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Adquisiciones
fortalecen la
estrategia de
los negocios

de Rockwell
Automation en
el segmento de
procesos

Sepa como la
empresa argentina
Seguridad &
Empaque ha
conseguido ventajas
econémicas para

Riesgos reducidos, ™
ganancias aumentadds

Seguridad — de personas, de activos, de datos y del medio%l-
te — se transforma cada vez mas en un triunfo en las estrategias
industriales. Esta ha sido la apuesta de las empresas de los mas
variados segmentos, inclusive de Rockwell Automation. ;Y usted,
todavia cuenta con la suerte?

sus clientes

En Chile, Armat
dobla los niveles de

confiabilidad y de
disponibilidad

Arco voltaico: Como
la tecnologia puede
ayudar su empresa
a contornar ese
problema
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Global News

Primeros resultados de la sociedad: Rockwell Automation y

Cisco lanzan guia con recursos de Arquitecturas de Referencia

Consejo consultor, compuesto por clientes industriales de ambas empresas,
identificardn las Arquitecturas de Referencia como un factor clave para facilitar la

colaboracién entre las dreas de manufactura y de Tl de la empresa

as Arquitecturas de Re-
ferencia incluyen guias
de proyecto, articulos

técnicos y seminarios educa-
cionales sobre la convergencia
técnica y cultural entre la ma-
nufactura y los sistemas de T1.
Esos nuevos recursos ilustran
como el uso de las tecnologias
EtherNet padrén en el sistema
de TTy en la manufactura inte-
grada (inclusive en aplicaciones
discretas, de movimiento, de
proceso, por grupo, y en apli-
caciones de accionamiento y de
seguridad) pueden ayudar a las
industrias a establecer el acceso
a las informaciones altamente

seguras en el suelo de la fabrica
y en la totalidad del proyecto.

Las Arquitecturas de Referencia
ofrecen proyectos detallados y la
respectiva orientacion sobre como
implantar las mejores practicas,
tanto en una arquitectura fabril
cuanto en una arquitectura que
abarque todo el proyecto. Ellas
también agrupan aplicaciones
relevantes, tecnologias contem-
poraneas y principios de proyecto
que ayudan a reducir los costos
de implantacion y a eliminar par-
te de las hipotesis relacionadas a
la implementacion de la tecnolo-
gia en ambientes industriales.

En la primera fase de documen-

tacion de las Arquitecturas de
Referencia, la Guia de Proyecto
¢ Implementacion trae recomen-
daciones para la implementacién
de una arquitectura de zona de
célula y area, y describe las con-
sideraciones del proyecto para
una elevada disponibilidad. El
también comparte las mejores

practicas de seguridad, direc-
cionamiento IP y otras conside-
raciones importantes para pro-
yectar redes de automatizacion e
integrarlas en la unidad de ma-
nufactura, para obtener mayor
visibilidad, mejor integracion
de datos, costos reducidos y una
gestion simplificada. W

"Por primera vez, profesionales de Tl y de

manufactura pueden usar un documento

comun para planear una red IP convergida,
incluyendo el suelo de la fdbrica y los
equipamientos de automatizacion”

(Harry Forbes, Grupo de Consultoria ARC)

“En el suelo de la fdbrica hay datos criticos que, conectados a los sistemas comerciales de la
empresa, pueden optimizar la produccion en tiempo real y mejorar la capacidad de la cadena
de suministros. La tecnologia esta alli en la forma de EtherNet/IP y en soluciones de software, y

Rockwell Automation y Cisco asumen el compromiso de ayudar a los clientes en comun para utilizar
esta tecnologl'a en todo su potencial” (Steven Eisenbrown, vicepresidente de Arquitectura y Software de Rockwell Automation)

Las dos empresas continuaran trabajando con sus clientes para expandir las Arquitecturas de Referencia. La recién lanzada Guia de Proyecto e Implementacion retine
documentos que ayudaran a los usuarios finales a implementar correctamente sus redes. Entre ellos, un articulo técnico sobre la seguridad de autoria de Cisco, y otros
de autoria de las empresas participantes del grupo ODVA sobre infraestructura de redes para EtherNet/IP, redes CIP utilizando EtherNet padron y recomendaciones de
llaveado y de roteamiento. Los materiales de Arquitectura de Referencia pueden ser encontrados en la direccion http://www.ab.com/networks/architectures.html

ICS Triplex ahora pertenece a Rockwell Automation

La adquisicion representa una importante adecuacién estratégica en los negocios de
soluciones en la seguridad y control del proceso de Rockwell Automation

a compra de ICS Triplex
le permitira a Rockwell
Automation incorporar

la tecnologia tolerante a las fallas
de alta disponibilidad de ICS en
la arquitectura Logix, ampliando
el alcance de esta tecnologia en las
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aplicaciones de proceso discretas
¢ hibridas.

Uno de los principales suminis-
tradores globales de soluciones de
seguridad y control critico para las
industrias de proceso, ICS Triplex
tiene su sede en Maldon, Inglate-

rra, y opera en Europa, Oriente
Medio, Asia y América del Norte.
Con 40 afos de experiencia y 500
empleados, ICS Triplex desarrolla,
suministra y presta mantenimiento
alas soluciones y productos avanza-
dos para aplicaciones de alta dispo-

nibilidad, tolerantes a fallas en los
segmentos de las industrias de pro-
ceso que incluyen, principalmente,
exploracion, produccion, transporte
y refineria de petroleo y gas, y tam-
bién productos quimicos y genera-
cion de energia eléctrica. M



Global News

Rockwell Automation adquiere Pavilion Technologies

La adquisicion amplia la oferta de softwares de automatizaciéon de procesos

avilion Technologies, Inc., es una empresa de capital privado
Preconocida por el mercado como lider en control avanzado

de proceso, en optimizacion de la produccion y en soluciones
para el cumplimiento de las normas ambientales para las industrias de
procesos e hibridas. Con sede en Austin, en Tejas, y oficinas en Euro-
pay en la region de Asia del Pacifico, Pavilion Techonologies atiende
la mayoria de las empresas de los segmentos de bienes de consumo,
aceite y gas, quimicos y otras industrias de proceso.
Los productos de Pavilion Technologies seran integrados a la familia de
softwares FactoryTalk, y también a la plataforma de control Logix, ha-
ciéndose parte de la Arquitectura Integrada de Rockwell Automation.

i

“Esta adquisicion da continuidad a nuestras inversiones en los negocios de automatizacion de PA‘V
TECHNOLOGIES

ChAPANY

proceso, y amplia nuestras capacidades en atender ese mercado mundial de forma mds abar- -
cable. Combinando las capacidades de modelaje predictiva de Pavilion Technologies con los i
recursos robustos de nuestra Arquitectura Integrada para controlar las aplicaciones del proceso, nuestros clientes tendrdan un
ambiente de produccion mds dgil, eficiente y consistente. Eso da como resultado una respuesta mds rapida a las exigencias del

mercado, con bajo coste y mejor calidad.” (Steven Eisenbrown, vicepresidente de Arquitectura y Software de Rockwell Automation)

“Estamos felices en unir nuestras empresas en un periodo en el que los fabricantes estan haciendo inversiones jamds
vistas en la mejoria de sus operaciones de produccion. El liderazgo de Pavilion Technologies en software de con-
trol avanzado del proceso basado en modelos, junto con los recursos globales y la fuerza financiera de Rockwell
Automation, acelerardn nuestros esfuerzos en innovacion 'y ayudardn a consolidar nuestra posicion de lider del mercado.”

(Ralph Carter, CEO de Pavilion Technologies)

“En terminos de tecnologia, nadie se acerca a Pavilion Technologies. Ellos poseen una lista VIP de clientes y tie-
nen mucho exito donde muchos otros han tenido que luchar por una sociedad (trabajo en clolaboracion) con SAP”

(Colin Masson, AMR Research)

“Esa adquisicion representa otro marco en la expansion de nuestra suite de produccion y desarrollo integrado FactoryTalk.
El compromiso de entregar el mds alto ROI en la industria ha ayudado a Pavilion Technologies a obtener la total integracion

del cliente, con base en el suministro de resultados previsibles.” (Kevin Roach, vicepresidente de Rockwell Software)

Conjunto de herramientas de software permite la configuraciény

seleccion de componentes, simplificando el pedido de productos

ara auxiliar OEMs,
usuarios finales y con-
tratistas eléctricos a

seleccionar los componentes
y productos Allen-Bradley y
a proyectar soluciones de apli-
cacion utilizando estos pro-

4

ductos, Rockwell Automation
cred Product Selection Toolbox,
un conjunto completo de he-
rramientas de seleccion de
productos y de software para
los proyectos de sistemas. Es-
tas herramientas estan dispo-

nibles on-line o pueden ser
instaladas en las computado-
ras de los clientes para acceder
informaciones rapidamente en
la oficina o en los viajes.

Disponibles gratuitamente
para los colaboradores y clien-

tes Rockwell Automation, Pro-
duct Selection Toolbox ofrece
facil acceso a la linea completa
de productos Allen-Bradley y
a las herramientas de configu-
racion y diseiios CAD. Aunque
no sea necesaria una conexion
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con internet, los usuarios que
deseen aprovechar la capaci-
dad de actualizacion disponi-
ble pueden utilizar la web para
acceder las informaciones mas
recientes de los productos en
tiempo real.

Este banco de componentes
para automatizacion permite
selecciones y pedidos simpli-
ficados de los productos. Las
solicitudes de compra pueden
ser enviadas directamente para
un distribuidor Allen-Bradley
local, para agilizar la entrega.
Ademas, Product Selection
Toolbox suministra amplios
recursos de configuracién que
economizan tiempo. Los clien-
tes pueden proyectar y desa-
rrollar directamente sistemas

de automatizacion, centros de
control de motores y sistemas
de control de movimiento,
utilizando las herramientas de
proyecto del sistema incluidas
en el software.

Los siguientes programas pue-

den ayudar a visualizar y selec-

cionar mejor los componentes
personalizados para un pro-
yecto de sistema optimizado:

* ProposalWorks — contie-
ne una gran variedad de
informaciones sobre los
productos, crea propuestas
personalizadas y solicitudes
para la cotizacion con mas
rapidez y precision.

e Integrated Architectu-
re Builder — crea una lista
exacta de materiales para

los sistemas personalizados,
basados en el sistema Logix,
que incluye los componen-
tes del sistema de automati-
zacion.

e CenterONE — reduce el
tiempo del proyecto para
configurar centros de con-
trol de motores.

* MotionAnalyzer — reciba
asistencia durante el desa-
rrollo de soluciones para
el control de movimientos,
para ayudar a seleccionar
la correcta combinacion de
motor, inversor y reductor.

¢ CADWorks — el local ideal
como fuente de disefios del
tipo CAD para la familia de
productos Allen-Bradley,
para utilizacion en aplica-

Global News

ciones CAD o en otros tipos
de disefios.

* MCS Star — proyecta sis-
temas de barras colectoras
MCS completos, con con-
juntos de sistemas de mon-
taje de arranque MCS.

e RailBuilder — simplifica el
proyecto de rieles para los
bloques de terminales perso-
nalizados. Puede identificar
y colocar automaticamente
los jumpers y las barreras
correctas, imprimiendo los
relatos completos. B

Product Selection Toolbox esta disponible
en las oficinas de ventas de Rockwell
Automation o en los distribuidores de todo el
mundo, y también puede ser obtenida en el site
http://www.rockwellautomation.com/go/etools

Guia de aplicacién aborda beneficios de la Légica Fuzzy para

el control del proceso avanzado en la Arquitectura Integrada

ockwell Automation

lanz6 una nueva guia

de aplicacion abordan-
do conceptos de la logica fuzzy
y como ella ayuda a solucionar
problemas de control no linear
encontrados normalmente en
las aplicaciones del proceso.
La logica fuzzy, que emula
matematicamente el racioci-
nio humano, suministra una
manera intuitiva para proyec-
tar bloques de funciones para
los sistemas de control inteli-
gentes, deteccion avanzada de
fallas y de otras aplicaciones
complejas. Los sistemas de
control que emplean la 16gi-
ca fuzzy pueden mejorar el
gerenciamiento de variables
indeterminadas, como fluc-
tuaciones de temperatura.
El documento Control no li-
neary Toma de Decisiones Uti-
lizando Ligica Fuzzy en Logix
proporciona las mejores prac-
ticas de proyecto con control
fuzzy y examina sus beneficios,
comparados con los métodos
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de control convencionales.
Ademas, el informe resume
como desarrollar los algorit-
mos con logica fuzzy para la
familia de controladores de
automatizacion programables
(PACs) Logix, de Allen-Bra-
dley, utilizando el paquete de
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software RSLogix 5000 Fuzzy
Designer. El documento pre-
senta los recursos mas recien-
tes de este software, como las
instrucciones definidas por
el usuario. Esos recursos re-
ducen el tiempo de desarro-
llo, mejoran la capacidad de

mantenimiento y facilitan la
configuracion de los progra-
mas en logica fuzzy, todo eso
ayudando a proteger la propie-
dad intelectual. m

Para obtener una copia de este documento, visite:
http://www.rockwellautomation.com/go/prfuzzy




Product News

Desempeiio e integracion superiores para necesidades robustas de control de

los motores de CC

Con los convertidores PowerFlex CC los usuarios pueden
continuar maximizando sus inversiones en mdquinas ya
accionadas por motores de CC y, al mismo tiempo, pueden
actualizar sus sistemas para utilizar recursos mds avanzados

Los nuevos convertidores de co-
rriente continua PowerFlex CC
combinan los recursos de desem-
perio de la tecnologia CC con los
beneficios adicionales de control
digital, recursos de diagnéstico,
facil programacion e integracion
de los sistemas utilizando las
opciones flexibles de comunica-
cion inherentes a la arquitectura
de accionamiento PowerFlex. El
proyecto robusto y compacto
transforma a los convertidores
PowerFlex CC en la opcidn ideal
para una variedad de aplicacio-
nes en sistemas de accionamien-
to monomotor o en sistemas de
accionamiento multimotores.

Caracteristicas técnicas

Disponibles en potencias de 1,5
HP a 150 HP, con alimentacion
en 230 Vca, y de 2 HP a 400 HP
con alimentacion en 460 Vca, los
convertidores PowerFlex CC pre-
sentan muchas opciones de E/S
analogicas y digitales para facili-
tar la instalacion, y la interfaz DPI

Nueva tecnologia de estado sélido maximiza la confiabilidad de la computadora industrial

La computadora Industrial
VersaView 200R mantiene su ca-
pacidad de funcionar a 50 8C
y, al mismo tiempo, maximiza
la confiabilidad con un nuevo
proyecto “sin ventilador”. El
200R es la solucion ideal para
aplicaciones en las cuales son
necesarias bajo consumo de
energia eléctrica, robustez,
dimensiones pequenas y capa-
cidad de expansion, como en
los sectores de petrdleo y gas,
alimentos y mineria.

Las computadoras industriales
fueron actualizadas con un pro-
cesador Pentium M Celeron de 1
GHz, de bajo consumo de ener-

del PowerFlex permite conectar-
lo facilmente a una variedad de
adaptadores de comunicacion y
herramientas de programacion.
Los convertidores CC son dispo-
nibles en configuracion regene-
rativa y no regenerativa. Poseen
modulo de IHM en LCD que ayuda
a simplificar la configuraciény la
sintonia del convertidor, y blo-
ques de terminales de control re-
movibles permiten la instalacién
facil y una desconexion rapida
del cableado.

La conectividad del software a
través de la interfaz PowerFlex DPI
permite la conexién a un conjun-
to comln de productos basados
en DPI, incluyendo adaptadores
de comunicacién, interfaces de
operacion y herramientas de soft-
ware. Entradas para tacogerador
CCy encoder estdn embutidas en
el circuito de control como recur-
sos patron, que ayudan a econo-
mizar espacio e incrementan la
funcionalidad.

Los convertidores PowerFlex CC

gia, y un driver de estado solido
de operacion continua. Optar
por este driver de estado sdlido
significa que la computadora

i
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ofrecen amplios recursos de
diagnodstico y permiten facil
interaccion para la integracion
en sistemas de accionamiento
mayores. Los usuarios pueden
programar, monitorear y con-
trolar los inversores facilmente
utilizando la suite de software
DriveExplorer y DriveTools SP.

Para aplicaciones que necesitan
de convertidores CC montados
en pared, en armario existente
o en paneles de CCM, los con-
vertidores PowerFlex CC estdn
disponibles en paquetes pre-
configurados para atender una
gran variedad de requisitos de
aplicaciones. Los invdlucros de
los convertidores pueden ser di-
mensionados y proyectados para
atender a la mayoria de los requi-

estd totalmente exenta de partes
moviles, y esto puede mejorar
de forma significativa su vida
util. La computadora industrial
VersaView 200R, sin monitor,
ofrece las funcionalidades y el
desemperio necesarios para las
aplicaciones como interfaz de
operacién, mantenimiento y
control. Combinado al monitor
industrial VersaView, permite
visualizar disefios, modificar el
programa de los controladores
y consultar los manuales.

La linea VersaView de computa-
doras industriales y monitores
esta disponible en una amplia
gama de configuraciones de
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sitos de proteccion de las normas
IP/NEMA/UL. La documentacion
detallada del cableado del pro-
ducto y los layouts uniformes
del panel y de los componen-
tes permiten diagndsticos de
problemas y arranques mas ra-
pidos, ademas de los costeo de
instalacion més bajos. Poseen
opciones de comunicacién in-
terna para auxiliar a los usuarios
a montar aplicaciones altamente
integradas de forma econdémica.
Las opciones de conexién en red
incluyen DeviceNet, ControlNet
y EtherNet/IP, permitiendo que
los usuarios integren todos sus
datos y gerencien facilmente las
informaciones, en todos los nive-
les del proyecto.

hardware y software, de pla-
taformas y de tamafos para
atender una gran variedad de
aplicaciones. La modularidad
de esta linea reduce bastante
los costos con equipo, entre-
namiento y desarrollo.

El VersaView 200R puede ser
equipado con hasta 1 Gigaby-
te de RAM, cuatro puertas USB
2.0, dos puertas Ethernet 10/100
Mbps, y esté disponible en las
versiones CA y CC. Las opciones
de instalacion incluyen montaje
en tablero, rieles DIN y la posi-
bilidad de montaje en la parte
trasera de un monitor industrial
VersaView.
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Arquitectura de datos histricos en tres etapas

Product News

El Factory Talk Historian utiliza tecnologia lider de mercado y se basa en la arquitectura distribuida en etapas, que habilita los usuarios en diversos

locales y en diferentes niveles de la corporacion a visualizar y analizar datos historicos, dependiendo sus necesidades y contextos individuales

Para auxiliar en la optimizacion de
los procesos de produccion utili-
zando el andlisis de los datos histé-
ricos del suelo de fabrica, Rockwell
Automation lanzé el FactoryTalk
Historian Site Edition (SE). El nue-
vo aplicativo ayuda a los usuarios
a identificar, configurar y colectar
automaticamente datos detalla-
dos, con alta velocidad, a partir
de cualquier sistema de control
o software de interfaz hombre-
méaquina (IHM). Utilizando so-
fisticados recursos para analisis
de datos y generacion de relatos,
los usuarios pueden utilizar esa
informacion para tener un mejor
entendimiento de las operaciones
de produccion.

Al utilizar historiadores tradiciona-
les, el usuario debe acceder a cada
sistema individual en el suelo de
fabrica para identificar manual-
mente los puntos de los datos que
seran colectados. En determinados
casos, eso puede incluir miles de
puntos de datos que necesitan ser
evaluados, configurados y compro-
bados en el software — un proceso

sujeto a errores y que puede tomar
semanas. El FactoryTalk Historian
SE localiza automaticamente todos
los controladores y dispositivos de
IHM, asi como sus puntos de datos.
Estas informaciones son presenta-
das al usuario, que puede examinar
y seleccionar los datos de interés,
que, enseguida, pueden ser confi-
gurados por el FactoryTalk Historian
SE, en cuestion de horas.

El FactoryTalk Historian utiliza tec-
nologia lider de mercado, licencia-
da de OSIsoft, y aprovecha la Pla-
taforma FactoryTalk para proveer
total integracion con los demas
componentes de la Arquitectura
Integrada.

Enfoques individuales

Rockwell Automation proyectd el
FactoryTalk Historian basado en
una arquitectura distribuida en
tres etapas, que habilita a em-
pleados en diversos locales y en
diferentes niveles de la corpo-
racion a visualizar y analizar los
datos histéricos a partir de sus
enfoques individuales. Los opera-
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dores, por ejemplo, pueden visua-
lizar los datos de la maquina que
estdn operando, al paso que los
supervisores de la fabrica pueden
visualizar maquinas individuales
o lineas completas en tiempo real,
para compararlas con la estanda-
rizacion, y evaluar el performance
de cada parte o procesos criticos de
produccion. Mientras tanto, la alta
gerencia puede utilizar la misma
tecnologia para generar graficos
ejecutivos, comparando indica-
dores-llave de desemperio (KPIs)
de actividades de produccién en
diversos locales.

El flujo de informaciones es facili-
tado, pues los datos histéricos son
integrados desde el nivel de los dis-
positivos de control hasta las apli-
caciones relevantes de informacion
de la fabrica. Eso aumenta la am-
plitud, la profundidad y la preci-
sion de los datos disponibles.

Muchos datos en poco espacio
El FactoryTalk Historian SE colec-
ta, almacena, analiza y visualiza
datos de produccién utilizando

Data Management

FactoryTalk Historian

mecanismos poderosos de cap-
tura y almacenamiento de datos,
los cuales pueden ser utilizados en
industrias de proceso, de manu-
factura discreta e hibrida. El pro-
ducto utiliza también una variedad
de herramientas para generar los
reportes, como graficos de tenden-
cia temporaria, graficos de barra,
gréficos tipo torta y tendencias en
forma de tabla, para permitir un
método facil de generacién de re-
portes utilizando planillas Micro-
soft Excel. El FactoryTalk Historian
SE utiliza poderosos algoritmos de
compresion para almacenamiento
de datos, que permiten mantener
una gran cantidad de datos ocu-
pando poco espacio de almace-
namiento y propiciando la radpida
recuperacion de la informacién en
periodos cortos o largos. Los datos
de las series temporales pueden ser
utilizados como base para diversas
actividades analiticas en toda la
fabrica, para soportar procesos de
mejora continua y ayudar a reducir
costos, mejorando la eficiencia de
la colecta de datos y la generacion
de relatos.

DataLink y ProcessBook: Dos
nuevas herramientas

Ambas exhiben datos historicos
o en tiempo real para auxiliar los
usuarios a colectar y monitorear
datos del suelo de fabrica. La he-
rramienta Datalink proporciona
una conexién dindmica entre la
base de datos del FactoryTalk His-
torian y el aplicativo Excel de Mi-
crosoft, permitiendo a los usuarios
acceder rapidamente a los datos de
la aplicacion y tratarlos usando los
recursos conocidos de la planilla.
Ya el ProcessBook permite crear ob-
jetos gréficos que presentan datos
de uno o mas sistemas histéricos,
inclusive informaciones estaticas
y dindmicas de fuentes externas,
como tendencias, disefios esque-
maticos, datos de laboratorio es-
pecificaciones.
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Actuadores lineales para una amplia gama de aplicaciones de desplazamiento de carga

Nuevos actuadores reducen el coste agregado y la complejidad para los fabricantes de mdquinas, ademds de proporcionar un mejor
desemperio y facilidad de uso al cliente final. Ellos estan disponibles en diversos niveles de fuerza, variados tamadios de estructura, con
longitud de recorrido de hasta dos metros y velocidades lineales de hasta cinco m/s

Los nuevos actuadores lineales
integrados de la Serie MP utili-
zan herramientas de programa-
cién conocidas por la mayoria de
los constructores de maquinas, y
permiten una integracién facil
con otras partes del sistema de
control. Actuadores lineales —
mecanismos que soportan cargas
y permiten una actuacion lineal
—son criticos para la ejecucion de
funciones de movimiento lineal
en diversos tipos de maquinas.
Fabricantes de maquinas que
montan sus propios actuado-
res lineales gastan, en general,
bastante tiempo y dinero en la
compra, montaje, programacion
y diagnéstico de problemas en los

componentes distintos, de diver-
sos proveedores. Esta situacion
se vuelve ain mas complicada
cuando es aplicada la tecnologia
de motor lineal con accionamien-
to directo, pues la integracion
mecanica y eléctrica exige con-
sideraciones adicionales sobre los
ejes X e Y. Como los actuadores
lineales integrados de la Serie MP
estan disponibles en las dos ver-
siones — motor lineal con husillo
y esferas, también con acciona-
miento directo — los proyectistas
de maquinas pueden elegir ahora
un actuador lineal basado pura-
mente en el desempeno deseado,
sin tener que preocuparse con la
tecnologia interna.

Utilizando el software de progra-
macion RSLogix 5000 y el soft-
ware de optimizacion y seleccion
de servosistemas Motion Analy-
zer, los OEMs pueden especificar
los pardmetros de carga y del
perfil de movimiento para selec-
cionar el actuador lineal apro-
piado y, enseguida, configurar
rdpidamente el sistema de con-
trol de movimiento para operar
el actuador.

Recursos adicionales que trans-
forman a los Actuadores Lineales
Integrados de la Serie MP una
excelente alternativa en rela-
cién a otros actuadores lineales
estandarizados y personalizados
del mercado:

* Proyecto industrial robusto
con grado de proteccion IP-
30, minimizando el potencial
de contaminacion y ruptura
del conector, optimizando el
tiempo de equipamiento en
operacion.

Integraciéon natural con
la Arquitectura Integrada
Rockwell Automation, permi-
tiendo la compatibilidad con
los controladores, interfaces
y software de Allen-Bradley,
optimizando el tiempo de co-
misionamiento.

Un soporte exterior para el
cable, facil de reemplazar sin
tener que desarmar el dispo-
sitivo, minimiza el tiempo
parado para sustitucion en
ambientes de automatizacion
agresivos.

Opera sin llaves de fin de reco-
rrido para la posicion inicial y
final, mejorando la confiabi-
lidad y reduciendo la necesi-
dad de cableado adicional y
el tiempo de programacion.

.

.

.

CompactLogix L45 ofrece mayor capacidad para control distribuido y control de movimiento

Marzo 2008



Tech Tips

Como emigrar a partir de los sistemas SCD antiguos

uchas empresas re-

ducen sus costos de

ingenieria y de inte-
gracion utilizando un sistema de
control inico en toda la fabrica,
para mejorar la productividad y
la calidad, reducir el tiempo de
lanzamiento de los productos y el
costo total de propiedad. Cues-
tiones como vida operacional del
equipamiento, conformidad con
la reglamentacion federal, costo
de piezas de reposicion y gastos
de mantenimiento con los Sis-
temas de Control Distribuido
(SCD) deben ser considerados
al decidirse sobre la actualiza-
cion para una nueva tecnologia
de control. Este articulo pro-
porciona sugerencias de nue
ideas para una decision sobre
la emigracion del sistema SCD
antiguo de su empresa, y detalla
el abordaje escalonado que au-
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mentara mas la productividad y
rentabilidad durante el proceso
de actualizacion.

Laactualizacion de la tecnologia
de control debe estar ajustado a
las normas de las agencias re-
guladoras, como FDA (Agencia
que regula alimentos y medica-
mentos en EEUU) o de la EPA
(Agencia de Proteccion Ambien-
tal de EEUU). Ademas, en la
medida en que el equipamiento
envejece, usted debe planear la
adquisicion de una plataforma
mas moderna. Eso significa con-
solidar las plataformas y recur-
sos en toda la empresa. Muchas
de esas plataformas originales de
control tienen mas de 15 afios
de uso. Los recursos disponibles
necesarios para el soporte a esos
sistemas continuan presentando
dificultades a los usuarios, debi-
do al ambiente exclusivo en los

cuales las plataformas fueron
desarrolladas inicialmente. Ade-
mas, el soporte para las primeras
generaciones de los productos es
caro y, en algunos casos, la repa-
racion es dificil, aumentando el
tiempo parado y reduciendo la
produccion.

Al decidir entre una actualiza-
cion o la sustitucion de los equi-
pamientos, considere el costo de
compra de las piezas de reposi-
cién nuevas o el costo del des-
carte de las piezas sobresalientes
de los equipamientos antiguos.
La estandarizacion puede ayu-
dar a gerenciar de forma mas
economica el stock de piezas de
reposicion. Por ejemplo, si usted
estandariza un producto o pla-
taforma de control especifica,
puede comprar un procesador
sobresaliente o una tarjeta de
red para atender dos o tres lineas

&7
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de produccion. Triplique el na-
mero de abastecedores y tendra
que triplicar la cantidad de so-
bresalientes necesarios — eso sin
mencionar el dolor de cabeza y
los gastos para administrar esas
piezas adicionales.
Concluyendo: Como cambios
significativos en los equipamien-
tos normalmente requieren en-
trenamiento adicional y un pe-
riodo de “ablandamiento”, debe
invertir en el entrenamiento de
los empleados. Usted puede
elegir costos de entrenamiento
mas bajos u optar por una ac-
tualizaciéon con componentes
reutilizables del sistema.

¢Cudl es la hora para hacer la
actualizacion?
Es hora de hacer la actualizacion

cuando la aplicacion del control
en un sistema antiguo no atiende
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mas los requisitos operaciona-
les de su ambiente. Mantener
las plataformas de control bien
antiguas y, al mismo tiempo,
administrar programaciones de
produccion extremamente apre-
tadas y agresivas son algunos de
los principales desafios enfren-
tados por los usuarios finales.

£Como llegar alla?

Primero, desarrolle un esbozo
del plano de emigracion y las
expectativas de exito. Ensegui-
da, antes de iniciar el proyecto,
debe cerciorarse de todos los
miembros del equipo de pro-
yecto estado de acuerdo con el
plan de emigracion. Finalmen-
te, comuniquese en tiempo ha-
bil con todos los miembros del
proyecto durante todo el proceso
de emigracion.

Los fabricantes normalmente
adoptan diversos abordajes en
relacion a la emigracion:

Abordaje tradicional — No
hacer nada. Algunas empresas
prefieren mantener sus siste-
mas existentes. Si los equipa-
mientos existentes funcionan
exactamente como la fabrica
espera y funcionan bien, usted
no necesitaria emigrar para una
nueva solucion. Recuerde la re-
gla de retorno de la inversion:
Si cuesta mas de lo que puede
proporcionar, el cambio no vale
la pena.

Abordaje del tipo Retirar y
Sustituir — Es necesario sus-
tituir totalmente la plataforma
en algunas ocasiones. Pero el
esfuerzo de retirar y sustituir
causa, en general, paralizacio-
nes de produccion de mucha
espera, ademas del aumento de
los riesgos. En una emigracion,
el riesgo es el factor mas impor-
tante que debe ser entendido
para una planificacién correcta
de todos los esfuerzos necesarios
para minimizarlo.

Abordaje escalonado — Esa
solucion permite la libertad para
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Elegir una actualizacién con componentes
del sistema reutilizables puede resultar en
una menor necesidad de entrenamiento, y
consecuentemente costos menores

programar una actualizacion in-
mediata a lo largo de varios afios.
Tener la capacidad de emigrar
en fases para el sistema SCD
deseado minimiza el riesgo de
cambiar para un nuevo sistema.
Ademas, emigraciones escalo-
nadas pueden ser realizadas con
pocas — o hasta sin — paralizacio-
nes obligatorias.

Etapas en el abordaje
escalonado

Un abordaje escalonado permite
que usted sustituya apenas los
componentes que agregaran va-
lor a la plataforma. Cada etapa
es programada con base en las
necesidades de produccion de la
fabrica. El abordaje escalonado
ideal es el siguiente:

1? Etapa — Sustituya las con-
solas de operacion existen-
tes. Nuevas interfaces hombre-
maquina pueden ser instaladas
en redes antiguas sin ninguna
interrupcion de las operaciones.
Mejores funcionalidades, como
coleccion de datos de alta velo-
cidad, patron de comunicacion
abierto, e integracion coheren-
te con el software basado en el
sistema operacional Windows,
como MSSQL y Excel, estan
disponibles para duplicar las
pantallas de operacion existen-
tes y agilizar bastante la entrada

de la nueva plataforma en la red.
Por otro lado, la operacion conti-
nuara con pleno acceso a las he-
rramientas de que necesita para
fabricar productos de calidad.

2* Etapa — Opere los nuevos
controles de forma conjunta
con los controles existentes.
Un cronograma de emigracion
escalonada puede prolongarse
por algunos meses o por afios,
dependiendo de las necesidades
y de la cotizacion de la empresa.
Usted también podria necesitar
instalaciones adicionales para
expandir su sistema antiguo
para el nuevo sistema de ITHM
durante el periodo de transicion.
Una expansion para el sistema
de control puede proporcionar
libertad para expandir el siste-
ma SCD antiguo o — introducir
una nueva plataforma de control
en la unidad. Esa altima opera-
cion aumentara la capacidad de
produccion y la flexibilidad de
fabricacion durante la presenta-
cion de la nueva tecnologia para
el personal de la unidad.

3* Etapa — Sustituya los con-
troladores, modulos de E/S;
racks y fuentes de alimenta-
cion antiguos. En la realidad,
usted precisara sustituir los con-
troladores y sistemas antiguos
de E/S. Decida como desea

convertir las estrategias de con-
trol existentes para las nuevas
plataformas. Una ingenieria re-
versa transpondra la aplicacion
actual para el nuevo sistema; un
reproyecto del proceso permite
cumplir las normas actuales del
sector y permite también el uso
de nuevas funcionalidades y es-
quemas de control que no eran
disponibles en el sistema anti-
guo. Con soluciones de acabado
personalizadas, usted todavia
puede aprovechar las conexiones
existentes de terminacion para
los componentes en el campo
del nuevo sistema. Minimizar el
tiempo de transicion reducira el
tiempo de comisionamiento y el
costo general de su proyecto.
Un buen proveedor puede ayu-
darlo a emigrar la tecnologia
de control en etapas durante
la actualizacion. Los fabrican-
tes de maquinas y proveedores
de automatizacion se esfuerzan
para incorporar elementos de
sus generaciones anteriores de
productos en las nuevas actua-
lizaciones, como los tipos de
gabinetes, cableado, compati-
bilidad de la red, modulos de
E/S y software de desarrollo de
aplicativos, para disminuir los
inconvenientes cuando usted
decidir cambiar para una nueva
tecnologia de control.

Las soluciones de emigracion
escalonada son importantes para
reducir los riesgos, proporcio-
nando plena conectividad a to-
dos los datos de automatizacion
y de produccion, ofreciendo
continuidad al operador. B

ARQUITECTURA INTEGRADA: UNA UNICA INFRAESTRUCTURA DE CONTROL

La Arquitectura Integrada de Rockwell Automation ofrece una soluciéon comprendiendo diversos tipos de

control que se comunican a través de un protocolo de red comun. La Arquitectura Integrada proporciona

una integracion de las informaciones con el resto de la fabrica o del proyecto, enfatizando la conectividad

con terceros, la interoperabilidade y el uso de normas del sector abierto. Sus beneficios incluyen:

* Un protocolo de comunicaciones abierto es el tnico que no requiere gateways (puertas de enlaces) o
puentes, permitiendo amplia comunicacion de la fabrica con diversas aplicaciones distintas.

* Una arquitectura modular que permite el uso del procesador correcto en la aplicacién correcta, maxi
zando la flexibilidad y economizando dinero, una vez que se compra apenas lo que se necesita.

* Una plataforma de control, reduciendo los costos de entrenamiento del operador y de la mantenimiento,
el tiempo de ingenieria y de la implantacion, los tiempos de respuesta del operador y el tiempo parado.

Marzo 2008



SEGURITDAD

@bajocontrol

El peculiar ambiente operacional del sector de Petréleo y Gas refleja los enormes
desafios en el drea de seguridad industrial, y es uno de los escenarios en que Rockwell
Automation ha aplicado con gran suceso sus recursos globales y su tecnologia. Ese
conjunto de soluciones ha ayudado a sus clientes en diversos ramos de negocios a
perfeccionar la seguridad, mejorar la confiabilidad y aumentar la flexibilidad operacional

ockwell Automation tie-
ne una extensa historia
n el desarrollo y exitoso

uso de tecnologias destinadas a
la seguridad. Esas tecnologias
han auxiliado a las empresas a
mantener bajo control los ries-
gos en dichas areas. Cuando
Rockwell Automation entr6 en
el segmento de seguridad de pro-
cesos, hace 40 aflos, existian muy
pocas normas en el sector para
definir como montar los equi-
pos y los sistemas de seguridad.
Entretanto, aun sin el apoyo de
las normas, la compaiiia proyecto
equipos confiables y de alta cali-
dad para ejecutar las funciones
de seguridad. Practicas consoli-
dadas de ingenieria y un conoci-
miento pleno sobre la confiabili-
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dad han permitido que Rockwell
Automation alcanzara los niveles
de seguridad necesarios. Con el
transcurrir de los afios y el de-
sarrollo de las normas, Rockwell
Automation ya habia adquirido
una gran ventaja en el merca-
do. La empresa acompaio el
ritmo del sector en la medida
en que las normas fueron de-
sarrolladas, afadiendo, inclusi-
ve, recursos de diagndsticos y
otras funcionalidades en sus
productos.

Hoy en dia, la seguridad es cada
vez mas importante en las in-
dustrias en general. Y, para el
sector de Petroleo y Gas, que
opera con materiales peligrosos,
ella siempre fue vital. El sector
se ha mostrado comprometido

en mantener personas, activos y
el medio ambiente en seguridad.
De acuerdo con el relato de 2007
“Workplace Safety” (Seguridad
en el ambiente de trabajo), del
Instituto Americano de Petréleo
(API), en 2005, el indice de ac-
cidentes de trabajo sin victimas
fatales y de enfermedades ocu-
pacionales en los sectores de gas
natural y de petréleo en EEUU
fue de 3,4% para los empleados
contratados en régimen integral,
contra 4,5% de todo el sector pri-
vado norteamericano. El indice
de accidentes de trabajo sin vic-
timas fatales y de enfermedades
ocupacionales de trabajadores
norteamericanos en las refinerias
de gas natural y de petroleo fue
de 1,4% para los empleados en

régimen integral, contra 6,3% de
todos los empleados de los sec-
tores de fabricacion en EEUU.
Esto demuestra el compromiso
del sector con los ambientes de
trabajo seguros y saludables.
Aun asi, el sector de petréleo y
gas enfrenta desafios sin prece-
dentes para mejorar la eficiencia
y mantener la rentabilidad. El
sector enfrenta reglamentacio-
nes ambientales y de seguridad
mas rigidas, mayor complejidad
y costo de operaciones, y una
competencia cada vez mayor.
Rockwell Automation tiene una
gran variedad de soluciones y
una atencion global en los seg-
mentos industriales tan diversos
como produccion off shore y en
tierra, oleoductos, refino y gas
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natural licuado (GNL), para
auxiliar las empresas a vencer
estos desafios.

Estrategia para evitar
pérdidas

Mantener la seguridad bajo con-
trol es una alta prioridad para
evitar pérdidas. En el afio 2004,
el costo promedio estimado por
incidente fue de US$931.250,00,
de acuerdo con el relato API
“Medicion del Desempeiio de
la Seguridad del Proceso.” Una
estrategia de seguridad del pro-
ceso inteligente utiliza tecnolo-
gias que ayudan a garantizar la
seguridad y, al mismo tiempo,
aumentar la productividad.
Una estrategia eficaz de seguri-
dad debe controlar los dafios en
tres areas principales:

1. Personas: Mantener la integri-
dad fisica de los trabajadores.

2. Medio ambiente: Evitar derra-
mes de petroleo u otros dafios en
potencial al medio ambiente. De
acuerdo con el relato de laAPI de
2007 “Gastos Ambientales Rea-
lizados por el Sector de Petroleo
y Gas Natural de EEUU]” este
sector ha investido en aquél pais
mas de 148 billones de dolares
desde 1990 para mejorar el desa-
rrollo ambiental de sus produc-
tos, instalaciones y operaciones.

3. Activos: Prevenir paraliza-
ciones, situaciones anormales
u otros problemas de seguridad
que puedan causar paradas par-
ciales o en toda la instalacion.

Acompaiiando las demandas

Para acompaiiar el ritmo de las
evoluciones del sector de se-
guridad industrial, Rockwell
Automation ha adquirido em-
presas detentoras de soluciones
de seguridad del proceso, que
han complementado las ofer-
tas de los productos Rockwell
Automation. Recientemente,
Rockwell Automation adquirié
el Industrial Control Services
Group Limited, que opera con
el nombre de ICS Triplex. ICS
Triplex es un importante su-
ministrador global de solucio-
nes de control y de seguridad
criticas para las aplicaciones de
alta disponibilidad y tolerantes
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a fallas para los segmentos de
las industrias de proceso. Con
sede en Maldon, en Inglaterra,
ICS Triplex opera en Europa,
Oriente Medio, Asia y América
del Norte.

Esta adquisicion expande la pre-
sencia de Rockwell Automation
en todas las aplicaciones de se-
guridad del proceso. Rockwell
Automation suministra ahora
una linea completa de solucio-
nes del sistema y servicios para
cubrir todas las gamas de apli-
caciones — desde aplicaciones de
pequeiio porte, no criticas, a la
seguridad eléctrica contra aber-
tura de arcos; hasta aplicaciones

de control y de seguridad de

gran porte, con alta integridad

y altamente criticas, para proyec-

tos turnkey (llave en mano).

Esas soluciones pueden utili-

zarse en:

* Paradas de emergencia.

* Monitoreo, proteccion con-
tra incendio y fugas de gas.

* Control del proceso critico.

* Gerenciamiento o gestion y
control de quemadores.

* Control de turbinas y com-
presores.

Usted puede mejorar el tiempo

en operacion aprovechando el

conocimiento y la experiencia de

Rockwell Automation, de la ICS

y o “°
Triplex y de sus colaboradores, y
una amplia linea de controlado-
res, instrumentacion, equipos de
monitoreo de la condicion, de los
servicios de alarmas y seguridad
para implementar soluciones de
seguridad modulares.

Para todos
Rockwell Automation y ICS

Triplex ofrecen recursos de
seguridad tipo SIL 1; SIL. 2 y

SEGURIDAD CONTRA LA ABERTURA DEL ARCO ELECTRICO

La seguridad eléctrica es un factor
clave en una estrategia de seguri-
dad. Ocurren diariamente de cinco
a diez aberturas de arco eléctrico en
América del Norte y eso causa cerca
del 80% de los accidentes eléctri-
cos graves. La temperatura en una
abertura del arco eléctrico puede
sobrepasar 19.000 °C (més de tres
veces la temperatura de la superfi-
cie del sol) y puede causar quema-
duras de tercer grado, pérdida de la
vision y de la audicion y inclusive
la muerte. La presion de la onda de
choque es equivalente a una grana-
da de mano, y puede ejercer niveles
de presion superiores a 2.000 libras
por pie cuadrado, proyectar detri-
tos metalicos a mas de 1oo km/h
y producir niveles sonoros de 180
decibeles 0 mas — un ruido mas
fuerte que un motor de propulsion
achorro. Una abertura del arco eléc-
trico es un cortocircuito a través del
aire. Cuando el aislamiento entre los
conductores electrificados se rompe
0 no puede mas resistir a la tension
aplicada, ocurre la abertura de un
arco eléctrico. Cuando las personas
trabajan en los conductores o en los
circuitos energizados o préximo a
ellos, el movimiento cercano o el
contacto con el equipo, o inclusive
una falla del equipo puede causar un
cortocircuito entre la fase y la tierra
o entre las fases. Centros de control
de los motores (CCMs) resistentes al
arco ayudan a proteger a las perso-
nas contra la abertura de arcos peli-
grosos, reduciendo de este modo los
riesgos de costos elevados relaciona-
dos a esos incidentes.

El término resistente al arco se refiere
al equipo proyectado para controlar
la exposicion a un arco eléctrico por
uno de los siguientes medios:

* Extincion del arco.

* Control de la propagacion del

arco.
* Alejando la explosion de las per-
sonas.

El centro de control de los motores
de mediana tension resistente al
arco CENTERLINE ArcShield pro-
porciona una proteccién Tipo 2.
Su proyecto exclusivo redirecciona
la energia de la abertura del arco
mediante las salidas de alivio en
el tope de la unidad y hacia lejos
de las personas, a través de un
volumen en la parte superior, uti-
lizando chapa de acero reforzado
para el compartimiento. Otra ca-
racteristica diferenciadora es que
el equipo mantiene la proteccion
IEEE C37.20.7 Tipo 2, aun con la
puerta de baja tension abierta,
para efectuar el mantenimiento.
Rockwell Automation fue el pri-
mer fabricante de equipos que ha
aplicado recursos de prevencion
de arco en CCMs NEMA de baja
tension (hasta 600 V).

Los CCMs de la linea CENTERLINE
2100 ArcShield son sometidos a
pruebas de acuerdo con la norma
IEEE C37.20.7 y permiten la libe-
racion de los gases y de la presion
del arco de la parte delantera del
armario hacia una direccion la-
teral, alejandola de las personas,
utilizando una traba especial en la
puerta de contencion del arco.
Los trinquetes y las articulacio-
nes de la puerta de contencién
del arco de los CCMs CENTERLINE
2100, cuando son correctamente
bloqueados, permiten la libera-
cion segura de la presion interna,
manteniendo al mismo tiempo una
clasificacion de acceso Tipo 2.

La mejor forma de evitar que pue-
dan ocurrir lesiones es desener-
gizar el equipo antes de iniciar el
trabajo. Los CCMs ArcShield son
aterrados automaticamente cuan-
do una puerta del compartimiento
es abierta, garantizando que ella
esté desenergizada antes de que
alguna persona vaya trabajar en
el equipo.

Considere esos cuatro factores para

auxiliarlo al hacer la mayor parte
de sus inversiones en un CCM:

1. CCMs resistentes al arco deben
ser sometidos a prueba de acuer-
do con las normas relevantes como
IEEE C37.20.7.

2. Solicite el Relato de Prueba
Certificado para ver y confirmar
los resultados proclamados por
el fabricante. Ser aprobado en el
ensayo de la norma IEEE C37.20.7
significa que, si ocurre una aber-
tura del arco eléctrico:

Las puertas y las tapas no
abren.

Ninguna pieza es eyectada del
equipo.

El arco no abre orificios en la
parte exterior de la estructura
sometida a prueba.
Indicadores de algodén (150
g/mz2), que representan los te-
jidos tipicos de vestimentas in-
dustriales de trabajo, no deben
entrar en ignicion.

Las conexiones de aterramiento
permanecen eficientes.

3. Para garantizar una evaluacion
equivalente de los equipos de con-
trol del motor resistentes a los arcos,
conozca las condiciones de ensayo
utilizadas por los suministradores,
entre ellas la tensidn, la corriente
del arco y la duracién del mismo, si
ha sido utilizado algtn tipo de ca-
mara, y la cantidad de estructuras
sometidas a pruebas simultanea-
mente (pruebas realizadas en una
Unica estructura son mas caras, si
se comparan con los ensayos de las
estructuras multiples).

4. Considere también los requisi-
tos de la instalacién al comprar un
equipo resistente al arco. ¢Donde
él sera instalado? ¢Existe holgura
en la parte superior y facilidad de
acceso para una posible extraccion
externa? JEl area tiene cables,
tuberias conduit o conductos de
aire acondicionado y ventilacion
existentes?
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SIL 3 para toda la gama de apli-
caciones certificadas en topolo-
gias tipo fail-safe y tolerantes a
fallas. Los clientes implementa-
ron satisfactoriamente, durante
muchos afios, sistemas Contro-
ILogix SIL 2 en topologias tipo
fail-safe. Ademas, con la certifi-
cacion de los componentes re-
dundantes y placas de terminales
especialmente proyectadas para
controladores de automatizacion
programables (PACs) Contro-
1Logix, Rockwell Automation
ofrece ahora topologias de alta
disponibilidad, con controlado-
res, comunicaciones y sistemas
de E/S tolerantes a fallas. Es por
eso que las principales empresas
de petroleo utilizan hoy el Con-
trollLogix, economizando mas
de 20 % del costo en relacion a
otras soluciones. Para las aplica-
ciones que requieren topologias
SIL 3 del tipo fail-safe, Rockwell
Automation ofrece el GuardPL.C
1800. Con E/S analogicas SIL.
3 montadas en la placa, modulo
de E/S analégico de seguridad
distribuida y protocolo de comu-
nicacion EtherNet/IP incorpo-
rado, el GuardPL.C 1800 ha sido
utilizado para resolver aplicacio-
nes como paradas de emergencia,
separacion de gases, deteccion
de incendio y gases, desarrollo
de oleoductos ecologicamente
sustentables (ESD).

Ambiente en comin

La Arquitectura Integrada de
Rockwell Automation proporcio-
na un ambiente en comun para la
configuracion de seguridad y de
control. Esto permite que usted
conecte sus soluciones de segu-
ridad del proceso en una arqui-
tectura Unica, que incluye tanto
el control del proceso como el de
la energia eléctrica. Esa arquitec-
tura también es facilmente inte-
grada en cualquier tipo de siste-
ma. Proteger personas, el medio
ambiente y activos es un factor
clave de suceso de las industrias
de todos los segmentos. Rockwell
Automation tiene una arquitec-
tura altamente modular y facil-
mente integrable que atiende
las necesidades actuales. En los
ultimos 40 afios, la empresa ha
desarrollado sus productos y
arquitecturas, en la medida en
que los requisitos de seguridad
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fueron siendo alterados. Con
la adquisicion de ICS Triplex,
Rockwell Automation completa
su linea de soluciones y servi-
cios para atender toda la gama
de aplicaciones de seguridad
del proceso.

Siga las normas

El sistema de seguridad y de con-
trol tolerante a fallas Trusted de
ICS Triplex es un sistema de cate-
goria SIL 3 que opera en el modo
fail-safe, proyectado para atender
con comodidad a las mas severas
normas de seguridad internacio-
nales. Muchos de los procesos in-
dustriales exigen la manipulacion
de sustancias peligrosas o un alto
grado de seguridad en el sistema
de control. El sistema Trusted uti-
liza el control RunSafe 3-3-2-0 to-
lerante a fallas para eliminar desar-
mes falsos causados por fallas en el
sistema de seguridad. Produccion
perdida significa dinero perdido.
Cuando un proceso requiere el
movimiento de productos caros, la
integridad del sistema de control
puede afectar la rentabilidad del
proceso. A diferencia de los siste-
mas de control sin redundancia
con modulo triple (en el TMR),
el Trusted proporciona 100 % de
tiempo operacional sin afectar la
integridad del sistema de seguri-
dad. El producto es aprobado por
la agencia TUV AK6, la clasifica-
cion mas elevada posible para los
sistemas de seguridad programa-
bles, y también posee certificacion
de NFPA 72 y de la agencia rusa
Gosstandart.

Necesidades de seguridad en
las plataformas y en otras
dreas

Instalaciones de petrdleo offs-
hore son un sector especifico
de las plantas industriales.
Debido a que estan localizadas
en el mar y alejadas de las co-
munidades humanas, el riesgo
para la poblacion en general es
reducido. Entretanto, el hecho
de estar en local remoto tam-
bién es un factor negativo para
los operadores y el personal de
mantenimiento, dejandolos sin
un local de fuga si ocurre algin
problema. Ademas, la densidad
mas elevada de los equipos del
proceso y el potencial de fallas
estructurales que pueden cau-

sar un colapso completo de la
plataforma, ademas de las pre-
ocupaciones ecologicas, crean
riesgos corporativos mayores.
Estos factores han hecho que
las empresas operadoras de pe-
troleo y gas offshore sean mas
conscientes de los riesgos aso-
ciados a sus instalaciones.

Una plataforma de produccion
tipica y autosuficiente en térmi-
nos de abastecimiento de ener-
gia y de agua, posee generacion
eléctrica, desalinizadores de
agua y todos los equipos nece-
sarios para procesar petroleo y
gas, para que el producto pueda
ser entregado directamente en
tierra por un oleoducto o por
un petrolero. LLos elementos del
proceso de produccion de petro-
leo y gas incluyen la cabeza del
pozo, equipos de produccion,
separador de produccion, pro-
cesamiento de glicol para seca-
do del gas, compresores de gas,
bombas de inyeccion de agua,
sistema de medicion del petro-
leo y gas extraido y las bombas
principales del oleoducto.

La produccion de petrdleo y
gas presenta un riesgo de segu-
ridad y el peligro de la ignicion
del gas permeado en el medio
ambiente, pudiendo causar in-
cendios, y también el riesgo de
derrames de petroleo, contami-
nando el mar, la costa y las aguas
subterraneas. Por estas razones,
son necesarios, en general, siste-
mas de seguridad redundantes y
personas bien entrenadas, como
lo exige la ley.

Rockwell Automation ofrece
una amplia gama de soluciones
para las sondas de perforacion y
las plataformas de produccion.
Lasaplicaciones de seguridad de
esas soluciones van mas alla de
las plataformas y son utilizadas
en todo el espectro de la cadena
de abastecimiento de petréleo y
gas, incluyendo oleoductos, refi-

nerias y almacenamiento.
Oleoductos: Poseen multiples
puntos de abastecimiento, de
almacenamiento intermediario
y de entrega, todos interconec-
tados por medio de una malla
compleja de segmentos conte-
niendo estaciones de bombea-
do o estaciones de compresion,
estaciones de valvulas, de me-
dicion y terminales portuarios.
Esos recursos exigen un moni-
toreo detallado y amplios recur-
sos de control. Confiabilidad y
tiempo ocioso reducido son
condiciones obligatorias para
atender las programaciones de
abastecimiento. La conexion en
tiempo real con sistemas de pla-
nificacion es necesaria para co-
ordinar las instalaciones y per-
mitir respuesta en tiempo habil
para las necesidades del merca-
do. La Arquitectura Integrada
de Rockwell Automation ayuda
a atender todas esas exigencias
en tres niveles de capacidad:
Automatizacion de oleoductos,
monitoreo, seguridad y conec-
tividad con los sistemas comer-
ciales de las empresas.
Refineria: En el sector de refineria
de petroleo, las empresas deben
producir una gran variedad de
productos, trabajando al limite
de la capacidad instalada. Los
controladores de seguridad del
proceso Rockwell Automation
pueden ayudar a reducir el riesgo,
con equipos certificados para uso
en los Sistemas Instrumentados
de Seguridad hasta el nivel SIL
3. Ademas, como los sistemas que
controlan los procesos basicos
necesitan coordinacion con los
sistemas de control de los pro-
cesos auxiliares, la Arquitectura
Integrada permite redes abiertas
e interfaces de comunicacion para
los protocolos industriales mas

comunes. H
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Automation Fair
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a décimo sexta edicion

de Automation Fair, que

tuvo lugar en noviembre
en la ciudad de Chicago, reuni6
a mas de 10 mil personas entre
clientes, analistas industriales
y financieros, ademas de so-
cios comerciales de Rockwell
Automation. La participacion de
visitantes de América Latina vie-
ne aumentando cada afio, alcan-
zando muy cerca de 500 profe-
sionales en esa ultima edicion.
Con acceso gratuito a los mas de
100 expositores y a las decenas
de eventos educacionales que se
realizan paralelamente a la feria
—workshops, secciones técnicas,
foros industriales y laboratorios
practicos —, la Automation Fair
ha superado con creces el papel
convencional de una feria de ne-
gocios, que es el de exhibir no-
vedades en productos y servicios,
y esta reconocida en el medio
industrial como un evento que
proporciona a los participantes
la oportunidad de actualizar sus
conocimientos técnicos y oir de
los especialistas sus analisis sobre
las tecnologias y perspectivas re-
lacionadas con los mas diversos
segmentos industriales.

Aspectos sobresalientes

En los stands de Rockwell
Automation, los visitantes han
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podido observar, palpar y cono-
cer con detalles los mas nuevos re-
cursos en Arquitectura Integrada,
control inteligente de motores, se-
guridad, software, componentes,
EtherNet/IP y Servicios. En los
stands de las empresas asociadas
se incluyeron productos y tecno-
logias complementarias para todo

Evolucionando cada ane al ritmo

de la demanda de las industrias,
Automation.Fair proporcioné a los
asistentes, ademads del contacto con
las novedades en automatizacién
industrial, la oportunidad de

. identificar diversas oportunidades de

mejora pard sus propios negocios,
mediante tecnologias innovadoras e
informacion del mercado

tipo de aplicacion industrial.

Sérgio Gama, director de mar-
keting para América Latina, des-
taco: “El principal foco de Auto-
mation Fair 2007 fue el avance
logrado en la integracion de la
automatizacion con el estrato de
informacion. La Arquitectura
Integrada sigue ganando fuer-

za, atendiendo las aplicaciones
de control de procesos discretos,
continuos, por lotes, aplicaciones
de variadores y de seguridad”.

En los stands, se ofrecieron de-
mostraciones de productos de
software de la linea FactoryTalk,
que componen la Arquitec-
tura Integrada de Rockwell

TEMAS RELEVANTES PARA TODA LA INDUSTRIA

Un dia antes de la apertura de la feria, Rockwell Automation promovi6 su ya tradicional evento entre pe-
riodistas de todo el mundo, en el que especialistas de proyeccion mundial tratan de temas vinculados a la
industria en general. El evento de noviembre de 2007 reunié aproximadamente a unos 8o periodistas de todos
los continentes, y contd con presentaciones de ejecutivos de Cisco, IBM, Microsoft, Wyeth, Endress+Hauser,
Renewable Energy Group, American National Standards Institute (ANSI), Underwriters Laboratories (UL),
American Electronics Association (AeA) e International Electrotechnical Commission (IEC).

En uno de los paneles, se presenté una radiografia de la economia china, su dindmica y sus perspectivas a
corto y largo plazos. En otro panel, se traté el tema de las normas reglamentarias en el complejo ambiente
de negocios mundial. También se tratd el tema de la convergencia entre Tl y Al (tecnologia de la informacién
y automatizacion industrial) y la expansion de los negocios de Rockwell Automation en el segmento de las
industrias de procesos, con la adquisicion de Pavilion Technologies.

Keith Nosbusch, CEO de Rockwell Automation, expresé especificamente lo siguiente sobre ese tema, durante su
exposicion a la prensa mundial: “Las adquisiciones deben continuar formando parte de las noticias referentes
a Rockwell Automation. Continuaremos buscando formas de ampliar nuestra cartera de soluciones, y es en el
area de procesos donde notamos la mayor oportunidad de crecimiento de los negocios de la empresa”.

En una entrevista exclusiva a los ocho periodistas de América Latina que visitaron la Automation Fair,
Nosbusch también expreso:

Sobre los rumbos de Rockwell Automation

“Todo lo relacionado con el control y la informacion dentro de una fabrica es nuestro objetivo. Somos “high
technology plant people”. Queremos ocupar todos los espacios, en términos geograficos, del segmento in-
dustrial y de las areas de una unidad fabril”.

Sobre los negocios en la region

“Tenemos una buena presencia en Brasil. Hemos crecido en los tltimos cinco afios, y 2007 fue un ario excep-
cionalmente bueno, con un crecimiento de dos digitos en el pais. No somos oportunistas. Nunca salimos de
un pais cuando la situacion econémica o politica se ha tornado dificil, como ya ocurrié en Brasil, en México
y en Argentina.
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Automation. En la nueva version
de FactoryTalk Historian SE, por
ejemplo, se destaca su capacidad
de lidiar con las necesidades de
administracion de datos, desde
la recoleccion hasta el analisis,
mediante las herramientas de
generacion de informes faciles
de utilizar. Ya el FactoryTalk Me-
trics se emplea para monitorear
los equipos fabriles y suministrar
datos relevantes sobre el desem-
peiio de las maquinas, de modo
que se identifiquen las areas don-
de la operacion sea ineficiente.

Todavia para la Arquitectura
Integrada, ahora hablando de
hardware, uno de los facto-
res sobresalientes de la familia
de controladores Logix fue el

Compactlogix L.2x — contro-
lador proyectado como una op-
cion economica para el cliente
y, al mismo tiempo, permitir
expansion hasta 96 E/S. Otros
productos en destacarse fue-
ron el CompactlLogix LL32E y
L35E, y el CompactLogix 1.45.
Los dos primeros fueron some-
tidos a condiciones extremas,
y certificados por la marina de
los EE.UU. para utilizacién en
los rigurosos ambientes en los
que se realizan sus actividades.
Ya el 145, por su conectividad
con el DeviceNet, ControlNet y
EtherNet/IP, permite un amplio
flujo de informacion, desde el ni-
vel operacional hasta el nivel de
toma de decisiones.

En la feria, también se presentd
una nueva linea de inversores,
mas compactos y ligeros, y los
sistemas de cableado con énfasis
en la eficiencia, como la familia
1492 In-Panel Wiring System.
Pantallas instaladas una al lado
de la otra mostraban a los visi-
tantes la mayor agilidad del sis-
tema 1492, en comparacion con
los métodos tradicionales de ca-
bleado punto a punto, llegando a
representar un ahorro del 75%
en el tiempo de cableado.

Automation Fair

En la categoria de seguridad,
se destaco el relé de seguridad
MSRS57, que ofrece la doble ven-
taja de monitorear la velocidad y
ser capaz de interrumpir o redu-
cir la velocidad de un proceso de
forma segura. B

(*) Authomathika fue invitada para
ofrecer tres presentaciones técnicas a di-
Jerentes piiblicos asistentes a la feria, sobre
el mercado mundial de alcohol combusti-
ble y como los sistemas de automatizacion
industrial contribuyen con el crecimiento
de la productividad del sector en Brasil.

TION FAIR 2008
EN EL CALENDARIO: SE
9 Y 20 DE NOVIEMBRE, —

E NASHVILLE

Know-how brasilefio en biocombustibles despierta

el interés de los visitantes

or primera vez en la his-

toria de la Automation

Fair, una empresa brasi-
lefia ha tenido stand propio en
la feria. Paulo Gallo, director del
Grupo Authomathika — provee-
dor de soluciones de Rockwell
Automation en Brasil, cuya espe-
cialidad es la automatizacién de
plantas productoras de azdcar y
alcohol —, evalta la experiencia.

{Por qué Authomathika ha
decidido participar de la ex-
posicion en la AF?

Paulo Gallo: Participar como
expositor en la AF 2007 ocurri6
en un momento estratégicamen-
te importante para nuestra em-
presa, especialmente debido a la
relevancia que el tema de los bio-
combustibles viene adquiriendo
internacionalmente y durante la
propia AF, con la realizacion del
foro sobre biocombustibles.

¢Cual era su expectativa en re-
lacion con esa participacion?
PG: Nuestra expectativa esta-
ba relacionada con el estable-
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cimiento de nuevos contactos
comerciales, para el desarrollo
de futuros negocios — no sé6lo
en términos del mercado nor-
teamericano, sino también del
latinoamericano, el brasilefio y
otros mercados. También espe-
rabamos un resultado importan-
te en términos de imagen corpo-
rativa de la empresa, ademas de
un acercamiento aun mayor con
la propia Rockwell Automation,
importantisimo socio de nego-
cios para Authomathika.

{Fue satisfecha esa expec-
tativa?

PG: No solo fue satisfecha, sino
de hecho, superada. El grado de
organizacion del evento es muy
elevado. Nuestra participacion
como expositores* también fue
muy positiva, ya que reunimos
a un publico superior a nuestras
mejores expectativas y superior al
promedio de publico de las pre-
sentaciones celebradas durante la
feria. Otro punto importante fue
nuestra presentacion durante el
seminario reservado a los clientes

En el stand de la Automation Fair 2007, Paulo Gallo (centro), director de Authomathika, y su equipo reciben
la visita del gerente general de Rockwell Automation en Brasil, Mike Johnston

brasilefios del mercado del azd-
car y del alcohol, que nos puso en
contacto directo con clientes po-
tenciales. Otro aspecto muy posi-
tivo fue la asistencia que hemos
recibido, tanto en Brasil como en
Estados Unidos, durante toda la
fase de preparacion para la feria,
inclusive con el montaje de nues-
tro stand.

¢Su experiencia como visi-
tante de las AF anteriores
influenci6 la decision de ex-
poner en la AF(07?

PG: Si, influencié mucho, sin
duda. Conocer la estructura de

la feria de cerca, verificar “in
situ” todo el show de tecnologia,
la organizacion, la infraestruc-
tura y la cantidad de personas
calificadas que visitan la AT fue-
ron factores preponderantes en
nuestra decision.

¢En relacion con la experien-
cia de Authomathika, cual es
su opinion sobre la critica al
etanol como matriz energé-
tica, en virtud de su falta de
sustentabilidad desde el pun-
to de vista medioambiental?
PG: El etanol es, sin duda algu-
na, sustentable desde el punto
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Automation Fair

de vista medioambiental, espe-
cialmente en el caso del produc-
to brasilefio. Lla produccion de
etanol, principalmente prove-
niente de la cafia de azucar (y, en
menor proporcion, proveniente
del maiz) reduce mucho mas los
gases de efecto invernadero de
la atmoésfera que aquéllos que
aparecen después de la quema
del combustible. El saldo biol6-
gico es positivo. En el caso de la
industria en Brasil, por ejemplo,
¢l 100% de la energia eléctrica y
térmica utilizadas en el proceso
de fabricacion del etanol provie-
ne de calderas cuyo combusti-
ble es el propio bagazo de cafia
después de la extraccion de su

Technology Watch

jugo. Ningun tipo de combusti-
ble fosil es utilizado para la pro-
duccion de energia térmica o de
energia eléctrica. Otro blanco de
criticas se refiere a la utilizacion
de la flora amazodnica para las
plantaciones de cafia de aztcar
— ademas de no haber siquiera
un pie de cafia plantado en la
Amazonia, sea region es inapro-
piada para este cultivo, debido
a las caracteristicas climaticas,
topograficas y geologicas. No
existe el riesgo de plantaciones
en la Amazonia.

Imagine como seria la calidad del
aire en ciudades como Sdo Paulo,
si no fuese por la flota movida
por etanol y por el contenido de

aproximadamente 25% de etanol
afiadido a la gasolina.

¢{De qué forma puede con-
tribuir la automatizacion
para minimizar el impacto
ambiental de una planta
productora de etanol?

PG: La automatizacion es un
factor preponderante; por ejem-
plo, en la reduccion drastica de
las emisiones de contaminantes
provenientes de la quema del
bagazo en las calderas. Espe-
cialmente en calderas de gran
tamafo, la quema debe ser
estrictamente controlada vy, si
consideramos que existen varios
alimentadores de bagazo para el

horno de estas calderas operan-
do de forma simultanea, seria
imposible lograr una quema
adecuada sin sistemas automa-
ticos de control. Otros puntos
importantes son la reduccion del
consumo de insumos industria-
les, el tratamiento de afluentes
(aguas industriales y cloacales)
que son devueltos a la natura-
leza debidamente tratados por
estaciones de tratamiento auto-
matizadas. Ademas de eso, sis-
temas de interbloqueo y moni-
toreo contribuyen a la reduccion
del riesgo de accidentes, como
fugas en depositos, que podrian
eventualmente ocasionar dafios
ambientales.

Equipo para control de motor resistente al arco voltaico

aumenta la seguridad y reduce la necesidad de EPI

La abertura de arcos voltaicos — la energia radiante concentrada que explota dentro de

equipos eléctricos después de una falla con arco - es responsable por aproximadamente
80 % de todas las lesiones asociadas a la energia eléctrica

a abertura de un arco

voltaico es el resultado

de una falla con arco que
sobrecalienta el aire en su entor-
no, expandiéndolo y creando una
onda de presion en el compar-
timiento. Este arco de plasma
vaporiza todo lo que encuentra
por delante, incluyendo cobre,
materiales aislantes, tornillos
y hasta el acero del comparti-
miento. Materiales quemados y
vaporizados pueden causar que-
maduras graves, las ondas sono-
ras pueden dafar la audicion, y
la luz de alta intensidad del arco
puede dafiar la vision.
En instalaciones industriales,
muchas cosas pueden afectar el
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espacio de aire que actia como
aislante para prevenir la igni-
cion de la energia eléctrica en
arco eléctrico. El elemento con-
ductor puede ser bien simple,
como un roedor, una culebra o
la entrada accidental de agua en
el equipo eléctrico; o un error
humano — como un electricista
dejando accidentalmente una
herramienta dentro del equipo
eléctrico u olvidandose de apre-
tar una conexion.

“La mejor prevencion es un
programa interno de seguri-
dad en conformidad con las
normas NFPA 70E” dice Joe
Sheehan, Ingeniero Eléctri-
co Jefe de NFPA (Asociacion

norteamericana de proteccion
contra incendios). “Mi consejo
mas importante es ‘desconecte
el equipo’. No trabaje en equipos
eléctricos energizados, excepto
para medir la corriente correcta.
Es la cultura del mercado lo que
estamos intentando cambiar para
mantener a los trabajadores con
seguridad.”

Otra medida de seguridad im-
portante es el uso de equipos
de proteccion individual (EPT)
apropiados, que son eficaces,
pero pueden ser pesados e
incomodos.

Aunque la prevencion sea la
mejor solucion posible, algunas
veces una explosion de arco vol-

taico puede ocurrir, a pesar de
las mejores intenciones, es alli
que la tecnologia puede ayudar
a proteger a los trabajadores.

Como parte de sus programas de
prevencion, las empresas pueden
instalar equipos de control de
motores resistentes a los arcos
voltaicos, bien como sistemas de
control inteligentes que ofrecen
mejores opciones de seguridad
y operacion remota, ademas de
opciones de monitoreo. Aunque
no existan en el momento normas
para el uso de equipos resistentes
a los arcos voltaicos, Shechan es-
pera que ese tipo de equipo des-
empeiie un importante papel en la
seguridad industrial en el futuro.
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Centros de control de motores
resistentes a los arcos
voltaicos son el futuro
Centros de control de motores
(CCMs) resistentes a los arcos
son proyectados para contener la
energia de los arcos y direccionar-
la para lejos de los trabajadores
—los CCMs no pueden impedir
una abertura del arco voltaico. El
término “Resistente al Arco Vol-
taico” describe equipos proyecta-
dos para controlar la exposicion
al arco voltaico, por la extincion
del arco — controlando su dis-
persion o canalizando la onda de
presion del arco para lejos de los
trabajadores. Algunos proyectos
incluyen estrategias inteligentes
de control de motor que reducen
el tiempo de permanencia de los
trabajadores cerca del equipo ¥,
asi, reducen los riesgos.

John Kay, Gerente de ingenieria
de CCMs de mediana tension de
Rockwell Automation en Cana-
da, tiene mas de 20 anos de ex-
periencia trabajando con CCMs.
En los altimos cuatro afios, John
ha estado dedicado al estudio y
desarrollo del ArcShield — CCM
resistente a los arcos voltaicos.
John compara los avances en los
CCMs a los avances similares
de la seguridad automovilistica.
“Hace cincuenta afos no exis-
tian cinturones de seguridad. Se
hicieron estandar obligatorio en
vehiculos nuevos, y ahora son
items obligatorios,” dice John.
“Nuevos recursos de seguridad
incluyen frenos ABS y air bags
que eventualmente se pueden
hacer obligatorios. .o mismo se
puede decir de los CCMs resis-
tentes a los arcos voltaicos. Mode-
los resistentes a los arcos voltaicos
representan tecnologia de seguri-
dad perfeccionada y, por lo tanto,
un mejor nivel de seguridad.”

(CMs ArcShield de mediana
tension

Rockwell Automation tiene un
proyecto exclusivo en sus CCMs
ArcShield de mediana tension
(hasta 7.200 voltios) resistentes
al arco voltaico. El proyecto re-
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direcciona la energia de abertura
del arco voltaico para los respi-
raderos en el tope de la unidad
y hacia lejos de los trabajadores,
a través de una camara en la
parte superior. Los productos
ArcShield fueron sometidos a
pruebas con éxito de acuerdo
con la norma ANSI C37.20.7:
Guia IEEE para Ensayo de Fallas
Causadas por el Arco Interno en
los Paneles Eléctricos de Media-
naTension. Durante los ensayos,
pedazos cuadrados de algodon
(similar al tejido de camisetas
sin tratamiento, con gramatura
aproximada de 140 g/m) son po-
sicionados a una distancia de un
metro del CCM ArcShield.
Los criterios de aceptacion
exigen que ninguno de los in-
dicadores de algodon entre en
ignicion durante o después de
un ensayo.

“Una de las principales diferen-
cias de los CCM ArcShield de
mediana tension de Rockwell
Automation es que ellos man-

tienen la proteccion Tipo 2 de
IEEE C37.20.7, hasta incluso
con la puerta de baja tension
abierta por motivos de mante-
nimiento,” dice Kay. “Los con-
troles son compartimentados, y
el tablero de baja tension es re-
forzado y obturado para preve-
nir la entrada de materiales que
puedan causar la abertura de los
arcos voltaicos.”

Ensayos especificos son realiza-
dos para atender a los requisitos
de cada nivel de “acceso resis-
tente al arco voltaico”, basados

en codigos y normas apropiados.
En el acceso Tipo 2 de la norma
IEEE, los cuatro lados del equi-
po ofrecen proteccion, o sea, en
cualquier local dentro del peri-
metro del equipo — no apenas
delante de la puerta. El nivel
de riesgo es reducido en tareas
normales para la categoria Zona
0, resultando en una utilizacion
menor de EPIL.

Para contener la presion de la
explosion, el tablero de control
ArcShield es extremamente refor-
zado con soportes y placas adicio-
nales, y utiliza acero calibre 12 en
todas las puertas, laterales, techo y
chapas traseras. Cerraduras mul-
tipuntos y bisagras robustas con
resistencia extra son adicionados
para la seguridad de las puertas
principales de la unidad.

Para redireccionar los gases de
salida del arco, respiraderos de
alivio de la presion, fabricados
en aluminio y revestidos con
silicona especial, montados en
el techo de la unidad, se abren

para liberar la presion. Un sis-
tema de camaras encima del
compartimiento canaliza el gas
sobrecalentado, el cobre y acero
vaporizados para un local seguro,
de forma controlada.

CCMs ArcShield de baja tension
Rockwell Automation también es
el primer fabricante de equipos
en aplicar recursos de contencion
de arco en CCMs NEMA de
baja tension (hasta 600 voltios).
Esos CCMs no usan un sistema
de camara superior: ellos liberan
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los gases y la presion del arco
desviando de la parte frontal del
tablero en direccion a la lateral,
alejada de las personas.
Algunos de los recursos espe-
ciales de los CCMs CENTER-
LINE 2100 y 2500 con opcioén
ArcShield incluyen un compar-
timiento reforzado, cerraduras y
bisagras especiales en la puerta
de contencion del arco. Cuando
estan correctamente bloqueadas,
las bisagras permiten el alivio se-
guro de la presion interna, man-
teniendo al mismo tiempo una
clasificacion de acceso Tipo 2.

Control Inteligente de Motor
para mayor proteccion

Para incrementar la operacion
segura, los productos ArcShield
pueden incorporar soluciones
de Control Inteligente de Motor
de Rockwell Automation, como
monitoreo remoto y recursos de
aislamiento, para ayudar a pre-
venir exposicion accidental a las
partes energizadas. L.os CCMs
montados en red con el software
IntelliCENTER permiten mo-
nitoreo, configuracion o pesquisa
de defectos en tiempo real, tanto
en los productos de baja como de
mediana tension. Esas informa-
ciones pueden ser accedidas de
cualquier local en la instalacion,
o inclusive de cualquier parte
del mundo, a través de un link
seguro en internet.

CCMs ArcShield de baja y me-
diana tension pueden ser espe-
cificados con la red DeviceNet
integrada. Este simples sistema
de cables permite el monitoreo
remoto de los parametros de
operacion de los equipos — man-
teniendo as personas fuera de la
sala del CCM.

Depende del mercado tomar la
iniciativa de incluir programas
de seguridad amplios e invertir
en el proyecto de equipos actua-
les, para suministrar un nivel de
seguridad perfeccionado a los
empleados, y que también ayu-
de las empresas a reducir gastos
financieros indirectos asociados a
los incidentes eléctricos. M
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Votorantim Metais aumenta la confiabilidad con la

Arquitectura Integrada

otorantim Metais con-

centra sus negocios en

los mercados de niquel,
acero y cinc — de los cuales es la
mayor productora en América
Latina y una de las tres mayores
del mundo.
Cuatro de las cinco unidades
del negocio de cinc estan situa-
das en el estado de Minas Ge-
rais. Una de ellas, en la ciudad
de Juiz de Fora, ha estado en
funcionamiento desde hace 28
afios, produciendo cinc metali-
co SHG (Special High Grade)
en lingotes, aleaciones de cinc y
oxido de cinc, ademas de con-
centrados de plata y de plomo,
sulfato de cobre, acido sulfarico
y dioxido de azufre.
En el afio 2007 esa planta de
fabricacion efectud una para-
da programada de 20 dias para
una amplia remodelacion, la
cual inclu-
ye el cambio
del sistema
de control de

“El desarrollo, la agilidad
y flexibilidad del nuevo

y cuya ineficiencia puede resultar
en la pérdida de productividad,
debido a que se compromete la
disponibilidad de importantes
activos del area, como los hornos
de combustion.

Motivaciones para efectuar
el cambio

Lanusse Silva, ingeniero de auto-
matizacion de Votorantim Metais
que ha liderado el proyecto de
implantacion de la Arquitectura
Integrada en el proceso de com-
bustion, detalla las dificultades
que han motivado a la empresa a
modernizar el sistema de control
y ampliar su alcance: “Nuestros
principales problemas eran la
poca flexibilidad del sistema
existente en relacion con la ne-
cesidad de una mejora en el area
operacional, y la dificultad para
el mantenimiento, pues no exis-
tia un recurso
en el sistema
existente que
permitiera el

combustion. sistema son sorprendentes”  diagnéstico de
Lacombustion  (Ricardo Santoro — gerente fallas. Ademas,
es la etapa ini- el sistema exis-

cial —y crucial

— del proceso

de produccion de cinc. Durante
esa etapa, el concentrado sulfata-
do de cinc — polvo resultante de
la explotacion del mineral de cinc
— se transforma en ZnO (6xido
de cinc), a partir del cual se ob-
tiene el cinc propiamente dicho.
Esa transformacion del sulfata-
do de cinc en ZnO ocurre por el
proceso de lecho fluidizado, que
consiste en llevar el concentrado
al horno de combustién y man-
tenerlo en suspension, mediante
corrientes de aire caliente ascen-
dentes, mientras se produce su
combustion y fluidizacion. Se
trata de un proceso complejo,
cuyo ¢éxito depende del control
simultaneo de maltiples variables,
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del drea de combustién)

tente cubria

solamente una
parte del proceso de combustion,
pero el horno, la caldera y la fa-
brica de SO2 liquido no contaban
con un control supervisorio. Las
variables analdgicas como, por
ejemplo, la
temperatura
delhorno, eran
presentadas en
pantallas, y el expectativas”™
operador ano-
taba los da-
tos. Esa gran
interferencia
humana en el proceso aumenta-
ba la vulnerabilidad del sistema.
Otra dificultad era en relacion
con las piezas de reposicion para
el panel de relés que efectuaban

“El nuevo sistema
satisface plenamente las

(Lanusse Silva, ingeniero de

automatizacion)

a retirada de lo:

como lwos de operacidn”

el interbloqueo y control del sis-
tema de combustion. Como no se
encontraban piezas de reposicion
en el mercado, era necesario efec-
tuar adaptaciones.

El proyecto
La base de la arquitectura esta
compuesta por el ControllLogix
y por el software RSView SE.
Moédulos HART permiten la
comunicacion con la instrumen-
tacion de campo, monitoreando
los activos. “La tendencia es que
la totalidad de la fabrica pase a
la Arquitectura Integrada. El
proximo paso es la administra-
cion de los activos”.
En total, se han sustituido 18
paneles y se han efectuado 3100
conexiones que involucran 125
instrumentos y 118 motores.
El panel de relés — que efec-
tuaban los
interbloqueos
de las correas
transporta-
doras que
alimentaban
el horno, el
propio horno
de combus-
tion, los electrofiltros, el redler
(transportador de corriente), el
molino de bolas y los sopladores
— fueron sustituidos por dos pa-
neles y racks de ControlLogix.

ontrol. Eso ha contribuido a mejorar

Rockwell Automation, compro-
metida con el aprovechamiento
de los activos de automatiza-
cion utilizados hasta entonces,
integro a la nueva arquitectura
el PLC 5 existente, en el rol de
rack remoto.

En lo que respecta a la capacita-
cion de los operadores, Lanusse
afirma que “no han tenido dificul-
tad en asimilar el nuevo sistema y,
hoy dia, tienen el control total de
la planta mediante un tinico punto
de control supervisorio”.

Resultados

Desarrollado en conjunto entre
Votorantim Metais, Rockwell
Automation y su proveedor de so-
luciones IHM, que también efec-
tud la integracion, el nuevo sistema
de automatizacion de combustion
esta en funcionamiento desde el
mes de mayo de 2007.

“Nuestro objetivo era el aumen-
to de la confiabilidad y el mismo
ha sido plenamente alcanzado.
Pero también ganamos flexibili-
dad. Si ocurriera alguna altera-
cion en el proceso, ya sea ella de
pequeiio o de gran tamafio, po-
dra ser efectuada de forma mas
facil, porque el sistema actual
simplifica la adaptacion. A fin
de cuentas, se termina ganando
en productividad”, concluye
Lanusse. ®
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Fusion de experiencias

El conocimiento del mercado de

empaquetamiento de productos que tiene
la empresa Seguridad & Empaque, junto
a la experiencia de Rockwell Automation
en automatizacion, permitié agregar valor
a sus productos, reducir los tiempos de
produccion y lograr ventajas econémicas

para los clientes

uando comenzaron

en el ano 1990 a fun-

cionar como empresa,
lejos estaban en pensar que 18
afios mas tarde sus productos
pudieran escalar a mercados
internacionales. Para ese enton-
ces, Seguridad & Empaque, una
compaiiia argentina que nacio
fabricando gabinetes especiales
para distintas aplicaciones e
instalaciones contra incendio,
se animd a dar un paso mas
y explorar nuevos mercados.
En 1995, la experiencia de sus
socios fundadores y el conoci-
miento de un nicho como el del
embalaje de productos, los llevo
a comercializar maquinaria para
flejado o zunchado automatico,
semiautomatico y manual.
Sin embargo, la inquietud pudo
mas y decidieron seguir avan-
zando: Jporqué representar a
fabricantes del exterior cuando
tenian la capacidad de hacer sus
propias maquinas? De esta ma-
nera, para el ano 2000 se lanza-
ron al mercado y desarrollaron
sus propios modelos: Platino y
Zafiro. El modelo Platino coloca
flejes horizontalmente, mientras
que el Zafiro, lo hace de forma
vertical, siempre sobre los pa-
llets. Si bien el cabezal es el mis-
mo, cambia la orientacion y la
complejidad del modelo Platino
€s mayor.
El flejado y paletizado forman
parte de las etapas finales del
proceso de embalaje de un pro-
ducto y se utilizan en diferentes
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industrias, desde la produccion
de bebidas, hasta los fabricantes
de botellas de vidrio, pasando por
empresas petroleras que tienen
que transportar baldes y hasta
tambores con distintos tipos de
productos. Contar con tecnologia
de automatizacion en esta etapa es
fundamental para reducir los cos-
tos y acelerar los procesos. “Una
envasadora de gaseosas cuenta
con tecnologia de tltima gene-
racion en el control de calidad y
un rendimiento de produccion
elevado, si al final de la linea no
acomparfiamos esta tecnologia con
nuestros equipos, no se aprovecha
al maximo el rendimiento”, ex-
plica Leonardo Laterza, jefe del
departamento de Ingenieria de
Seguridad & Empaque.

Trabajar junto a Rockwell
Automation les permitié maxi-
mizar el valor agregado de sus
maquinas y lograr un diferen-
cial frente a sus competidores,
en donde la innovacion tecno-
logica paso a ser una prioridad
para la empresa. La relacion
entre ambas compaifiias co-
menz6 en el afio 2003 y se fue
afianzando con el tiempo. “Las
primeras operaciones se dieron
porque el cliente pedia tecno-
logia Rockwell Automation en

los equipos y comenzamos con
lo mas elemental. Con el tiem-

po vimos el valor agregado que
podiamos darle a nuestras ma-
quinas y empezamos a migrar a
alternativas mas sofisticadas que
permiten mayor automatizacion
y herramientas de desarrollo”,
resume Laterza.

Rapidez y seguridad

A través de los afios las maqui-
nas fabricadas por Seguridad &
Empaque pasaron por procesos
de mejoras y el modelo Platino
cambi6 de manera estructural
y mecanicamente. “Las Gltimas
mejoras que realizamos fueron
relacionadas con el automatismo
y la parte electronica”, comenta
Laterza.

Luego de dos afos de trabajo,
a mediados de 2007, presenta-
ron las nuevas funcionalidades
del Sistema Platino, pensadas
principalmente para que el
cliente ahorre tiempo y dine-
ro. “En busca de optimizar el
equipo y reducir al minimo
los problemas, tanto eléctricos
como mecanicos, y minimizar
los tiempos de mantenimiento,
encontramos que la tecnolo-
gia On-Machine, de Rockwell
Automation, era perfecta y la

“La tecnologia Rockwell Automation es sencilla de imple-

mentar. St bien no soy un especialista, tengo conocimiento
de otras marcas y no hay punto de comparacion”

(Leonardo Laterza, jefe del departamento de Ingenieria de Se-

guridad & Empaque)

indicada para alcanzar este ob-
jetivo”, afirma Laterza.

De esta manera, se reemplaza-
ron los modulos de entradas y
salidas que se montaban dentro
del tablero principal, por la tec-
nologia ArmorPoint de entradas
y salidas remotas, que gracias a
su grado de proteccion IP67, se
pueden montar directamente
sobre el cabezal movil. Se incor-
por6 ademas la red DeviceNet
para vincular los ArmorPoint
con el controlador, y de tener
aproximadamente 30 pares de
cables que conectaban el cabezal
movil con el controlador —uno
por cada sensor- se pasé a uno
solo que se conecta al tablero
fijo, al pie de la maquina.
Platino, que utilizaba un con-
trolador logico programable
(PLC) basico, cambid por un
controlador CompactLogix,
basado en tecnologia Logix de
la Arquitectura Integrada de
Rockwell Automation con ca-
racteristicas mejoradas. La in-
terfaz que maneja el operador
es un PanelView Plus que esta
habilitada para la informacion
por FactoryTalk.
“Fundamentalmente, lo que
se reemplaz6 fue la cantidad
de conductores que se tenian
desde el control central de la
maquina al cabezal movil, por
el cable de red DeviceNet. Toda
la informacion viaja a través de
esta red. Esto representa una
gran ventaja, porque el arma-
do del tablero del equipo es
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menos laborioso y se realiza
mas rapidamente. Asimismo,
los puntos en donde pueden
aparecer problemas o errores
de conexion se disminuyen. Si
un cable se suelta o se rompe,
el operador puede localizarlo
y reemplazarlo rapidamente”,
explica Laterza.

Esta innovacién introducida
por Seguridad & Empaque,
abre también un enorme po-
tencial a futuro. La cantidad
de cables que viajan a través de
una bandeja flexible, ademas de
impactar en la confiabilidad de
la maquina, esta limitada téc-
nicamente por el espacio dis-
ponible -de acuerdo al radio
de giro y flexion-. Al utilizar
lared DeviceNet, Seguridad &
Empaque tiene la posibilidad
de seguir equipando el cabe-
zal con mas y mejor funciona-
lidad, sin preocuparse por la
complejidad del cableado.

El ahorro oculto
En sintonia con el mensaje

“Gracias al trabajo en conjunto con la gente de Rockwell
Automation y de su distribuidor, Racklatina, pudimos llegar

a este resultado. Su aporte para instruirnos y la atencion
personalizada a la hora de hacer los primeros programas nos
permitio familiarizarnos con los productos que hasta ahora
no habiamos utilizado” (Leonardo Laterza)

diferenciador de la empresa,
existen otros beneficios visibles
para el cliente que se traducen
en una reduccion en los costos
de produccion.

LLa experiencia y conocimien-
to del mercado al que apuntan
con estos productos permitio
generar nuevas ventajas. Una
de las principales es la estabi-
lidad en el mismo pallet y por
este motivo se pueden quitar
elementos que antes ayudaban
a este proposito.

En el caso de la aplicacion pun-
tual para las bebidas gaseosas,
que es en donde la empresa se
posiciona con mayor fortaleza,
entre cada camada de botellas
es necesario utilizar cartones

separadores. El Sistema Pla-

tino, que proporciona escua-
drado, encolumnado y flejado
horizontal automatico —unico
de estas maquinas— logra una
estabilidad que se mantiene por
la colocacion del fleje de Po-
lyester que sella térmicamente

CHILE
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el mismo cabezal. Asi, se elimi-
na por completo la utilizacion
de cartones o placas separado-
ras entre camadas, se reduce en
un 70% la utilizacion del Film
stretch para contener y envol-
ver las botellas, y se mejora la
cosmética del packaging. Todo
esto se traduce en ahorros en
los costos directos de empa-
que asi como de almacén; con
el Sistema Platino, es posible
estibar pallets en 3 niveles,
aprovechando un 50% mis el
metro cuadrado de planta.

En 2007, el Sistema Platino
Beverage logro la homologa-
ci6n por parte de los principa-
les embotelladores internacio-
nales de Coca Cola Company.
“Esto significa que este equipo
es necesario para su produc-
ci6n a escala mundial de la
compaiiia y nos abrié muchas
puertas. Esta nueva posicion de
la empresa mundialmente nos
hace pensar que vamos a tener
un afio muy bueno”, concluye
Laterza. B

Armat logra mayor confiabilidad y productividad de su

laminador principal

Hoy, la disponibilidad y confiabilidad del laminador aumentaron en casi 100%, mientras que

el nivel de produccién se incrementé en 50%

erteneciente al grupo de

empresas Madeco, Ar-

mat ha logrado ubicarse
entre los principales producto-
res de cospeles (discos circulares
para acufacion) de aleaciones
especiales de cobre en el mun-
do, y cuenta entre sus princi-
pales clientes con varios paises
miembros de la Unién Europea,
a quienes proveen de gran parte
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de sus monedas nacionales. Pa-
pel fundamental en dicha labor
cumple su laminador principal,
el cual presentaba una serie de
fallas, motivo por el cual la com-
pafia decidi6 modernizar su
sistema de control con equipos
de automatizacion provistos por
Rockwell Automation.

La planta industrial, ubicada en
Quilpué, V Region, dispone de

70 mil m? de terreno con dreas
de servicios, administracion y
construcciones industriales.
Esta ultima comprende tres
plantas productivas: fundicion;
laminacion y tratamiento tér-
mico; y fabricacion de cospeles
(monometalicos y bimetalicos).
Elementos fundamentales en la
elaboracion de estos discos son
los tres laminadores que posee

la empresa. Uno de ellos, el Lo-
ewy —sistema cuarto reversible
que permite entregar la termi-
nacion final del producto-, te-
nia un control de potencia para
operar tres motores de corriente
continua, dos de 185 HP y uno
de 400 HP, el cual constaba de
multiples tarjetas electronicas
analdgicas y grandes bancos de
tiristores, todo con tecnologia
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de la década de los ochenta.
“Fl sistema presentaba una alta
cantidad de fallas, las que gene-
raban pérdidas de tiempo im-
portantes y baja productividad”,
sostiene Miguel Boisier, Gerente
de Planta de Armat. Asimismo,
agrega, el sistema no tenia un
buen control de tension en los
enrolladores, lo que ocasionaba
otros problemas de proceso tales
como plegado disparejo, espesor
final variable, baja calidad y es-
caso rendimiento.

Segun explica Hermes Silva,
Jefe Ingenieria y Mantencion
de Madeco, la confiabilidad
del equipo no superaba el 20%
y los costos de mantencion en
esta unidad iban paulatina-
mente en aumento. “Debido
a la ineficiencia de control, los
operadores comenzaban traba-
jando con velocidad minima y
a medida que avanzaba el ma-
terial la iban subiendo en forma
manual para llegar a aceleracion
maxima cuando ya estaban en la
mitad del proceso, y luego co-
menzaban a bajar lentamente
hasta terminar el rollo”, sefala.
“Esto producia un alargamiento
en el proceso, disminuyendo la
productividad y generando tam-
bién problemas de calidad, ya
que el sistema AGC (Automatic
Gauge Control) de espesor no
podia estabilizarse nunca”.
Elingeniero agrega que siendo
este equipo de vital importancia
para el proceso de fabricacion
de cospeles, cualquier inver-
sién en mejorar esta situacion,
constituia un beneficio enor-
me dentro de los parametros
de productividad, rendimiento
y calidad del producto final y
aseguraba la confiabilidad del
equipo para el area producti-
va. “Desde el punto de vista
del mantenimiento, una nueva
aplicacion generaria una baja de
los costos y tiempos de manten-
cion”, afirma Silva.

Solucion
Fue asi como Madeco, empre-
sa a cargo del proyecto, integro
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los siguientes productos de
Rockwell Automation: Drives
Allen-Bradley 1395 con mé-
dulos ControlNet en fibra op-
tica; ControllLogix 5000; Flexio
(unidad remota encendido/apa-
gado); red ControlNet; tableros
de fuerza y distribucion; y trans-
formadores de potencia.

Cabe mencionar que dentro de
esta implementacion se mantu-
vo el sistema de control origi-
nal, con logica de relé, para to-
dos los demas sistemas (CMM,
unidades hidraulicas, sistemas
auxiliares, AGC), los cuales
estan siendo evaluados para ser
modificados en el futuro.

El proyecto, que tuvo una dura-
cion de casi un afio y fue puesto
en marcha durante septiembre
de 2006, fue definido para eje-
cutarse sin provocar grandes
tiempos de detencion del lami-
nador, ya que esta es una maqui-
na critica y constituye uno de los
cuellos de botella de la linea.
Por tal motivo, el montaje fue
realizado en paralelo al control
que tenia originalmente y luego
la puesta en marcha se realiz6
en dos etapas de una semana
cada una, para no detener el
programa productivo.

Eleccion del proveedor

La ingenieria, el montaje y la
puesta en marcha de proyecto
fueron realizados por Madeco,
mientras que DPA estuvo a car-
go de la programacion y disefio
de los planos de montaje de los
controladores. “ILa decision
de usar productos Rockwell
Automation, se explica porque
Madeco los define como estan-
dares en todos sus proyectos de
control automatico, debido a su
gran confiabilidad, amplia co-
bertura, buen soporte técnico y
experiencia en el uso de los pro-
ductos por mas de 15 afios en
nuestra empresa con excelentes
resultados”, sostiene Silva. “Es
decir, mas que por temas eco-
nomicos, primo la fuerza técni-
ca de los productos y el soporte
comercial”, concluye.

La labor especifica de DPA
fue realizar el desarrollo de la
ingenieria del proyecto y pos-
teriormente el desarrollo de la
programacion de la logica de
control para el accionamiento
de los motores de ambos en-
rrolladores y el motor del la-
minador. “Las ventajas de los
equipos utilizados en el proyec-
to se basan en su confiabilidad
y facilidad de configuraciones”,
sostiene Fernando Jiménez, Jefe
de Proyectos de DPA.

Desafio

El'mayor reto del proyecto, tanto
para el cliente como para DPA,
fue haber realizado la puesta en
servicio del laminador sin oca-
sionar pérdidas en la produc-
cion ya que éste estuvo tan solo
dos dias detenido para realizar
los cambios de conexionado
entre los motores y los drives y
luego se comenzaron a realizar
las pruebas con material.

“LLa problematica mas impor-
tante era la disponibilidad del
equipo, ya que es unico y no
contamos con un aparato sus-
tituto de ningln tipo”, afirma
Boisier. “La planificacion que
se hizo fue buena y DPA se
ajusto a los plazos definidos de
la mejor forma. De esta mane-
ra, el resultado fue excelente, ya
que la maquina estuvo detenida
lo minimo posible”.

Gabriel Fernandez, Jefe de Man-
tencion y Produccion de Armat,
sostiene que el trabajo inicial fue
muy bueno: “Se hizo un trabajo
completo y la aplicacion se pro-
bo durante largo tiempo para
que todo operase bien”. Agrega
que “el equipo ha funcionado sin
ningun tipo de problema”.

El profesional afiade que las
pruebas se efectuaron con cada
operador en particular, ya que
todos tenian su propia forma
de trabajar. “Con ello se logro
sacar el maximo rendimiento
posible”, acota.

Resultados
El proyecto permitié cumplir

CHILE

con todos los beneficios proyec-
tados en el estudio previo y, mas
aun, se descubrieron otras me-
joras. Por ejemplo, se lograron
unificar criterios de operacion
de los operadores del lamina-
dor, aumentd el rendimiento
metalico de los procesos aguas
abajo y disminuyo6 el consumo
de energia del laminador al ser
mas eficiente en su uso.

Con respecto a pardimetros mas

especificos, los resultados fue-

ron los siguientes:

* La confiabilidad y disponi-
bilidad del equipo aumentd
mas de un 95% respecto a la
situacion anterior.

* El tiempo medio de repara-
cion (MTTR) disminuy6 en
mas de un 10%.

* La productividad se incre-
ment6 en mas de un 50%.

* El cumplimiento del presu-
puesto fue de un 90% (es de-
cir, hubo un ahorro de 10%
sobre lo presupuestado).

Hoy en dia, sostiene Boisier,
el laminador es una maquina
confiable y de mejor calidad de
terminacion en relacion a lo que
eraantes. Ademas el area de pro-
duccion puede programar con
mayor seguridad y con mejores
tiempos los programas del pe-
riodo, evitando con ello que sea
una maquina cuello de botella.
“En una época donde los meta-
les poseen un valor muy alto, re-
sulta importantisimo contar con
flujos continuos bien controla-
dos, de manera que podamos
salir con nuestra produccion con
un minimo de capital de trabajo
involucrado”, afirma.

El ¢jecutivo concluye sefialando

que hoy cuentan con la garan-

tia de que se puede planificar de
manera acotada, optimizando

el recurso humano destinado a

esta herramienta. “Ademas, es

mas rapida, tiene partida instan-

tanea, estabilidad de velocidad y

se generd una optimizacion del

rendimiento metalico referido

a la calidad del espesor del pro-

ducto y del aprovechamiento

del material utilizado”. ®
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