la seguridad (SPI), como se muestra en la
figura 1, que indica el desempefio de la seguridad
de forma continua a través de todo el ciclo de vida
de la planta.

Quienes comercializan componentes de segu-
ridad e instrumentacién, que reconocen las limita-
ciones de un SIS convencional, utilizan varios méto-
dos para automatizar la recopilacién de datos y las
funciones de analisis para crear un SIS sostenible.

Elementos SIS sostenibles

Un SIS sostenible provee un acercamiento ho-
listico y permite que los usuarios recuperen la pose-
sion del entorno de seguridad del proceso, puesto
que se hace comprensible, manejable, compatible



y seguro, lo que permite que la planta de procesos
se focalice en su negocio principal.

Un SIS sostenible ayuda a alcanzar un nivel ép-
timo de seguridad de planta y provee paz mental
durante la realizacion del proyecto y las fases ope-
racionales. Un SIS sostenible consiste en gran canti-
dad de elementos disefiados para mejorar la segu-
ridad en el piso de planta, incluyendo una solucién
que asegura la aplicacién de la seguridad, una solu-
cién de monitoreo del desemperio de la seguridad
y un solucionador légico de seguridad (figura 2).

» Solucién que asegura la aplicacién de la seguri-
dad. Permite que la aplicacién de seguridad se

Diseio de seguridad
(SIF, SIL, SRS)

Expectativa de
desempeno

\é/
/o
Indicadores

Refinamiento de seguridad

del disefo
de seguridad

Medida de
desempefio

pueda mantener facilmente en el nivel requeri-
do a través de todo el ciclo de vida de la planta
de acuerdo a los estandares de seguridad fun-
cional IEC 61508 “Seguridad funcional” e IEC
61522 “Sistemas instrumentados de seguridad
para el sector de la industria de procesos”.

» Solucién de monitoreo del desempeiio de la
seguridad. Provee los SPI para un SIS y otras ca-
pas de proteccién independientes conectadas
al sistema de control distribuido (DCS). Ade-
mas, satisface los estandares actuales de segu-
ridad, que periédicamente requieren evaluar el
desempeno de seguridad real de un proceso
respecto del objetivo de desempefio disefiado,
y verificar la seguridad de planta cuando se sal-
tea la funcién de seguridad.

» Solucionador légico de seguridad. Detecta los
peligros en el equipamiento de seguridad. Por
ejemplo, TUV Rheinland puede certificar algu-
nos solucionadores l6gicos de seguridad hasta
funciones de seguridad con un nivel 3 de inte-
gridad (SIL 3), de acuerdo a IEC 61508, o Exida,
para el nivel de ciberseguridad 1 de EDSA
ISASecure.

Andlisis de

brecha

Validacién del
rendimiento

Figura 1.

Cuestiones de SIS convencional para el
personal de planta
|

Un SIS convencional requiere que el personal
de planta realice trabajo laborioso para mantener
la integridad de la seguridad a través de todo el ci-
clo de vida de la planta. Otros desafios y cuestiones
del SIS convencional incluyen:

» El personal de mantenimiento de planta en-
cuentra barreras para entender el SIS debido a
la baja visibilidad de implementacién

» Quiza haya brechas entre la especificacion del
requisito de seguridad y la l6gica implementa-
da, lo que genera desafios cuando se analiza el
desempeno de los sistemas de seguridad du-
rante la fase operacional de la planta.

» Se requiere entrenamiento extensivo para
comprender cdmo opera un SIS convencional.
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» La falta de transparencia dificulta que una gran
cantidad del personal comprenda los objetivos
de diseio del SIS y se recupere de forma efi-
ciente de los incidentes. Generar y analizar ma-
nualmente los reportes de estado es una tarea
que consume tiempo puesto que la interpreta-
cién de los datos crudos es una labor intensiva.

» Los reportes de estado de un SIS convencional
registran los eventos pasados y las alarmas en
un formato que no es amigable con el usuario
o que se pueda elaborar de forma sencilla para
su interpretacion.

» Lacantidad de datos para analizar aumenta con
el tiempo, y en casos en los que la data se debe
almacenar a través de todo el ciclo de vidade la
planta por cuestiones de auditorias, la gestién y
almacenamiento de esos datos se convierte en
un desafio mayor.

Gestionar un SIS convencional es engorroso. El
personal de mantenimiento de planta a veces con-
sidera que SIS convencional no refleja el estado real
de SIS de forma precisa debido a cambios inapro-
piados en la documentacion y/o procedimientos de
devolucion incompletos. Documentar los cambios
y satisfacer FSM en general es un proceso manual,
lo que dificulta hacer el seguimiento cronolégico

Relevamiento
de riesgos
y peligros

Solucién de monitoreo del
desemperio de la seguridad

A

Mejoramiento

Monitoreo y analisis

SIL 3 SIS ProSafe RS

Requisitos
de seguridad

Implementacion

Solucion que asegura la
aplicacién de la seguridad

Importar

Solucion SIS sostenible

Anélisis Realizacion o modificacion

Operacién y mantenimiento

Figura 2.
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y compilar las modificaciones. Estos procesos ma-
nuales para tratar con las modificaciones y gestio-
nar FSM con un SIS convencional no son sosteni-
bles en entornos complejos.

Ventajas de un SIS sostenible para el
personal de planta
|

Un SIS sostenible implica un mejor proceso ya
que atiende todos los problemas que se encontra-
ban utilizando SIS convencional. Un SIS sostenible
implica automatizacién para gestionar aplicaciones
de seguridad y datos de proceso.

Un SIS sostenible cuenta con interfaces mas ac-
cesibles y amigables con el usuario que puede com-
prender, configurar y gestionar un amplio rango
del personal —por lo tanto, reduce la dependencia
de un reducido grupo de ingenieros entrenados—.
Las caracteristicas clave son la visualizacion mejo-
rada del comportamiento del proceso en caso de
falla (figura 3), andlisis automatizado y acciones de
mitigacién del riesgo. La posibilidad de simulacio-
nes fuera de linea de SIS sostenible permite verifi-
car las funciones de seguridad antes de activarlo,
permitiendo que los operadores (o disefiadores) de
SIS verifiquen el disefio, y comprendan las conse-
cuencias que surjan de la mayoria de las funciones
instrumentadas de seguridad (SIF).

Un SIS sostenible recolecta automaticamente
las estadisticas de seguridad para facilitar el mejo-
ramiento de SIF, también captura y graba automa-
ticamente la evidencia requerida del desempeiio
de seguridad y la disponibilidad SIF, para la audito-
ria de parte de las autoridades de regulacion. El SIS
sostenible, dado que permite la mejora continua de
las caracteristicas de seguridad de la planta a través
de una optimizacion dinamica de SIF, analiza las di-
ferencias entre los SPI medidos y los esperados.

Un sistema de gestion de base de datos digi-
talizada asegura actualizaciones consistentes do-
cumentadas y sincronizadas. Esta forma de gestion



automatizada del cambio ayuda a lograr la con-
sistencia general de la informacién del sistema de
seguridad y permite la ejecucion tranquila de pro-
yecto. El acceso sencillo al historial del registro de
seguridad simplifica los procesos de auditoria. Po-
der rastrear, identificar y restringir los cambios no-
autorizados en el SIS es critico para mitigar las ame-
nazas de ciberseguridad.

Mejorar la seguridad de planta con SIS
sostenible

Un SIS sostenible representa funciones de se-
guridad de proceso con la forma de documentos
de disefo, matrices de causa y efecto y diagramas
de estado/transicion. Hace que la funcionalidad sea
mas facil de entender para todos los departamen-
tos de modo que los ingenieros de proceso, mante-
nimiento, operadores, pueden asistir a los ingenie-
ros de aplicacién, dando soporte y solucionando
problemas de forma interactiva.

Los documentos de disefio se pueden simular
de forma dinamica, lo que permite que los disefos
y las modificaciones se puedan testear a fondo con
una simulaciéon fuera de linea antes de su activa-
cién. Ademas, un SIS sostenible ayuda a conocer el
impacto de aplicar excepciones en la funcién de se-
guridad antes de que sean implementadas, inclu-
yendo cualquier impacto que pudiera haber sufri-
do en otro equipamiento. Un SIS sostenible mejora
la visibilidad de situaciones de peligro potenciales
e incrementa la seguridad gracias a que refuerza la
normay la trazabilidad.

Un SIS sostenible recolecta automaticamente
las estadisticas de seguridad para las mejoras de
SIF, y graba la evidencia del desempefio de segu-
ridad y la disponibilidad de SIF para la auditoria de
parte de autoridades regulatorias. El desempefio
de la seguridad del disefio se compara con el su
desempeno real para resaltar los problemas, va-
lidar el disefio, optimizar la agenda de pruebas, y

B Pt [y B gl e A e §

Figure 3. Visualizacién mejorada del comportamiento del
proceso en caso de falla

ayudar a los usuarios a mejorar la disponibilidad y
seguridad de la planta.

Toda la informacién de SIS se graba en la base
de datos de SIS sostenible, lo que hace posible que
sea sencillo recuperar el historial de actividades re-
lacionadas con la ingenieria y los cambios que se
hayan implementado. Los ultimos documentos
de disefo se pueden generar automaticamente
en cualquier momento para asegurar que no haya
inconsistencias en la aplicaciéon que se esta imple-
mentando. Las modificaciones se pueden idear so-
bre la base de un documento de disefio sin ningun
recelo.

Un SIS sostenible simplifica el disefio, opera-
cién y mantenimiento de los sistemas de seguri-
dad de planta. Este concepto y sus elementos de
software asociados se pueden aplicar a los disefios
nuevos y a los ya existentes.

Algunas plantas de proceso existentes quiza
cuenten con un equipo disponible para implemen-
tar un SIS sostenible, mientras que otras quiza re-
quieran asistencia desde el disefo inicial hasta su
implementacidn, incluyendo soporte durante toda
la vida del SIS sostenible. <
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Era digital: Ia vision de un CEO global
]

Basado en la conferencia del sr. Jan Mrosik
Siemens
www.siemens.com.ar

Sobre Jan Mrosik
Jan Mrosik es CEO mundial de la
division Digital Factory, de Siemens
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Jan Mrosik, CEO global de la divisién Digital
Factory (‘fabrica digital’) de Siemens, lleg6 al pais
en el marco del B20 que se llevé a cabo en la ciu-
dad de Buenos Aires entre el 4y el 5 de octubre
pasados. “B20” es como familiarmente se conoce
alareunion Business 20, la voz del sector privado
de la comunidad G20, que se propone atender
los desafios y establecer las prioridades globales
definidas por los paises miembros, a través de un
consenso sélido entre los lideres de negocios del
mundo. Su presencia en el pais fue propicia para,
ademads, presentar su mirada sobre la era digital,
en un encuentro que el 4 de octubre la empresa
desarrollé en los salones del Hotel Alvear.

Los empleados también tienen que estar
preparados para la era digital y eso
requiere mucho impulso de parte de la
direccion. El proceso digital comienza
con el respaldo del CEO de la empresa
V luego tiene que permear en todos los
empleados.

En la actualidad, la digitalizaciéon es un tema
importante para todos, puesto que implica la
vida cotidiana. Hace pocos afos atras, escucha-
bamos musica en un cd y no existia otro formato
de lectura que no fuera el papel; en muy corto
plazo todo esto ha cambiado. Un ejemplo ilus-
trativo sobre cémo la digitalizacién cambia el
mundo: el segundo banco mas importante de
Alemania es el Commerzbank, tradicionalmente
listado en el indice DAX, que incluye las treinta



companias mas grandes del pais teutén que co-
tizan en la Bolsa de Frankfurt; pero desde el 24
de septiembre de este afo, su lugar en el listado
fue ganado por Wirecard, fundada hace solo diez
anos y dedicada al procesamiento digital de acti-
vidades financieras.

La digitalizacion es permeable a todo tipo de
negocios, y la pregunta que surge es cdmo pode-
mMos ser exitosos en este dmbito y qué se requie-
re para lograrlo. Ciertamente no se trata sola-
mente de implementar un programa de software
nuevo.

Los pasos a seguir
-

El primer paso hacia la digitalizaciéon es co-
nocer cdmo opera nuestra empresa; saber si los
procesos y operatoria estan preparados para en-
trar en la era digital. En la mayoria de los casos, la
respuesta simplemente es un “no”.

El segundo punto es la documentacién. En la
mayoria de las empresas, la documentacién esta
en los cerebros de algunas personas (o en un pa-
pel en un cajén), pero para que la digitalizacién
sea posible, los datos del proceso deben estar
disponibles.

El tercer paso es implementar soluciones di-
gitales a medida que den lugar al cambio. A me-
dida significa que no existe un Unico modelo que
se aplique a todas las empresas por igual, debe
ser personalizado.

El cuarto paso es sumar a las personas. Los
empleados también tienen que estar preparados
para la era digital y eso requiere mucho impul-
so de parte de la direccién. El proceso digital co-
mienza con el respaldo del CEO de la empresa 'y
luego tiene que permear en todos los empleados.

La transformacién digital requiere nuevas
aproximaciones y decisiones de gestion estraté-
gicas y claras

i

T R W ARUEE W

Planificar, predecir y optimizar la produccion digitalmente,
primero, a través de simulaciéon

Alinear los valores y mentalidad hacia la misiény
cultura de la organizacién

Implementar so-

Ajustar procesos, . .
J P luciones digitales

estructura Documentary .
L a medida para
organizacional proveer datos
. lograr el proceso
y modos de digitalmente .
g de cambio en
operacién

movimiento

Para favorecer el camino hacia lo digital, antes
que nada, Siemens cuenta con Teamcenter, una pla-
taforma digital que vincula los distintos departa-
mentos de la empresa, para que puedan establecer
un proceso gestionable desde toda la organizacién
y para asegurarse de que todos los datos estén dis-
ponibles para todos aquellos que los necesitan. Las
dos partes esenciales que la plataforma de colabo-
racion introduce son la gestion de procesos, por un
lado, y de datos, por otro.

La propuesta holistica de Siemens
O

Siemens ofrece una propuesta holistica basada
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Gemelo digital
del producto

Gemelo digital
de la produccién

Gemelo digital
del desempeiio

Vision del desempeiio con Mindsphere
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Producto
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Mejora continua

en gemelos digitales de diverso tipo. Primero, el
gemelo digital del producto, que se diseia, planifi-
ca y optimiza siempre en el mundo virtual, en base
a simulaciones. El segundo es el gemelo digital de
la produccion, que permite poner toda la produc-
cién en el mundo virtual antes de construirla en
el mundo real. Y el tercero, el gemelo digital del
desempefno.

Los datos, por si solos tienen valor
limitado. Contar con una base de datos
bien almacenados no dice nada. Esos
datos deben ser analizados a traveés de
aplicaciones, orientadas al contexto.

En la propuesta digital, el producto en su tota-
lidad se disefa, se simula y se verifica digitalmente,
incluyendo todos los aspectos mecdnicos, electro-
nicos y de software. Antes de pasar al mundo real,
un gemelo digital de la produccién es el encargado
de producir el gemelo digital del producto, y es alli,
en el mundo virtual, donde se simulan y se corri-
gen todas las caracteristicas y se realizan todas las

48 AADECAREVISTA | Octubre-Diciembre 2018 | Edicidn 10

Gemelos digitales, una aproximacion holistica

pruebas posibles. Recién cuando se haya optimiza-
do en su maximo grado, se puede pasar a la pro-
duccién del prototipo en el mundo real.

Culminado el proceso, se puede utilizar el ge-
melo digital del producto y el gemelo digital de la
produccion para, de manera automatica, generar el
codigo de PLC que necesita el sistema de automa-
tizacion para desarrollar ese producto en particular
simplemente presionando un botoén.

Una vez optimizado el producto y ultimados
todos los detalles tanto de su confeccion como de
su forma de produccién, entonces es factible pasar
del mundo virtual al real, donde la digitalizacion se-
guira formando parte.

En el mundo fisico, se puede hacer uso de toda
la gama de productos de automatizacién de fabrica
que ofrece Siemens en el mercado, todos conecta-
dos entre si a través de Internet de las cosas (loT),
tanto las maquinarias como los productos que se
fabrican.

La fabricacion real genera nuevos datos que
se almacenan en la nube (sistema MindSphere, de
Siemens), y con analitica de datos es posible anali-
zar el desempefio de la produccién y del producto



Conectividad
con MindSphere

Comisionado
virtual

Simulacion
en PLM

1 Disefio del

Consistencia de datos
con Teamcenter

en tiempo real. MindSphere, ademas, conecta cual-
quier activo en el mundo que pueda comunicarse
con loT. Estos activos emiten datos, se almacenan
en MindSphere, en la nube, y esta proporciona un
programa de aplicacién con interfaz abierta donde
cualquier persona puede agregar una aplicacion
para analizar los datos.

Siemens ofrece una propuesta holistica
basada en gemelos digitales de diverso tipo.
Primero, el gemelo digital del producto.
El sequndo es el gemelo digital de la
produccion. Y el tercero, el gemelo digital
del desempeno.

El concepto mas poderoso de la digitalizacién
es el de “colaboracion”. Aparece aqui el tercer, y
ultimo, gemelo digital: el del desempefio. Esto re-
troalimenta el gemelo digital del producto y de
la produccién, porque favorece la mejora conti-
nua. Esto es un circuito muy potente para mejorar

Numerosas posibilidades iniciales para alcanzar gran productividad

Perspectiva del fabricante "4 Planificacién ~ Ingenieria \ Ejecucion de Servicios

del producto | producto de la produccién de produccién - la produccién

Perspectiva del ¥~ Concepto Ingenieria Comisionado Operacién de Servicios de
fabricante de la : de maquina de maquina de maquina la maquina maquina
maquinaria

Plataforma de colaboracién

Proveedores y logistica

constantemente la eficiencia y desempeio de los
productos finales.

De datos masivos a datos inteligentes
-~
Los datos, por si solos tienen valor limitado.
Contar con una base de datos bien almacenados
no dice nada. Esos datos deben ser analizados a
través de aplicaciones, orientadas al contexto. Por
ejemplo, si quiero analizar rendimiento de la ma-
quina, necesito un modelo de la maquina para sa-
ber cémo funciona y cémo deben interpretarse los
datos. Las aplicaciones entienden cémo interpretar
los datos y ahi se genera la esencia del negocio.
Los datos normales se almacenan, pero con la
aplicacion de analisis de datos se puede generar in-
formacién que adquiere valor para los negocios.

Ciberseguridad
-
Siemens cuenta con un concepto de defensa en
profundidad que tiene tres capas: fortalecer los ac-
tivos individuales, los dispositivos y los softwares.
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Respecto de la seguridad de la red, colabora con
sus clientes, y sobre la capa de seguridad de plan-
ta, considera que el primer paso es la restriccion en
el acceso fisico. Se puede tener el mejor sistema de
defensa, pero si se permiten los accesos equivoca-
dos no sirve de nada.

Asimismo, la empresa declara estar especial-
mente comprometida con la ciberseguridad. De
hecho, su propio CEO cre6 la carta de confianza,
una alianza entre los principales lideres mundiales
sobre cémo apoyar la ciberseguridad a nivel global.

Algunos ejemplos de aplicacién

La planta de Siemens en la ciudad de Am-
berg, en Alemania, puede ser considerada como
un ejemplo de cémo la digitalizaciéon favorece a
las empresas. Se inauguré en 1989 con 1.200 em-
pleados. Hoy, casi treinta afios después, aumento
su productividad hasta tres veces, y cuenta aun con
la misma cantidad de metros cuadrados y de per-
sonal: en 2018, en la planta Amberg, aun trabajan
1.200 personas.

Otro ejemplo es la Zipline, fabricante de drones.
Gracias a la digitalizacién pudo disefiar y construir
muy eficientemente drones especiales capaces de
atravesar en solo quince minutos una zona monta-
fiosa en Ruanda (en Africa) de dificil acceso, para
entregar medicacién a las poblaciones.

La reconocida empresa Sony fue capaz de im-
plementar el sistema de digitalizacién en solo seis
meses, Yy la eficiencia de su ingenieria aumenté un
veinticinco por ciento.

En Argentina, un muy importante proyecto en
shale gas redujo su costo operativo y de manteni-
miento de manera significativa y en un periodo
muy breve pudo reiniciar sus operaciones con un
sistema SCADA en base a tecnologia Siemens.

Una PyME de Alemania, Heller, no solo eficien-
tiz6 su produccion, también cambié su mode-
lo de negocio. Se dedicaba a construir y vender
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maquinas-herramientas; pero ahora las alquila por
hora valiéndose del seguimiento que puede hacer
de los instrumentos a través de las facilidades digi-
tales como ser, por ejemplo, que cada herramien-
ta estd conectada a loT y le entrega datos precisos
acerca de cémo esta siendo utilizada.

Conclusiones

Probablemente para muchas empresas sea
muy dificil iniciar el camino hacia la digitalizacién,
pues se trata de proyectos de transicidn complejos.
Por eso es tan importante, dependiendo de las ne-
cesidades especificas, definir de manera conjunta
cual es la mejor manera para comenzar a orientar-
se correctamente. Por supuesto que Siemens, y so-
bre todo su division Digital Factory, estan a dispo-
sicion para la consultoria e integracion. Jan Mrosik
alent6 a la audiencia argentina culminando su pre-
sentacion con las siguientes palabras: “La digitaliza-
cién cambia el ambiente y cambia la industria. Hay
ejemplos concretos sobre como puede favorecer a
hacer las cosas de mejor manera. El camino hacia la
digitalizacion puede ser complejo, pero es muy im-
portante que cada empresa piense por si sola qué
es lo que tiene que hacer para emprender este ca-
mino. Ahora es el momento de realizar la transfor-
macion digital”. <
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CONEXPO | Congresos y exposiciones

CONEXPO fue local en Tucuman

Con mas actividades y excelente respuesta del publico,
los pasados 13y 14 de septiembre se llevd a cabo la
segunda (y ultima) CONEXPO del ano.

Editores SRL

www.conexpo.com.ar
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Tal como se anunciara desde comienzos de este
ano, la primera CONEXPO del aio se realizé entre el
7 y 8 de junio en la ciudad de Rosario, y solamente
tres meses después, ya se la pudo encontrar desple-
gada en la ciudad de San Miguel de Tucuman, centro
neurdlgico de la regién noroeste argentina (NOA),
donde confluyen intereses del lugar tanto como de
provincias aledafias como Salta, Catamarca, Santia-
go del Estero, Salta y hasta Jujuy.

El congreso y exposicion de Editores SRL se de-
sarrollé desde las primeras horas de la mafana del
jueves 13 de septiembre y se extendié hasta las ulti-
mas de la tarde del viernes siguiente. Pasaron por los
pasillos y salas un amplio menu que incluyé confe-
rencias de empresas fabricantes, jornadas técnica de
energias renovables, iluminacién y seguridad eléc-
trica, encuentro de instaladores eléctricos y exposi-
cién de productos y servicios.

En esta oportunidad, el encuentro conté con el
auspicio de la Asociacién Argentina de Control Au-
tomatico (AADECA), la Asociacion Electrotécnica
Argentina (AEA), CADIEEL, el Consejo Profesional
de Ingenieros de Tucuman (COPIT), IRAM, la Red de




Asociaciones de Electricistas del NOA (RAENOA), la
Asociacion Argentina de Luminotecnia (AADL) y la
Facultad de Ingenieria de la Universidad Nacional de
Tucuman (UNT), ademas de las principales asociacio-
nes electricistas regionales (de Tucuman, de Salta, de
Jujuy, etc.), Decomobiy el Instituto de Desarrollo Pro-
ductivo (IDEP) de la provincia.

La exposicion y las conferencias técnicas

CONEXPO se caracteriza por llevar a cada region
una gama completa de productos y servicios dispo-
nibles en el mercado argentino. Empresas del rubro
luminotécnico, eléctrico y de control y automati-
zacion desplegaron su oferta en dos salas grandes
del hotel Catalinas Park, donde se desarrollé todo el
evento. Alli, desde sus stands, los fabricantes hicie-
ron demostraciones en vivo y, disponibles para aten-
der al visitante, contestaron todas las consultas.

Las empresas e instituciones que participan de
CONEXPO cuentan con mas de una posibilidad para
acercarse a su publico, potencial cliente: la expo-
sicién y las charlas técnicas. Asimismo, el asistente
puede alcanzar una visita mucho mas enriquecedo-
ra si, ademas de recorrer la exposicion, asiste a las
charlas técnicas que los propios expositores prepa-
raron para la ocasion.

El encuentro

Los instaladores electricistas, convocados por
RAENOA, se reunieron el viernes por la tarde para
debatir acerca de la actividad que los auna. Fue,

sobre todo, una ocasién para estrechar lazos y acor-
dar objetivos en comun para diversas asociaciones
del noroeste argentino. Los debates y disertaciones
tocaron temas como instalaciones eléctricas segu-
ras, responsabilidades de los instaladores, acciden-
tes y aspectos legales.

Jornadas técnicas

La Facultad de Ciencias Exactas y Tecnologia (FA-
CET)y el Departamento de Luminotecnia Luzy Vision
(DLLyV) de la Universidad Nacional de Tucuman, jun-
to a la AADL, invitaron a la comunidad universitaria
y publico interesado a participar de la jornada “llu-
minacion y disefio”, en el marco de CONEXPO NOA.

CADIME e IRAM fueron las anfitrionas principa-
les de la jornada de seguridad eléctrica y normaliza-
cion. Instaladores, profesionales y distribuidores de
materiales eléctricos presenciaron primero una in-
troduccion al tema, con estadisticas y ejemplos de
instalaciones, a cargo de Felipe Sorrentino, de CADI-
ME. Luego, llegaron las palabras de Gustavo Fernan-
dez Miscovich, de IRAM, sobre los materiales de ins-
talacién, la normalizacién y certificacién de cables,
canalizaciones, tomacorrientes, jabalinas, etc., y por
ultimo, las de representantes de AIET y RAENOA, so-
bre el estado de las instalaciones eléctricas en la pro-
vincia de Tucuman.

La tercera jornada técnica estuvo dedicada a las
energias renovables y la generacién distribuida, con
activa participacion de representantes del centro
INTIl y de la Universidad de Tucuman. «*
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Los robots de la nueva generacion:

llegan los cobots

Entrevista a Oscar Navarro
Managing Director KUKA Latin America
www.kuka.com

fgr.
3

=

o A

54 AADECAREVISTA | Octubre-Diciembre 2018 | Edicién 10

Los robots colaborativos son una nueva gene-
racién en la robética que trabaja codo a codo con
el ser humano para realizar tareas de manera mu-
cho mas eficiente. AADECA Revista entrevisté a Os-
car Navarro, Managing Director KUKA Latin Ameri-
ca (gerente general de Kuka para Latinoamérica),
quien brinda su vision acerca de la tematica. Su
labor en una empresa que es lider mundial en el
area, sumado a la region a la que se aplica, per-
miten una aproximacién aguda, con analisis de la
posicién latinoamericana incluido.

{Qué son los cobots? ;Qué los distingue de los ro-
bots convencionales?

La palabra “cobots” se crea para diferenciar los ro-
bots convencionales de aquellos que se utilizan para
aplicaciones colaborativas donde el hombre traba-
ja codo con codo con el robot. Realmente lo que les
hace diferentes es la sequridad intrinseca que lleva
el robot y que gracias a ella y a un exhaustivo and-
lisis de riesgos permite crear espacios de trabajo
conjuntos.

La primera distincion es que estos robots suelen ser
mucho mds livianos que los convencionales y traba-
jan a velocidades mucho mds reducidas, para evitar
la colisién y el atrapamiento con el trabajador; ade-
mds, cada cobot tiene una serie de atributos, como
medir en tiempo real la fuerza con que trabajan y
poder anticiparse a un impacto.

;Cudles son los beneficios de los robots para las
empresas? ;Y de los cobots?

Los beneficios son muchos, mejorar la productivi-
dad, la calidad de los productos, evitar tareas que
puedan hacer dario a los trabajadores; en definitiva,
nos permiten competir de tu a tu con otros paises y



presentar productos mds elaborados al mercado con
costos mds reducidos. Este es el gran impacto para
las empresas porque les permiten exportar a otros
paises y estas empresas suelen crecer y contratar a
mds personal en puestos de empleo muchos mds
cudlificados, en definitiva creando valor para el pro-
pio pais.

Los cobots han creado una nueva realidad en los
modelos productivos basados en cadenas de mon-
taje, estos robots nos van a permitir muchisima mds
variabilidad y adaptarnos a las nuevas necesidades
de los clientes. Hoy se fabrican mds cosas a medida y
con series mds cortas. Gracias a estos robots, las fa-
bricas se podrdn adaptar a una demanda cambian-
te y entregar nuevos productos al mercado de forma
muchisimo mds rdpida, sin hacer grandes cambios
en la fdbrica.

Las mayores barreras serdn el cambio
de mentalidad productiva, ya que las
empresas piensan en producir muchas
unidades al menor costo posible, y la
nueva realidad pasa por disefiar fabricas
que produzcan Series muy cortas y con
productos que duran muy poco en el
mercado.

(Cuales son los colaboradores y cudles las barreras
de este desarrollo?

La mayoria de las empresas que entrardn en este
nuevo rubro serdn star-up, la gran mayoria, con una
base muy grande en tecnologias de la informacion,
comunicaciones, ciberseguridad y lo mds importan-
te, que estén acostumbradas a trabajar en industria,
ya que tiene muchas diferencias con respecto a las
empresas de servicios.

Las mayores barreras serdn el cambio de mentalidad
productiva, ya que las empresas piensan en producir
muchas unidades al menor costo posible, y la nueva
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Figura 1. Cantidad de robots industriales instalados cada

10.000 empleados en la industria manufacturera en 2017

realidad pasa por disefiar fabricas que produzcan se-
ries muy cortas y con productos que duran muy poco
en el mercado, y con una predisposicién a la innova-
cion constante para satisfacer las nuevas necesida-
des del mercado.

Un ejemplo son las fdbricas de coches. En la década
de los '70, un modelo de coche podia durar casi quin-
ce arios en el mercado y habia muy pocas opciones y
colores a elegir. Hoy en dia, un coche suele durar seis
anos y a los tres sufre un restailing , y estos coches
casi se hacen a medida por la gran cantidad de op-
ciones que llevan.

(En qué sectores/rubros existen las mejores pers-
pectivas para aplicaciones de cobots?

El primero y el mds obvio es la industria del automé-
vil, por lo automatizada que se encuentra, y porque
cada vez el usuario demanda mds tipos de autos di-
ferentes. Otros sectores mds especificos pueden ser,
por ejemplo, en medicina, para operaciones; en el
textil, donde se crean productos nuevos casi cada
dia, y lo acabaremos viendo en el sector terciario, en
restaurantes y bares. Estos robots van a estar presen-
tes en nuestro dia a dia.
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(Cuan avanzado es el desarrollo en Latinoamérica
en lo que respecta a la robética, en comparacion
con otros paises del mundo?

Latinoamérica estd muy por detrds de otras regio-
nes en el mundo en la automatizacién de sus fdbri-
cas, pero lo mds importante es que serdn empresas
de nueva creacion quienes empiecen a trabajar
con estos robots, y para ello necesitaremos talento
e imaginacion para utilizar la tecnologia, y de eso
Latinoamérica tiene mucho potencial, muy buenas
universidades y mucha capacidad para crear. Los
inicios serdn duros, pero hardn que todos los paises
de Latinoamérica se adapten rdpidamente a estas
nuevas tecnologias.

(Cudles son las perspectivas para los proximos
cinco anos, continuara la evolucién y este tipo de
tendencias?

En los préximos afios la tendencia en estas tecnolo-
gias serd un crecimiento constante y continuado de
dos digitos. Hay mucho por hacer y estamos aun en
la casilla de salida.
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iLa robotica es un aliado o un enemigo?

La robdtica es un aliado, si se fijan en los paises mds
robotizados, y que tienen un ratio de robots por tra-
bajador mds altos, no tienen desempleo y son paises
con balanzas de exportacion e importacion positiva,
lo que quiere decir que son paises que generan rique-
za interna. Como por ejemplo, Corea del Sur, Alema-
nia, Singapur.

;Qué efectos puede potencialmente generar esta
revolucion tecnoldgica de cobots en cuestiones
como el empleo, las sociedades y las compafias?
En un primer momento, las empresas sufrirdn por
adaptar la tecnologia, y es probable que un primer
momento haya un ajuste de empleo, para los traba-
jadores menos cualificados; pero permitird repuntar
a las empresas y que crezcan de la mano del nuevo
modelo productivo, esto provocara creacién de nue-
vos puestos de trabajo muchisimo mds cualificados
y mejor retribuidos.




(Cambiara el perfil de los trabajadores?, ;qué apti-
tudes y conocimientos son necesarios para traba-
jar con cobots?

El perfil del trabajador serd una persona con inquie-
tudes y con ganas de aprender, por eso no importa
la edad, a medida que vayan quitdndose el miedo a
esta nueva realidad, tendrdn una adaptacién pro-
gresiva y rdpida a la tecnologia. Las empresas de-
berdn hacer planes de formacion e integracién a las
plantillas para adaptarlas a la tecnologia, pero de-
penderd de las personas y su resistencia al cambio.
Por otro lado, las empresas que trabajen e instalen
los robots y se conviertan en integradoras de la tec-
nologia serdn empresas muy jévenes, con directivos
muy jévenes y con unas ganas brutales de desarro-
llar prototipos y de adaptarlos a la industria.

Serdn empresas de nueva creacion quienes
empiecen a trabajar con estos robots,

V para ello necesitaremos talento e
imaginacion para utilizar la tecnologia,
y de eso Latinoamérica tiene mucho
potencial.

Kuka es un referente tecnoldgico, jqué estan ha-
ciendo para mantenerse en esa posicion? ;Qué
desafios apareja la Industria 4.0 para la robética?
Kuka siempre ha sido pionera en robédtica, porque
nuestro ntcleo de negocio es el robot, y la empresa
destina una gran cantidad de sus beneficios a I+D
en robética. Nuestro objetivo en estos momentos es
la revolucion de la Industria 4.0 y ser un referente en
ella, por ello estamos invirtiendo muchisimos recur-
sos en la conectividad segura de los robots y de las
fdbricas, ademds de desarrollar software de simula-
cioén de fdbricas. Gracias a ello, los robots evolucio-
nardn y se autorreparardn, avisardn de problemas
en la produccién y tomardn decisiones para adap-
tarse a la demanda de los clientes.

Nos convertimos en un socio de soluciones integra-
les para nuestros clientes. De ahi nuestro eslogan:
“Kuka: inteligence 4.0_ Beyond Automation” (Kuka:
inteligencia 4.0, mds alld de la automatizacion)

Por otro lado, Kuka estd apostando fuerte para la
robética doméstica, esperamos que en un futuro cer-
cano tengamos un robot en nuestras casas que nos
ayude a los trabajos cotidianos del dia a dia, pero
antes de esto serdn las empresas de servicios las pri-
meras en incorporar esta tecnologia.

La robotica es un aliado, si se fijan en los

paises mas robotizados, y que tienen un

ratio de robots por trabajador mds altos,
no tienen desempleo.

{Cudles son los colaboradores y cudles las barreras
de este desarrollo?

Los colaboradores pueden ser cualquier tipo de em-
presa con una buena idea, porque Kuka quiere estar
a su lado para hacerla realidad, tendremos que co-
laborar con muchas nuevas start-up para crear
nuevos desarrollos y nuevos productos. La principal
barrera somos nosotros mismos y la velocidad con
que somos capaces de adquirir los conocimientos de
esta nueva realidad. Estamos viviendo de lleno una
nueva revolucion industrial.

;Cudn avanzado es el desarrollo en Latinoamérica
en lo que respecta a la digitalizacién/industria 4.0,
en comparacion con otros paises del mundo?

La realidad es que Latinoamérica se encuentra en
un momento de cambios profundos en sus modelos
productivos, porque primero deberd adoptar la revo-
lucién de la industria 3.0 que es la revolucion de la
automatizacién y robotizacién de sus fdbricas (al dia
de hoy, aun hay muchos modelos productivos muy
manuales), y posteriormente se empezard a digitali-
zar las plantas. <
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PWA™: la base para allanar

el camino hacia la empresa digital
]

Siemens
Wwww.siemens.com.ar

*(Plant Wide Automation -Automatizacion Amplia de Planta)

Tanto en la industria de alimentos y bebidas
como en la farmacéutica, hay considerables desa-
fios al conectar maquinas de una amplia variedad
de fabricantes.

Frecuentemente, las responsabilidades en-
tre los OEM no estan definidas en forma clara. Las
consecuencias son altos costos de integracién de
todas las maquinas que conforman la linea y una
gran pérdida de productividad durante el tiempo
de arranque y estabilizacion de la linea.

Si no se planifica bien, la variedad de interfa-
ces, versiones y tipos de hardware y de software
termina dificultando no solo la puesta en marcha
de las lineas sino ademas el rapido diagnéstico y

30% CAPEX

Feco die consaits hoy o dis

70% OPEX

| Medottstn the corton hola toamenis. 1 trases de schucsong heluscas de benn

Figura 1. Rentabilidad: reduccién de costos en
todo el ciclo de vida
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solucion de problemas, provocando mayores cos-
tos de mantenimiento, costos de operacién mas al-
tos y una pérdida de productividad de las lineas.

Incluso cuando la interfaz a todas las maquinas
sea la misma, la forma en la que se presentan los da-
tos de produccién de cada maquina puede no estar
clara, y dificilmente esté ordenada de igual manera
en cada maquina, haciendo muy compleja la bus-
queda y posterior comunicacion de estos datos.

En consecuencia, suele haber al final una falta de
transparencia de datos e informacion de las lineas.
Incluso el flujo de informacién automatica desde el
piso de planta a la oficina es usualmente inexistente.

Con el concepto PWA (automatizacién amplia
de planta), Siemens propone una solucién a estos
desafios, desde una vision holistica, buscando re-
ducir los costos durante el ciclo de vida completo
de la planta.

Beneficios de la estandarizacion

Estandarizacién implica llevar las maquinas, li-
neas y procesos de una planta industrial a un ni-
vel tecnolégico homogéneo acorde el estado de
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la arte y la tecnologia, implementados con miras
a obtener lo que el negocio demanda: reducir el
tiempo al mercado, aumentar la productividad y
la flexibilidad y disponer de absoluta transparencia
productiva tanto en la eficiencia de la produccién
como en el uso de los recursos, que sea totalmen-
te accesible y disponible para todos los accionistas
(stakeholders) del negocio.
;Qué se procura con la estandarizacién?
» Reducir costos de integracion
» Disminuir la complejidad en la operacion y el
mantenimiento
» Reducir costos de ingenieria
» Obtener menos fuentes posibles de fallay me-
nores tiempos de paradas
» Acelerar el entrenamiento
» Tener necesidad de un menor inventario de
repuestos
» Reducirchequeosdeversionesyactualizaciones

El concepto de estandarizaciéon propuesto por
Siemens permite sacar provecho del potencial de
optimizacién referido a la productividad, flexibili-
dad, confiabilidad y uso eficiente de recursos como
la energia. Cuando lo propuesto por este concepto
PWA se lleva a cabo, juega un rol decisivo en la me-
jora sustentable de su competitividad. Resulta cla-
ve, ademas, para reducir costos y mejorar la eficien-
cia de la planta.
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A nivel de las maquinas, el concepto incluye
la estandarizacion de hardware y software basa-
dos en TIA (automatizacion totalmente integrada).
La arquitectura de las maquinas se basa en comu-
nicaciéon Ethernet utilizando Profinet y OPC UA, y
los datos de operacién y estado de las maquinas se
configuran siguiendo estandares internacionales
como OMAC y Weihenstephan.

Esto conforma la base para lograr una integra-
cién mas rapida de las maquinas y de las lineas, y su
conectividad a sistemas de mayor nivel para la in-
terpretacion de los datos que alli se generan.

La disponibilidad de datos presentados acorde
a estandares internacionales facilita una operacién
transparente de la planta y una integracién homo-
génea incluso para todo su ciclo de operacion.

Operacion transparente
|

Supervision de lineas

Con PWA, se dispone de una supervision de li-
neas segun un estandar tanto para la operacion,
como para el diagndstico y el mantenimiento. Per-
mite, ademas, combinar datos tanto provenientes
de las maquinas como del sistema de monitoreo de
lineas (calculos de KPIl 'y OEE, entre otros) en una vi-
sion completa (all in one, todo en uno). (Figuras 5,
6y7)

Filling Line 1

Figura 4
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Estado de la maquina

Las ventajas resultantes residen en que los da-
tos de funcionamiento y estado de las maquinas,
como también la informacién de diagnostico, que-
dan definidos acorde a estandares internacionales,
y los componentes de la linea se encuentran iden-
tificados en forma inequivoca. Adicionalmente, la
informacion fluye en forma integrada y documen-
tada en un mismo formato. (Figura 8)

Reportes
|
La posibilidad de obtener reportes es clave para
proveer esquemas de informacidon a operadores,
supervisores de lineas, gerentes de mantenimiento
y gerentes de planta, y facilitarles la toma de deci-
siones correctas en el tiempo apropiado. (Figura 9)

Flexibilidad y escalabilidad
-

El concepto de PWA es escalable y permite que
distintos tipos de software, por ejemplo SCADA de
visualizacion de lineas, gestion de paradas, gestion
de energia, gestion de activos, etc., se puedan imple-
mentar en una forma flexible y adaptada a las necesi-
dades de la planta, y se puedan expandir cuando se
requiera, desde algunas funciones basicas hasta una
infraestructura de software completa para la gestion
de la manufactura (sistemas MES/MOM). Todo esto
crea las condiciones para un nivel de control y moni-
toreo mas alto, una mejor disponibilidad de las lineas
y una mejora de calidad y eficiencia. (Figura 10)

Conector Brownfield
|
({Como se puede lograr generar datos segun
OMAC o Weihenstephan de maquinas ya existen-
tes, a las que no es posible conectarse por Ethernet



o sin que se modifique su programa original? El co-
nector Brownfield es una manera eficiente de lo-
grarlo. (Figuras 11y 12)

Utiliza el PLC 5771200, que es muy costo-efectivo
para obtener sefales duras (cableadas) del tablero
de la maquina y presentar los datos en un formato
como OMAC o Weihenstephan.

La puesta en marcha se realiza desde una pa-
gina web (disponible en forma integrada en el
§71200), por lo que no se requiere de ninguln soft-
ware especial ni de personal con conocimiento en
programacion. Solo implica asignar las sefales que
se desean transmitir acorde a estos estandares, y se
genera la asignacion de la base de datos mas apro-
piada para la transmisién en estos protocolos. **

Puede saber mas del estandar OMAC, https://omac.org/
Puede conocer mas del estdandar WeihenStephan, http:/www.
weihenstephaner-standards.de
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Robdtica | Crénica

Difusion de la
automatizacion
en distintos
puntos del pais
D

Durante el mes de octubre, el
profesor Roberto Urriza Macagno
tuvo la oportunidad de visitar las
Séptimas Jornadas de Robodtica
Experimental y Difusion, en UTN
regional Concordia (Entre Rios),

y la XXIV Exposicion Cientifica y
Tecnoldgica Expotec 2018, en el
Instituto Superior “Albert Einstein”,
en La Rioja..

2y 3 deoctubre

Como todos los anos, se realizaron las Séptimas Jornadas de Roboti-
ca Experimental y Difusién, en las instalaciones de la Facultad Regional
Concordia de la UTN.

Esta vez, ademas de las conferencias normales, se realizé una vi-
deoconferencia con una Escuela Técnica de Tampa (Florida, Estados
Unidos).

El dltimo dia se llevé a cabo la competencia en las modalidades Tum-
balatas, Laberinto y Sumo. Se presentaron incluso muchos robots de es-
cuelas técnicas y universidades de Concordia, Benito Legeren y Salto (Re-
publica Oriental del Uruguay).

10 a 12 de octubre

Entre el 10 y el 12 de octubre de 2018, se organizé la 24° Exposicion
de Tecnologia y Ciencias, en el Instituto Superior “Albert Einstein” (ISAE),
de La Rioja. Con un nivel muy alto de trabajos realizados por los alumnos
de primaria y secundaria técnica, la robdtica experimental incipiente es-
tuvo bien representada.

He visto desde robots experimentales para tumbalatas, laberinto, se-
guidores de lineas y luchadores de sumo, hasta un androide similar a un
Aibo de Japdén (mascotas robéticas) pero de fabricaciéon china que cami-
naba, corria, saltaba, bailaba, pateaba una pelotita y hacia acrobacias.

He quedado admirado de la calidad de la educacion de este Instituto
en la ciudad de La Rioja.

En este evento he dictado dos conferencias magistrales tituladas
“Robética y automatizacidn industrial: nuevas perspectivas para la in-
dustria”, con una asistencia que colmaba las instalaciones, con la presen-
cia de varias escuelas invitadas a Expotec 2018.

A su vez, la intencion de la invitacién a mi persona fue la de armar el
Grupo de Robética en el ISAE. La regional La Rioja de la UTN sera el refe-
rente a través de su Grupo de Robotica Experimental y Didactica.

En la UTN he dictado un curso/taller de dos dias, 10y 11 de octubre, a
donde han concurrido muchos alumnos, profesores e industriales de La
Rioja, incluso de Cérdoba. A muchos interesd, no solo el Grupo de Robé-
tica Experimental y Didactico, sino también la posibilidad de formar un
Capitulo en la Rioja de la IEEE con alumnos y profesionales. «
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Glosario de siglas de la presente edicion

AADL: Asociacion Argentina de Luminotecnia

ABINEE (Associagao Brasileira da Industria Elé-
trica e Eletrénica): Asociacion Brasilefia de la
Industria Eléctrica-Electronica

AEA: Asociacion Electrotécnica Argentina

ICSS (Integrated Control Safety System): sistema
integrado de control y seguridad

OPC UA (OPC Unified Architecture): arquitectura
unificada de OPC

IDEP: Instituto de Desarrollo Productivo

IEC (International Electrotechnical Comission):
Comision Electrotécnica Internacional

AGV (Automated Guided Vehicles): vehiculos de
guiado automético

AIET: Asociacion de Instaladores Electricistas
de Tucuman

AIN (Asset Integration Network): red integra-
cion de activos

API (Application Programming Interface): inter-
faz de programacion de aplicaciones

IEEE (Institute of Electrical and Electronic
Engineers): Instituto de Ingenieria Eléctrica
y Electrénica

INTI: Instituto Nacional de Tecnologia Indus-
trial

1loT (Industrial Internet of Things): Internet in-
dustrial de las cosas

IoT (Internet of Things): Internet de las cosas

OPEX (Operating Expense): costos operacio-
nales

OT (Operational Technology): tecnologia ope-
racional

0&G (Oil and Gas): gas y petréleo

PA (Process Automation): automatizacién de
proceso

PC (Personal Computer): computadora perso-
nal

PCC (Plant Communication Concept): concepto
de comunicacion de la planta

ASCII (American Standard Code for Information
Interchange): codigo estandar estadouniden-
se para el intercambio de informacién

ATEX: atmosferas explosivas

IP (Intellectual Property): propiedad intelectual
ISA (International Society of Automation): Socie-
dad Internacional de Automatizacion (ex-So-
ciedad Estadounidense de Automatizacion)

PLC (Programmable Logic Controller): controla-
dor légico programable

PLM (Product Lifecycle Management): gestion
de ciclo de vida del producto

B2B (Business to Business): negocios a negocios

B2C (Business to Consumer): negocios a con-
sumidor

CADIME: Cdmara Argentina de Distribuidores
de Materiales Eléctricos

CAPEX (Capital Expanditure): costos de capital

CADIEEL: Camara Argentina de Industrias
Electronicas, Electromecénicas y Lumino-
técnicas

ISAE: Instituto Superior “Albert Einstein”, de
La Rioja

ISO (International Standard Organization): Or-
ganizacioén Internacional de Normalizacion

IT (Information Technologies): tecnologias de
lainformacién

ITU (International Telecommunication Union):
Unioén Internacional de Telecomunicaciones

1+D: investigacion y desarrollo

CEO (Chief Executive Officer): director ejecutivo

CIO (Chief Information Officer): director de In-
formatica

COC: centros de operacion colaborativos

CONICET: Consejo Nacional de Investigacio-
nes Cientificas y Técnicas

COPIT: Consejo Profesional de Ingenieros de
Tucuman

CPU (Central Processing Unit): unidad central
de procesamiento

DAX (Deutscher Aktienindex): indice Burstil
Aleman

DCS (Distributed Control System): sistema de
control distribuido

DIN (Deutsches Institut fiir Normung): Instituto
Aleman de Normalizacion

EMC (Electromagnetic Compatibility): compati-
bilidad electromagnética

ERP (Enterprise Resource Planning): planifica-
cion de recursos empresariales

FACET: Facultad de Ciencias Exactas y Tecno-
logia (de UNT)

FSM (Functional Safety Management): gestiéon
de seguridad funcional

GNL: gas natural licuado

GOST (Gosudarstvenny Standart): Estandar del
Estado (de Rusia)

GSD (General Station Description): descripcion
general de estacion

HART (Highway Addressable Remote Transduc-
ter): transductor remoto direccionable de
alta velocidad

HMI (Human-Machine Interface): interfaz hu-
mano-maquina

KPI (Key Performance Indicator): indicador de
clave de desempeno

LCU (Line Control Unit): unidad de control de
lalinea

LGV (Laser Guided Vehicle): vehiculo de guiado
laser

MEL (Manufacturing Execution Level): nivel de
gestion de produccion

MES (Manufacturing Execution System): sistema
de ejecucién de manufactura

MOM (Manufacturing Operations Manage-
ment): gestion de operaciones de fabricacion

MTBF (Mean Time Between Failures): tiempo
promedio entre fallas

NASA (National Aeronautics and Space Admi-
nistration): Administracion Nacional de la Ae-
rondutica y del Espacio (de Estados Unidos)

NOA (NAMUR Open Architecture): arquitectura
abierta de Namur

NOA: noroeste argentino

OEE (Overall Equipment Efficiency): eficiencia
general de los equipos

OEM (Original Equipment Manufacturer): fabri-
cante original de equipos

OGC (Oil Gas Chemical): gas, petréleo y qui-
mica

OLE (Object Linking and Embedding): incrusta-
cién y enlazado de objetos

OMAC (Organization for Machine Automation
and Control): Organizacion para Control y
Automatizacion de Maquinas

PROFIBUS DP (Process Field Bus Decentralised
Peripherals): bus de campo de proceso peri-
férico decsentralizado

PROFIBUS PA (Process Field Bus Process Auto-
mation): bus de campo de automatizacién
de proceso

PROFINET (Process Field Net): red de campo
de proceso

PWA (Plant Wide Automation): automatizacion
amplia de planta

PyME: pequefa y mediana empresa

RAENOA: Red de Asociaciones de Electricistas
del NOA

RTD (Resistance Temperature Detection): termo-
rresistencia

SCADA (Supervisory Control and Data Acquisi-
tion): supervision, control y adquisiciéon de
datos

SIF (Safety Instrumented Functions): funciones
instrumentadas de seguridad

SIL (Safety Integrrity Level): nivel de integridad
de seguridad

SIS (Safety Instrumented Systems): sistemas ins-
trumentados de seguridad

SPI (Safety Performance Indicator): indicador de
desempeno de seguridad

SRS (Security Requirements Specification): espe-
cificacion de requisitos de seguridad

STEM (Science, Technology, Engineering and
Mathematics): ciencia, tecnologia, ingenie-
ria y matematicas

TIC: tecnologias de la informacién y comuni-
cacion

UBA: Universidad de Buenos Aires

UNT: Universidad Nacional de Tucuman

UTN: Universidad Tecnolégica Nacional

WMS (Warehouse Management System): siste-
ma de gestion de almacenes

www (World Wide Web): red informéatica mun-
dial

OPC (OLE for Process Control): OLE para control
de procesos

XML (Extensible Markup Language): lenguaje
de marcas extensible
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