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Transitando la Era Digital a través de la Robética

Un nuevo ano laboral comienza y los desafios son muiltiples...

La situacion del pais y del mundo que nos tiene en vilo nos afecta en
nuestros trabajos y en lo personal.

En lo laboral, lo cambiante de las condiciones de contexto nos exigen
cada vez mas: aspectos econdmicos, financieros, y técnicos nos tienen
ocupados en forma permanente.

Dentro de esta voragine, los robots aparecen en las noticias de los
diarios, en los medios masivos, y en nuestras casas..(si no entraron , estan
por entrar).. Por supuesto que también en nuestras areas productivas.

En este numero los especialistas muestran en el Reporte Especial el
estado actual y futuro de la Robética

Se describen soluciones y aplicaciones por demds interesantes que
nos pueden ayudar a optimizar nuestras actividades industriales, como
ejemplos: los robots en los tambos, los desafios que se presentan y las
soluciones que se proponen. Todo esto transita por las paginas de esta
Edicion junto a otros temas no menos interesantes.

También nos acompanan en esta Edicién los ecos de la exitosa AADE-
CA"18 Evolucionando en la Era Digital

Cientos de participantes de los distintos eventos (Foro, Congreso
Nacional, Cursos, Concursos Estudiantiles, intercambio de experiencias)
salimos mas que satisfechos con la calidad de las actividades. A partir de
esta edicién y en préximas ediciones profundizaremos en las tematicas y
disparadores que dejaron esas exitosas jornadas.

En AADECA estamos dispuestos a continuar en nuestra senda de
difusion del saber, realizando actividades en distintos lugares del pais
y abriendo las puertas para que todo aquel que lo desee y/o necesite,
encuentre un sitio donde plantear inquietudes y consultas, desarrollar
temas que sean de interés en la comunidad de la Automatizacién y
Control

Enfrentamos situaciones y desafios que, como casi siempre en nues-
tra especialidad, no son faciles... Como muchas veces, el conocimiento,
la experiencia y el intercambio de ideas con colegas, nos ayudaran a
encontrar el mejor camino.

Los esperamos, mantengamos el optimismo (pese a todo) y un jjjMuy
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Nosotros

Capacitacion en AADECA

AADECA, www.aadeca.org

Siguiendo su misién de contribuir al mejor conocimiento de

las posibilidades del control automético en relaciéon al hombre y
a la tecnologia, AADECA continuara en 2019 su ya exitosa agenda
de cursos de capacitacion y actualizacion en temas relacionados
a la automatizacién y el control de procesos, dictados por presti-
giosos profesionales de empresas reconocidas y/o de institucio-
nes académicas. El reconocimiento del mercado de los cursos de
AADECA esta evidente en la positiva evaluaciéon que hacen sus
participantes en los dos ultimos afos:

»

»

»

Todos los cursos evaluados dan en promedio "muy bueno" a
la pregunta de opinién general del curso.

Los profesores/disertantes se destacan en cada tematica dic-
tada y en su conocimiento, didactica y respuestas.

Los participantes son en su mayoria, no socios de AADECA y
pertenecen a empresas industriales y de servicios.

La mayoria indica sentirse cdmodo en el lugar de dictado de
los cursos y recibir adecuada atencién del profesor.

La agenda de cursos 2019 esta en preparacién, pudiendo in-

cluir la reedicion de exitosos cursos de los ultimos aios, asi como
novedades:

»

»

»

»

»

»

»

»

Introduccion a la ingenieria de proyectos industriales
Introduccién a las redes y comunicaciones industriales
Introduccion a los SCADA y DCS

Programacion de PLCs

Resolucién de fallas en equipos automatizados
Introduccion a la energia solar fotovoltaica
Ciberseguridad

Sistemas instrumentados de seguridad SIS

Considerando que mas de 70% de los asistentes pertenecen

al publico corporativo y con el objetivo de trabajar en conjunto
con los Departamentos de Capacitacion de la industria, este afo
habra un especial foco en que todos los cursos sean dictados sin
cancelaciones.

Mas informacion: administracion@aadeca.org

4 AADECA REVISTA | Enero-Marzo 2019 | Edicién 11

Nuestro actual

Consejo Directivo (2016 - 2018)
Presidente: Marcelo Petrell
Vicepresidente 1°: Ariel Lempel
Vicepresidente 2°: Victor Matrella
Secretario general: José Luis del Rio
Prosecretario: Cristina Boiola
Tesorero: Eduardo Néstor Alvarez
Protesorero: Carlos Godfrid

Vocal titular 1°: Carlos Behrends
Vocal titular 2°: Emiliano Menendez
Vocal titular 3°: Raul Di Giovambattista
Vocal supl. 1°: Marcelo Lorenc

Vocal suplente 2°: Diego Maceri

Socios adherentes

Micro Automacion | Cruxar | CV Control
Editores | Emerson | Festo | Grexor
Honeywell | Pepperl+Fuchs Arg.
Schneider Electric Argentina
Siemens | Supertec | Viditec

iDesea recibir AADECA Revista?

Socios AADECA: Gratis
No socios: Suscripcion por 6 edi-
ciones corridas, $350

Mas informacién,
suscripcion@editores.com.ar

Mantener laintegridad
y competencia de seguridad
alo largo del ciclo de vida
de la planta del proceso.

Yokogawa recomoce los desafios continuos para
los propietarios de plantas para operarmantensr
la integridad de la sequridad del proceso a lo
largo de todo «f ciclo de vida de su planta y ha.
ideado una solucién SIS sostenible (SSIS). Este
enfoque hollstico garantiza que no solo se
obtenga una solucion de seguridad dptima, sino
gue tambidn se mantenga durante toda la vida
Util de su planta.

La solucion 5515 de Yokogawa le permite
recuperar la propiedad de su entomo de
sequridad de procesos haciéndolo comprensible,
manejable, compatible, seguro y le brinda
tranquilidad al permitirle enfocarse en su

negaocio principal, -
¥
Synaptic Business Automation subyace en un proceso de ca-innovacion y colabaracion con clientes que
Synaptic aprovecha el conocimiento de dominio de Yokogawa ¥ las tecnologias de automatizaciin digital para
Business credr un valor sostenible. —

Automaten. 1_

i |
3 i ﬁll
YOKOGAWA Co-innovating tomorrow ™ www.yokogawa.com.ar



AADECA

AADECA 19 | Congresos

Se realizo
exitosamente
AADECA"8
Evolucionando
en la Era Digital

Con el lema “Evolucionando en la era digital’, se
realiz0 La Semana del Control Automatico en
la Facultad de Ingenieria de la Universidad de

Palermo, los dias 7al 9 de Noviembre del 2018.

6 AADECA REVISTA | Enero-Marzo 2019 | Edicién 1

Este evento reline cada dos afnos a académicos, estudiantes, profe-
sionales y especialistas de la automatizacion, control automatico e ins-
trumentacioén, cubriendo ampliamente todos los aspectos, tanto de
investigacion aplicada como teérica. Constando de un programa de ac-
tividades donde se presentaron las Ultimas tendencias del sector y los
proyectos mas innovadores, donde renombrados disertantes analizaron
la situacion actual y las perspectivas para el futuro.

Los nimeros de AADECA “18: nueve paneles tematicos, mas de trein-
ta prestigiosos disertantes, tres plenarias internacionales, nueve talleres
practicos de empresas y quince proyectos estudiantiles. Mas de quinien-
tos asistentes acompanaron los tres dias del evento, que también fueron
transmitidos por streaming.

Los cuatro ejes de AADECA "18 giraron en torno al lema “Evolucio-
nando en la era digital”: el Foro de automatizacién y control, el 26° Con-
greso Argentino de Control Automatico, los Talleres tematicos y el Con-
curso de desarrollos estudiantiles.

El Foro de automatizacién y control, cont6 con destacados panelistas de
la industria y del mundo académico que desarrollaron los siguientes temas:

Metrologia en la era digital

El petroleo y la era digital

Dilemas éticos en automatizacion y control

Mujeres en la ingenieria e industria

Los desafios del empleo en la 4% Revolucion Industrial

Las tecnologias del cambio IT/OT

Energias nuevas y automatizacién y control

Los robots en la Industria 4.0

La transformacién digital en la industria de produccion

Auspiciados por las empresas Baker Hughes, Honeywell, SVS Consul-
tores, Schneider Electric, Phoenix Contact, Kuka y Festo, los foros contaron
con importantes disertantes del mundo académico y de investigacion
y desarrollo pertenecientes al INTI, UBA, AADECA, UTN FRBA, Universi-
dad de Palermo, Institute for Ethics and Emerging Technologies, CONI-
CET, ITBA, Universidad de Belgrano, NASA-USA, INTAL-BID, Ministerio de
Trabajo, ORT, AAH y del Ministerio de Produccidn; asi como de empresas
como Profertil, Honeywell, Axion, YPF, SVS, CV Control, Medanito, Techint,
Tiempo Real Consultores, Balluf, Less Industries, IBM, Kuka, Delaval Argenti-
na, Grexory ARC AdvisoryGroup.

El 26° Congreso Argentino de Control Automa-
tico, constd de un programa de conferencias que
present6 las ultimas tendencias y actividades del
sectory los proyectos mas innovadores. Con el foco
dirigido hacia publicos especializados, empresas li-
deres, sector de demostraciones, mesas redondas y
muchas otras actividades. Un evento en el cual re-
nombrados disertantes analizaron la situacién ac-
tual y las perspectivas politicas, econémicas y so-
ciales de Argentina para el futuro préximo.

Estas reuniones se desarrollan cada 2 afos, has-
ta la fecha con mas de 1.800 trabajos presentados,
el Congreso Argentino de Control Automatico, se
ha convertido en un verdadero exponente de la in-
vestigacion y aplicaciones desarrolladas en el am-
bito académico e industrial de nuestra regién.

Siendo sus principales objetivos, exponer en el
medio nacional los resultados de las investigaciones
y desarrollos en las dreas de automatizacion, control e
instrumentacion y, paralelamente, estimular el avance
e intercambio de conocimientos y experiencias.

Las principales autoridades del Congreso fue-
ron, el Dr. Herndn De Battista de UNLP-CONICET,
como presidente y el Dr. Hernan Haimovich de
UNR-CONICET, como vicepresidente.

En esta edicion, los autores presentaron mas
de 100 trabajos divididos en varias sesiones como
automatizacion, procesos y biosistemas, electréni-
Ca, energia, y estimacién y control, pudiendo optar
por publicar sus trabajos en la base IEEE Xplore de la
IEEE, sin costo adicional.

Las plenarias contaron con prestigiosos di-
sertantes nacionales e internacionales, como el
Dr.Juan Yuz que diserté acerca de “Modelos a datos
muestreados para sistemas lineales y no lineales”, el
Dr. Jesus Pico que lo hizo acerca de “Biosistemas y
automatica, una buena simbiosis” y el profesor lven
Mareels compartiendo sus conocimientos sobre
“Energias renovables basadas en gridfutures”

Los talleres tematicos, en los que empresas pro-
veedores como CV Control, Schneider, Festo, Phoenix
Contact, Siemens y MDE Network, divulgaron nuevas
tecnologias y presentaron las ultimas tendencias
del sector y los proyectos mas innovadores.

Con cursos de capacitacién, donde se analizé
la situacién actual y las perspectivas para el futu-
ro, estas empresas promovieron las mas modernas
tecnologias disponibles en el pais.

El concurso de desarrollos estudiantiles, en el
que estudiantes de escuelas secundarias y univer-
sidades presentaron ambiciosos proyectos de au-
tomatizacién y control, tuvo como objetivos, es-
timular a los alumnos a realizar proyectos en las
materias que cursan abordando temas vinculados
con las areas de medicion industrial, control, auto-
matizacion y robdtica.

Brind¢ la posibilidad, a quienes hubieran desa-
rrollado proyectos, a presentarlos y difundirlos ante
la comunidad local del control automatico.

Parrafo aparte merece Matias Llamazares, que
sorprendio a los presentes con el proyecto "Exoes-
queleto colaborativo para asistencia en terapias de
rehabilitacion de mano”, apostando a que podria
ser una importante solucion para aquellas perso-
nas que padecen atrofia muscular.

Asi, AADECA "18 reafirma nuevamente ser el
evento mas importante del dmbito de automatiza-
cién y control de la regién.

Acerca de AADECA: La Asociacion Argentina de Control Automa-
tico, AADECA, es una entidad profesional sin fines de lucro que
hace 50 afios tiene como objetivo esencial reunir profesionales,
técnicos, estudiantes, representantes de la industria y usuarios
finales, para difundir tecnologias que permitan, enfrentar exi-
tosamente la competencia internacional y fundamentalmente
promover la industria Nacional.

Edicion 11| Enero-Marzo 2019 | AADECA REVISTA 7
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La robotica en el campo: sistemas de ordeno

Pedro Mazziotti
Delaval
Pedro.Mazziotti@delaval.com

Pedro Mazziotti es ingeniero agronomo de la
Universidad de Buenos Aires, con un posgrado de
agronegocios impartido por la misma institucién.

Desde el aino 2003, se desempeiia en cargos
gerenciales de las dreas administrativas y comerciales
de empresas asociadas al agro. Actualmente, su
cargo es AMS Manager Argentina en Delaval,
responsable, entre otras cosas, de la unidad de
negocios de sistemas automaticos de ordefo.

Nota del editor:

El articulo aqui presentado fue elaborado por AADECA Revista
en base a la presentacion que Petro Mazziotti hiciera en el
Panel de Robética que se llevé a cabo en la ultima edicion de la
AADECA"18 - Evolucionando en la Era Digital
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Por robots de ordefo se entiende especifica-
mente a los sistemas automaticos de ordefo (AMS,
por sus siglas en inglés) que se caracterizan por dos
puntos principales: por un lado, se trata de sistemas
totalmente automaticos y, por otro, son voluntarios.

En un sistema convencional, sin robots, las va-
cas pastorean en el campo o descansan en los gal-
pones, y dos o tres veces por dia son arriadas todas
juntas hacia el tambo, en donde se les extrae la le-
che por medio de unidades de ordefio que actian
por vacio previamente colocadas en las ubres por
un operario de acuerdo a una rutina de ordefo es-
tipulada que dicta, por ejemplo, higienizar la ubre
para que la suciedad del campo no pase a la leche.
Luego, son arriadas nuevamente hacia el exterior
todas juntas.

Con robots, cambia el paradigma, no solo por-
gue todo el proceso de orderio se realiza de forma
automatica, sino sobre todo porque es volunta-
rio, depende de la voluntad de la vaca. Dentro de
la cabina donde se ordefard, esta el alimento que
estimula al animal a acercarse. Un disefio correcto
del campo o galpén favorecera el movimiento de
las vacas sin necesidad de la intervencién humana.
Una vez dentro, el robot lava cada pezdn con agua
y con aire; los deshechos van al drenaje. Una cdma-
ra captura imagenes en tiempo real y las envia al
software, que las traduce en informacién que regi-
ra los movimientos del brazo robético. Una vez hi-
gienizados todos los pezones, el brazo toma la uni-
dad de ordefio y procede con la colocaciéon y luego
la extraccion de la leche propiamente dicha, de for-
ma tan agil que no tarda mas de 45 segundos en
colocar el dispositivo en todas las ubres. Una vez
terminado el ordefie, aplica un sellador o desinfec-
tante para evitar que la vaca se enferme.

Durante todo el proceso, el sistema va reco-
lectando datos que permiten hacer un seguimien-
to personalizado de cada animal y determinar, por
ejemplo, qué alimento se le dard y en qué cantidad
en funcién de lo que esta produciendo; asimismo,
saber qué vaca se ordefnd, qué vaca no se ordefg,
cuantos litros dio, si estd prefada o lista para in-
seminar, o cualquier parametro que seleccione el
usuario.

Toda esta informacién se dirige directamente
al software de analisis de datos que se puede con-
sultar incluso desde un teléfono movil. Esto quiere
decir que desde cualquier lugar del mundo y con
el Unico requisito de tener un celular en la mano, la
persona responsable puede llevar a cabo un con-
trol preciso de lo que esta ocurriendo con las vacas.

El éxito del funcionamiento del nuevo sistema
robético depende en gran medida de que la vaca
se mueva hacia la estacién de ordefio. Existe la po-
sibilidad de que por algiin motivo algunas no se ha-
yan acercado, y a esas habra que ir a buscarlas, pero
es el propio sistema el que es capaz de detectarlo.
Si las estaciones de ordefo estan bien colocadas y
disefadas, el trafico de animales es totalmente vo-
luntario, y solamente habra que ir a buscar a menos
del cinco por ciento (5%) de las vacas.

Asimismo, si los animales estan acostumbrados
a un sistema de ordefio convencional, entonces

hay que considerar un periodo de adaptacion. Es
importante que las vacas aprendan el nuevo fun-
cionamiento y para eso sera importante el estimulo
alimenticio. Quiza el primer dia no entren solas y
haya que empujarlas, pero en tres o cuarto dias si
lo haran.

Historia del ordeio robético

La aplicacion de robética en tambos lecheros
tiene mas de veinte afos de historia en el mundo.
En la actualidad, hay mas de 40.000 robots insta-
lados en mas de 25.000 establecimientos lecheros,
capaces de realizar mas de cinco millones de orde-
fos diarios en mas de dos millones de vacas. Sin ir
mas lejos, la empresa Delaval, que comercializa y
aplica en sus tambos el sistema de ordefio roboti-
zado VMS, extiende su presencia a mas de 44 paises
impartiendo esta tecnologia.

En la década de 1980 tuvieron lugar los prime-
ros prototipos de ordefo robético. La primera pa-
tente de un robot de ordefio pertenece a DeLaval
y es de 1982.

En la década siguiente, el desarrollo comenzé
a comercializarse, especialmente en el area para
la cual habia sido pensado: tambos europeos tipo
familiares, de sesenta a cien vacas en total. Por

Edicion 11| Enero-Marzo 2019 | AADECA REVISTA 9
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entonces, la economia familiar se veia amenazada
porque los herederos de los campos preferian di-
rigir sus vidas hacia otros rumbos y cada vez habia
menos mano de obra dispuesta a realizar el trabajo
de ordeno.

En la década de 2000, la tecnologia llegé a Es-
tados Unidos, en donde fue probada exitosamente
en tambos cada vez mas grandes, incluso con mas
de 1.500 vacas. En 2005, comenz6 la adopcién a ni-
vel industrial también en sistemas pastoriles puros
como los de Nueva Zelanda, y en planteos semi-in-
tensivos como el de Australia. En Estados Unidos y
en Europa, las vacas viven en galpones y ahi esta el
robot que las ordefa, en cambio en Nueva Zelan-
da, en Australiay en Argentina, las vacas estan en el
campo y deben ser arriadas hasta los lugares de or-
deno, lo que las obliga a caminar entre quinientos a
mil metros por dia.

Tambos roboticos en el mundo
|
En la actualidad, los cuarenta mil robots instala-
dos estan ubicados principalmente en tambos con
no mas de 150 vacas, y esto tiene una explicacion
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historica: fue en los tambos familiares europeos
donde se vio esta tecnologia por primera vez; pero
la perspectiva a futuro indica que la adopcién de
roboética ganara terreno en los tambos mas gran-
des y se estima que sean justamente aquellos que
manejan mas de 1.200 vacas los que lideren el mer-
cado (ver tabla).

Cantidad de Porcentaje Expectativa de
de mercado ..
vacas - crecimiento
roboético
30-69 30% 4%
70-149 46% 8%
150-299 14% 10%
300-79 7% 11%
800-1200 2% 22%
> 1200 1% 45%

Actualmente, el tambo robético mas grande
del mundo ordefa cuatro mil vacas por dia con 64
robots y esta ubicado en Chile. Es también uno de
los mas eficientes, produciendo un promedio de 42
litros por vaca por dia.

Tambos robdéticos en Argentina
|

En Argentina, el primer robot de ordefio se ins-
tal6 en INTA Rafaela (Santa Fe) en 2015, ordefiando
sesenta vacas y produciendo un promedio de 32
litros por vaca por afo. Se trata de una aplicacion
experimental, en donde ademds se llevan a cabo
diferentes andlisis, aunque también se comerciali-
za la leche.

En agosto de 2017, se puso en marcha el primer
tambo puramente comercial, en la localidad de
Morteros (Cérdoba). Se trata de un tambo familiar
con 131 vacas que producen 31 litros por dia.

Ademas, existen nueve proyectos en ejecucion
con diferente nivel de avance en la obra civil nece-
saria para instalar los robots. Totalizan 41 robots, lo
cual implica que hacia fin de afo, Argentina tendra
instalados 52 robots de ordefio.

Por qué instalar robots en un tambo

|

» Mejoras en la rentabilidad de la lecheria. VMS
trabaja con permisos de ordefio para maximi-
zar el rendimiento y garantizar que las vacas se
ordefien con la frecuencia maés rentable. Para
algunos esto significa dos o tres veces por dia,
para otros, cuatro veces o mas. Completamente
automatizado, ofrece menos horas de ordefio.

» Mas leche por hora. El equipo crea un mejor
ambiente laboral. No solo realiza la repetitiva
tarea de ordefar de manera eficiente, precisa
y consistente las veinticuatro horas del dia, los
siete dias de la semana; también ayuda a admi-
nistrar las rutinas y brinda mas leche.

» Vacas mas sanas. Como un verdadero sistema
de ordefo voluntario, trabaja naturalmente
para lograr vacas mas sanas, mas calmas, lo que
significa mayor longevidad, productividad, re-
produccion y rendimiento. Con el ordefio mas
suave y cuatro medidores de leche aprobados
por ICAR (uno en cada pezon), el vacio, la pulsa-
ciény la extraccién se ajustan automaticamen-
te en cada pezon, sinénimo de la mejor salud
de la ubre.

La tarea de ordefio es repetitiva y no genera
valor. Con un sistema roboético, mejora la calidad
de vida tanto del productor como de los operarios,
que ganan horarios de trabajo mas flexibles, mas
parecidos a los de una fabrica con turnos, y dedica-
dos a tareas mas valiosas. El tiempo de ordefio que
se ahorra gracias a la instalaciéon de un sistema ro-
boético se puede utilizar para gerenciar el negocio,
analizar la informacion y tener el control.

Asimismo, aumenta la cantidad de ordefios dia-
rios, por ejemplo de dos a 2,5 0 2,7 por dia, y tam-
bién de produccién lechera porque una vaca mas
estimulada produce mas leche. <
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AADECA

AADECA | Noticias

Revision contable del periodo
culminado, nuevo Consejo Directivo,
entrega de placas a socios vitalicios
y evaluacion de la Semana de
Control Automatico: los temas que
discuti6 la Asamblea Anual Ordinaria
de AADECA, del pasado 21 de
noviembre.

AADECA

Asociacion Argentina de Control
Automatico
www.aadeca.org
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AADECA en Asamblea
]

El pasado 21 de noviembre, nuestra Asociacion Argentina de Control
Automatico convocé a todos su asociados para participar de la Asam-
blea Anual Ordinaria correspondiente al periodo 2018, segun lo prescri-
ben los Estatutos Sociales.

El encuentro comenzé oficialmente a las 10 de la manana, primero,
con la lectura de memoria, balance e inventario preparados por la presi-
dencia, cerrados el 1 de octubre pasados; y finalizé con la evaluacién de
todas las actividades desarrolladas durante la Semana de Control Auto-
matico, AADECA ‘18 - Evolucionando en la era digital, que habia culmi-
nado a principios de ese mes.

Lo mas destacado del dia, sin embargo, fueron las elecciones para
el nuevo Consejo Directivo y el reconocimiento a los nuevos socios
vitalicios.

En la Asamblea, se llevd a cabo el escrutinio que definié los miem-
bros del nuevo Consejo, mientras que la distribucién de cargos se efec-
tud finalmente el 3 de diciembre. El flamante Consejo Directivo quedé
conformado de la siguiente manera:

» Presidente: Marcelo Petrelli

» Vivepresidente primero: Ariel Lempel

» Vicepresidente segundo: Victor Matrella

» Secretario general: José Luis del Rio

» Prosecretaria: Cristina Boiola

» Tesorero: Eduardo Alvarez

» Protesorero: Carlos Godfrid

» Vocal titular primero: Carlos Behrends

» Vocal titular segundo: Emiliano Menéndez
» Vocal titular tercero: Raul Di Giovambattista
» Vocal suplente primero: Marcelo Lorenc

» Vocal suplente segundo: Diego Maceri

A los nuevos socios vitalicios, es decir, aquellos que cumplieron vein-
ticinco afos de membresia ininterrumpida, se les hizo entrega de una
plaqueta alusiva. Seis personas fueron las galardonadas: Daniel Brudnick,
Tomas Sanguinetti, Carlos Ricci, Walter Sebellin, Miriam Prieto y Didimo
Zarate. <

oy T .. . Y.

-~

Confia en un lider mundial en automatizacion y control
para el crecimiento de tu negocio.

Con Schneider Electric, accedé a la oferta de productos mas completa en
el mercado a traves de nuestra red global de distribuidores locales.

- Lifels®n | Schneider
3 Electric
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Michal Skubacz

Responsable de Industry
Software para Motion Control
Systems

Siemens
www.siemens.com.ar
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Edge computing industrial: lo mejor de dos mundos

"Edge computing" es una expresion (ltimamente de moda. Al prequntar a
cualquier empresa de informatica: “;Hacen edge computing?”, la respuesta mas
probable es "Si". La expresion esta tan sobreutilizada que en muchos casos
casi ha perdido su significado, simplemente queriendo decir: “Si, tenemos
una PCindustrial por algin lado, con un programa en ejecucion”. Bueno,

eso en realidad no refleja la esencia de edge computing (de aqui en adelante,
"informatica de borde"), y sin duda no alcanza a cubrir todo su potencial
innovador, fundamentalmente para las aplicaciones industriales.

La era de la informatica en la nube
|

Mirando hacia atras, a la historia de la informatica, podemos distin-
guir varias olas de procesamiento de datos local versus centralizado. En
los Ultimos afos, hemos visto una fuerte tendencia hacia la informatica
en la nube. La administracién de datos y la informatica se estan trasla-
dando a grandes areas centralizadas de servidores y las computadoras
personales se reducen a albergar un buscador de red.

Las ventajas de la administracion de datos en la nube resultan
evidentes:

» actualizaciones de software faciles y rapidas (ya que se pueden ges-
tionar desde un lugar de origen centralizado);

» una vision global e integrada de todos los flujos de tareas y equipos
conectados a la nube que permiten tomar decisiones tanto a nivel
global como local;

» un lugar centralizado con todos los datos para ulteriores
optimizaciones.

Siemens ha tenido un rol de relevancia en la implementacién de
esta tendencia de informatica en la nube en los ambientes industriales.
MindSphere, el sistema operativo para Internet de las cosas (loT, por sus
siglas en inglés), que conecta en la nube los ambientes fisicos al mundo
de la informatica, fue lanzado junto con MindConnect, el puerto que co-
necta equipos industriales, flotas mundiales y plantas completas al loT.

Esto ha abierto la puerta a la analitica en la nube y a
mejores tomas de decisiones en la industria.

Las limitaciones de la administracion de
datos en la nube
|

Sin embargo, este nuevo futuro brillante no vie-
ne sin desventajas. Con la transicién general aloT y
la maquinaria y la logistica conectadas a la nube,
también nos esperan nuevos desafios. En un tiem-
po en que las cosas reales tales como los automé-
viles, los edificios y las turbinas vienen equipados
con un mellizo digital, se recopilan cada vez mas
datos para procesar en aplicaciones de administra-
cién de datos en la nube.

Cuando las vibraciones en una maquinaria se
salen de control, pueden facilmente causar una
reacciéon en cadena, que inhabilite toda la linea de
produccion. Por ende, los sistemas de control mo-
dernos vienen con una creciente cantidad de sen-
sores colocados en partes cruciales de la maquina-
ria. Detectan estas vibraciones y envian sus datos al
sistema operativo, en la nube, para su analisis cons-
tante y efectuar procesos tales como, por ejemplo,
el mantenimiento predictivo. Imaginemos todos
estos pequenos sensores produciendo datos en un
entorno de produccién industrial. La carga de da-
tos es enorme.

Aqui es donde nos encontramos con uno de los
principales desafios de la administracién de datos
en la nube en aplicaciones industriales. Si se trabaja
con procesamiento de datos en la nube, es proba-
ble que estas sean las inquietudes:

» limitaciones fisicas de la transferencia de datos
(jaun los bits y bytes no pueden viajar mas rapi-
do que la luz!);

» dependencia de la disponibilidad de la red
(cuando se cae la red, el control y la optimiza-
cién de movimiento desde la nube también se
caen);

» carga de datos (aun a alta velocidad, la transfe-
rencia de datos de esta magnitud es demasiado
lenta);

» privacidad de los datos (existen datos que las
empresas industriales no se sienten comodas
de compartir en la nube);

» ciberseguridad (la transferencia de datos den-
trode los sistemas que se encuentran en lanube
siempre alberga una vulnerabilidad al robo; por
lo cual la transferencia de datos en los sistemas
que operan en la nube generalmente esta con-
finada a la subida de datos, dado que la descar-
ga es aun mas sensible a los ciberataques).

El manejo de una carga de datos considerable
es mas sencillo cuando los datos se procesan a nivel
local. jEstamos listos para un revival? ;La ola de la
historia de la informatica esta dando la vuelta hacia
el procesamiento de datos local? Si y no. Hace su
entrada la Informatica de Borde.

En la informdtica de borde, el
procesamiento de datos no es exclusivo
del niicleo de la nube, sino que
fundamentalmente sucede en la periferia,
el borde de Internet, donde esta se pone en
contacto con el mundo fisico.

Ingreso de la informatica de borde
-

La informatica de borde no es algo nuevo. Los
actores mas importantes en informatica, tales como
Cisco, la han utilizado durante afios junto con su her-
mana en la niebla (fog). La verdadera innovacién
yace en la mas reciente integracién con los procesos
de produccion industrial y sus optimizaciones den-
tro de los sistemas que operan en la nube.
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No solo las aplicaciones de borde, tales como
Analyze MyWorkpiece, ofrecen la posibilidad de re-
copilar y analizar los datos cerca de donde se origi-
nan dentro del proceso de produccién, sino que en
Siemens también se integran con MindSphere, el sis-
tema operativo de loT que se encuentra en la nube.
En la Informatica de Borde, el procesamiento de da-
tos no es exclusivo del nucleo de la nube, sino que
fundamentalmente sucede en la periferia, el borde
de Internet, donde esta se pone en contacto con el
mundo fisico.

La integracion de la informatica de borde den-
tro de las nubes industriales nos permite aprove-
char los beneficios de los sistemas que se encuen-
tran en la nube, tales como las actualizaciones de
software rapidas y faciles mientras que, a la vez,
aprovecha las ventajas del procesamiento de da-
tos local, tales como la seguridad de los datos, las
reacciones rapidas de las aplicaciones y el ambien-
te de control dentro de un proceso de produccion
industrial.

Imagen 1
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Con Siemens Industrial Edge, la empresa ha crea-
do una plataforma abierta para las aplicaciones
de borde de Sinumerik y Simatic (Sinumerik Edge
y Simatic Edge son plataformas de digitalizacion
como instancias de Siemens Industrial Edge). Se inte-
gra con estos sistemas de control y los extiende con
posibilidades de Informatica de Borde. Optimize
MyMachining/Trochoidal 'y Analyze MyWorkpie-
ce son solo dos ejemplos de las aplicaciones de
Sinumerik Edge creadas dentro de Siemens Industrial
Edge. La plataforma no es exclusiva, sino abierta a
todos los usuarios y constructores de maquinas,
asi como a desarrolladores externos de aplicacio-
nes. Se pueden crear aplicaciones de borde propias
adaptadas a las necesidades de los clientes den-
tro de Siemens Industrial Edge y en el futuro inclu-
sive utilizar la plataforma para distribucién de ven-
ta. Es la App Store para las aplicaciones de borde
industriales.

Con las aplicaciones de borde industriales

resulta sencillo despejar estas inquietudes.

[.] c6mo mantener la privacidad y hacer

frente a la gran carga de datos, lograr las

mejoras prometidas por la digitalizacion y

aprovechar la administracion de los datos
en la nube a la vez.

Es decir, no se trata solo de dejar que la ola dé
la vuelta para favorecer el enfoque local. Se trata de
llegar a un punto medio, un nuevo equilibrio que
combine lo mejor de dos mundos: el procesamien-
to de datos local y los sistemas centralizados que
operan en la nube. Siemens es lider en este campo
emergente de la Informatica de Borde Industrial.
No es solo un programa aleatorio ejecutado en al-
gun lugar en una PC industrial, Siemens ofrece un
sistema totalmente integrado para la gestién re-
mota, que brinda un equilibrio de trabajo entre los

requisitos de OT, la tecnologia operativa, (automa-
tizacion, integracion tecnoldgica y seguridad de los
datos) y IT, la tecnologia de la informacion.

Principales inquietudes y razén por la
cual la informatica de borde Industrial es
la solucion
|
Cada vez que hablo con los clientes sobre es-
tas nuevas aplicaciones de borde industriales, me
sorprende el nivel de entusiasmo que encuentro.
Estan encantados. La demanda es inmediata. Nor-
malmente hace falta un poco mas de persuasion y
calculos concretos de costo-beneficio para que los
clientes acepten una idea o una nueva tecnologia
informatica. Las inquietudes mas comunes son:
» los riesgos de implementacion de la
digitalizacion;
» la adquisicion de una solucién de nicho con
poca escalabilidad;
» la compra de un prototipo que no funcione
para toda la maquinaria.

Con las aplicaciones de borde industriales re-
sulta sencillo despejar estas inquietudes. Ofrecen
soluciones totalmente integradas, implementables
y eficientes en cuanto a los costos para uno de los
temas mas inminentes que enfrentan los responsa-
bles de produccién industrial actualmente: cémo
mantener la privacidad y hacer frente a la gran car-
ga de datos, lograr las mejoras prometidas por la
digitalizacion y aprovechar la administracion de los
datos en la nube a la vez.

La informatica de borde industrial trae reales
innovaciones. Una verdadera unién de opuestos
salva la brecha entre la conectividad en la nube y
la gestion de borde, reconciliando la divisién entre
la operacién local y en la nube. La industria ahora
ha profundizado en el desarrollo de productos para
soluciones integradas de nube de borde.

Imagen 2. El procesamiento de borde a nivel de la maquina o
proceso permite introducir nuevas modalidades de gestion
y operacion del sistema de produccion, independiente del
sistema de control e interactuando eficientemente con los
sistemas de gestion centralizados en clusters informaticos,
por ejemplo en la nube.

Una mirada al futuro: integracion entre
la operativa de borde industrial y la
inteligencia artificial
-
Si se preguntara qué papel tiene la inteligencia
artificial en esta pelicula. Bueno, con la integracion
de MindSphere y la informatica de borde industrial
ahora se cuenta con la configuracién éptima para
involucrar la inteligencia artificial y el aprendizaje
de las maquinas. Esta es otra historia, y un nuevo
tesoro de futuras innovaciones que se abre ante
nuestros 0jos. **
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Este ano, CONEXPO Cordoba

CONEXPO

Cordoba2019

CONEXPO
www.conexpo.com.ar

Editores SRL
www.editores.com.ar
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Los préximos 6 y 7 de junio, en Forja Centro de
Eventos de la ciudad de Cérdoba, se llevara a cabo
una nueva edicién de CONEXPO, el congreso y ex-
posicion de ingenieria eléctrica, control y automa-
tizacidon que tiene por objetivo tanto acercar a los
clientes finales con los fabricantes y distribuidores
zonales, como estrechar vinculos entre el ambito
académico, el industrial y el gubernamental.

En cada CONEXPO, auspician el evento las enti-
dades representativas de alcance nacional y regio-
nal. Asimismo, las universidades y los centros pro-
fesionales, que aprovechan la ocasion para difundir
sus conocimientos de forma tal que puedan trans-
formarse en una aplicacion practica concreta.

Los actores mas reconocidos en los sectores
industriales de iluminacidn, ingenieria eléctrica,
control, automatizacion y seguridad expondran en
sus stands productos, materiales, servicios y solu-
ciones para la industria. Profesionales, ingenieros,
arquitectos, empresarios y demas interesados ten-
dran la oportunidad de recorrer la exposicion, en-
contrando el asesoramiento de los especialistas de
cada empresa.

Asimismo, el congreso técnico estard forma-
do por las charlas técnicas de los expositores, por
un lado, y por las jornadas de actualizacién so-
bre diversas tematicas de mayor vigencia en la

actualidad: energias renovables, por ejemplo, o se-

guridad eléctrica.

El evento se realiza desde hace mas de vein-
ticinco anos en distintos puntos del pais. En 2018,
abrié sus puertas en Rosario (Santa Fe) y en San Mi-
guel de Tucuman (Tucuman). Este 2019, viaja nue-
vamente a Cérdoba, tal como lo hizo en 2017. Se
tratard, esta vez, de la segunda edicién en la pro-
vincia docta, que tan buenos resultados arrojé la
primera vez:

» 3 jornadas de actualizacion: Automatizacién
y Control; lluminacién y Disefo, y Energias
Renovables

» 61 empresas y entidades expositoras

» 23 conferencias técnicas dictadas por profesio-
nales de las empresas expositoras

» Un encuentro de instaladores eléctricos

Tal como en las ediciones anteriores, el evento
cuenta con el aval de AADECA (Asociacion Argentina
de Control Automatico), CADIEEL (Camara Argentina
de Industrias Electrénicas, Electromecanicas y Lumi-
notécnicas), CADIME (Cadmara Argentina de Distri-
buidores de Materiales Eléctricos), AADL (Asociacion
Argentina de Luminotecnia), mas entidades que se
siguen sumando a medida que avanza el afo.

Como visitar CONEXPO

Para visitar la exposicion de CONEXPO y asistir a
algunas de las charlas técnicas, solo hay que dirigirse
los dias 6y 7 de junio al Forja Centro de Eventos de la
ciudad de Cérdoba. El acceso es totalmente gratuito.

El predio: Forja Centro de Eventos

Las charlas técnicas de las empresas se rea-
lizan en paralelo a la exposiciéon. También es gra-
tuito acceder a ellas, aunque el ingreso a las salas
estd sujeto a la capacidad de estas. Por tal motivo,
se recomienda a los interesados estar atentos a la
publicacion de dias y horarios de las charlas. El cro-
nograma se ira actualizando en la pagina web del
evento: www.conexpo.com.ar

El mismo consejo sirve para las jornadas. Ellas
también son gratuitas, pero en tanto que se trata
de disertaciones especialmente preparadas para
oyentes de la zona atendiendo sus particularida-
des, cuyo objetivo es debatir o difundir puntos
esenciales sobre temas de actualidad de forma tal
que puedan aplicarse en la practica rapidamente,
suelen atraer a una gran cantidad de asistentes,
por lo que desde hace muchos afos se habilité la
preinscripcion via web.

Dada la cantidad de consultas recibidas y del in-
terés generado desde su anuncio, CONEXPO Cérdo-
ba 2019 promete ser exitosa. A través de los diversos
medios, se irdn anunciando las novedades. <*

Edicion 11 | Enero-Marzo 2019 | AADECA REVISTA 19



AADECA

Reporte especial | Robdtica | Descripcién de productos

Generador de vacio para cobots

MICRO Automacion
www.microautomacion.com

La empresa Micro Automacién presenta en el

mercado un producto especifico para montar en
un cobot (robot colaborativo). Se trata de un gene-
rador de vacio con una garra (o gripper) equipada
con ventosas para manipular cualquier objeto (bol-
sas, cajas, etc.).

Teniendo en cuenta la capacidad operativa, be-

neficia a cualquier tipo de industria. Entre sus prin-
cipales ventajas esta el bajo peso, lo que le permite
trabajar comodamente sobre el robot.

»

Generador de vacio eléctrico e inteligente para
la manipulacién de piezas no porosas y ligera-
mente porosas.

Interfaz integrada para el control, la regulacién y
la monitorizacion del proceso de manipulacion.
Utilizacién en la robdética mévil, en la manipu-
lacion completamente automatizada de piezas
pequenas, asi como en tareas de manipulacién
estacionarias.

Capacidad de aspiraciéon de hasta doce litros
por minuto (12 I/min).

Vacio maximo: 75 por ciento.
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Diseino

»

»

Placa adaptadora de brida para la conexién
mecanica a todos los modelos de cobot
convencionales.

Racor rapido M12 de ocho polos o regleta de
bornes como interfaz digital del ECBPi al robot.
Interfaz NFC para la transmisién comoda de da-
tos mediante teléfono inteligente.

Brida para la conexién de la ventosa.

Prestaciones

»

»

»

Datos de proceso transparentes mediante la in-
tegracion via lO-Link.

Monitoreo de condicién para la reduccion de
fallos y tiempos de inactividad.

Interfaz NFC para la transmisién de datos
Adaptacion integrada y automatica de la po-
tencia al proceso de manipulacién.

Beneficios

»

»

»

Monitoreo dirigido del proceso: mantenimien-
to predictivo.

Mejora y proteccion de la disponibilidad de la
instalacion.

Acceso directo y sencillo a los datos de proceso
y al dispositivo mediante teléfono inteligente.
Eficiencia energética mejorada durante el pro-
ceso, gracias a la facil parametrizacion en el dis-
positivo. «
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La robotica
en el mundo:
la vision de Kuka

Oscar Navarro
Kuka
www.kuka.com

Oscar Navarro es ingeniero
técnico industrial por la
Universidad de Alcala (Espana).
Cuenta con dos maestrias

de marketing en escuelas de
negocios y leyes, una de ESADE
(Espafa) y otra de la Universidad
Emory (Estados Unidos). Se
desempend como gerente de
producto, ventas o marketing en
las empresas del rubro robético
mas importantes del mundo.
Actualmente, ocupa el cargo de
Managing Director KUKA Latin
America.

Nota del editor.

El articulo aqui presentado fue
elaborado por AADECA Revista en base
a la presentacion que Oscar Navarro
hiciera en el Panel de Robética que se
llevé a cabo en la ultima edicién de la
AADECA"18 - Evolucionando en la Era
Digital
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La robotica en el mundo

Las proyecciones realizadas por la Fe-
deracién Internacional de Robética (IFR,
por sus siglas en inglés) hasta 2021 in-
dican que para entonces la produccién
anual de robots industriales alcanzara las
630.000 unidades (ver tabla 1), como con-
secuencia de un crecimiento sostenido y
de pendiente pronunciada que ya experi-
menta el sector desde hace algunos afios.

El analisis por continentes (ver tabla
2) deja entrever que los resultados a nivel
mundial estan fuertemente influencia-
dos por el mercado asiatico. Sobre todo
desde el afio 2015, la regién experimenta
una evolucién y un crecimiento excepcio-
nales, tanto de la mano de China como
de paises emergentes del Sudeste Asiati-
co como Tailandia o Vietnam.

Ano | Cantidad de robots
2009 60.000
2010 121.000
201 166.000
2012 159.000
2013 178.000
2014 221.000
2015 254.000
2016 294.000
2017 381.000
2018 421.000
2019 484.000
2020 553.000
2021 630.000

Tabla 1. Provision mundial anual
de robots industriales 2009-2017

y estimado 2018-2021

Aiho Asia/Oceania Europa América
2016 191.000 56.000 41.000
2017 262.000 66.000 46.000
2018 298.000 71.000 44.000
2019 351.000 75.000 49.000
2020 405.000 83.000 56.000
2021 463.000 94.000 64.000

Tabla 2. Provision mundial anual de robots industriales
por region 2016-2017 y estimado 2018-2021

China 137.900 Asimismo, no
Japon 45.600 deja de ser cierto
Republica de Corea | 39.700 que tanto Europa
Estados Unidos 33.200 como América cre-
Alemania 21.400 cen a ritmo sosteni-
Taiwan 10900  do, ala par del gran
Vietnam 8.300 gigante asiatico. De
ltalia 2700 hecho, en el andli-
México 6.300 sis por paises (ver
Francia 4,900 }cabla ?)’ dentro Fje
as primeras quin-
Singapur 4.500 P . q

- ce posiciones se

Espafa 4.200
encuentran cuatro

Canada 4.000
. europeos (Alema-
India 3400 nia, Italia, Francia y
Tailandia 3.400 Espafia) y tres ame-

Tabla 3. Quince mercados mas
importantes de provisiéon anual
de robots

ricanos (Estados
Unidos, Canada vy
México). Asimismo,
los cinco primeros
lugares concentran el 73 por ciento del mercado
mundial completo, es decir, China, Japén y Repu-
blica de Corea, en Asia, pero también Estados Uni-
dos de América, y Alemania, en Europa.

China es sin dudas el gran referente. El pais
optd por cambiar su modelo productivo basado en
mano de obra no calificada por uno basado en una
industrializacion mas avanzada en donde la rob6-
tica es un aliado. En solo diez afos, el gran gigante
asiatico pasarda de utilizar 4.000 robots, en 2009, a
mas de 200.000, segun se estima para 2020. China
representa hoy en dia el cincuenta por ciento (50%)
de la producciéon mundial de robots. El cambio apa-
rejé para ella consecuencias importantes, de he-
cho, le permitié convertirse en uno de los principa-
les contendientes en la arena econémica mundial.

Los datos indican que la industria camina hacia
un modelo mas eficiente, con mayor capacidad pro-
ductiva y a la vez amigable con el medioambiente
y con la calidad de trabajo humano. Los requisitos
parecen muy exigentes, pero es alli justamente
donde la robética aparece como una solucién.

Tradicionalmente asociada a la industria auto-
motriz, hoy ya se la encuentra en otras areas (ver
tabla 4) que recurren a ella para obtener los bene-
ficios que les permitiran sortear con éxito los desa-
fios actuales y futuros de la industria.
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Industria 2015 2016 2017
Automotriz 98.000 | 103.000 | 126.000
Eléctrica/electrénica 65.000 | 91.000 | 121.000
Metal 29.000 | 29.000 | 45.000

Plasticoy productos | ) 555 | 50000 | 21.000

quimicos
Alimentos y bebidas 7.000 8.000 10.000
Otros 15.000 | 19.000 | 23.000
Sin especificar 20.000 | 25.000 | 35.000

Tabla 4. Estimacion 2015-2017 de la provisiéon anual mundial de
robots en cada industria

Quiza se puede considerar el afio 2012 como
aquel en el que la industria manifesté con mayor
evidencia su actitud positiva hacia la robética. En
rigor, afio a afo aumenta la cantidad de robots por
empleados que hay en los diferentes paises (ver ta-
bla 5). El mundo cuenta hoy con mas de tres millo-
nes (3.000.000) de robots industriales, que arrojan
un promedio de 85 robots cada diez mil (10.000)
trabajadores.

Simplemente observando la tabla 5 se pueden
extraer conclusiones importantes acerca de los be-
neficios que la robodtica es capaz de otorgar, qui-
za derribando algin mito. Los mismos paises que
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lideran la némina de naciones con mayor cantidad
de robots por empleado son también aquellos con
tasas de desempleo por debajo del cinco por cien-
to (5%).

La robética en Argentina

Respecto de Argentina, pese a que aun no ha
explotado todo su potencial de desarrollo indus-
trial, no esta mal posicionada. Es cierto que no esta
entre las quince primeras naciones, pero esta en
el puesto 36, con un promedio de dieciséis robots
cada diez mil empleados. En sectores especificos
como el automotriz o la industria de alimentos y
bebidas, el promedio es mas elevado. Todo indica
que si desarrolla su potencial, podria escalar varias
posiciones. La base instalada de robots estd en cre-
cimiento; segun los datos, en 2017 llegaron el pais
527 robots; en 2016, 192, y en 2015, 590.

En gran medida, el sector aun esta liderado por
la industria del automdvil, y los nimeros estadisti-
cos se explican por los avatares propios de aquella
industria, que igualmente también tiene potencial
para adoptar a la robética con mayor vehemencia.

Argentina exporta el 56 por ciento
de su produccién de automoviles y
en unos pocos cientos de kildémetros
que se extienden por el norte de la
provincia de Buenos Aires y el sur de
Cérdoba y de Santa Fe, se encuen-
tran las fabricas de las principales au-
tomotrices del mundo (Volkswagen,
Mercedes Benz, Honda, Toyota, Che-
vrolet, Fiat, Renault, Citroén, Peugeot,
etc.). Asimismo, no solo hay termina-
les, en Argentina abundan los fabri-
cantes de autopartes.

También es cierto que otras in-
dustrias estan preparadas para
adoptar la robotizacion. En rigor, si
la empresa Kuka ha decidido insta-
lar en Argentina un representante
legal propio, es porque reconoce el
potencial. La empresa espera captar
mas del diez por ciento del mercado
roboético local, pero también crear
valor anadido impartiendo capaci-
taciones y confiando en la capaci-
dad técnica del soporte posventa,
en tanto que cualquier robot nunca
es un producto acabado: cualquier
empresa que se dedique al rubro de
la ingenieria mecanica es capaz de
integrar un robot y puede extender
el rango de aplicaciones.

La robotica es sin dudas el futu-
ro, ya no se puede escapar de ella. A
medida que se expande por el mun-

Quién es Kuka

Kuka es una empresa de origen

, Cantidad , . .
Pais derobots aleman que se fundd hace mas de
Republica de Corea 710 120 an‘os. ‘Slu prlm’era actividad fu.e
. la fabricacion de lamparas de aceti-
Singapur 658 - )
- leno. Aflos mas tarde, con una car-
Alemania 322 . . )
- tera de productos industriales mas
Japén 308 . R
amplia, la empresa automouvilistica
Suecia 240 s
Volkswagen le encargd maquinas de
Dinamarca 230 p ; .
soldar y se desarroll6 asi el primer
Estados Unidos 200 robot servocontrolado del mundo,
Taiwén 197 en el afo 1973.
Bélgica 192 Kuka daba de esta manera sus
Italia 190 primeros pasos en la robdtica, area
Paises Bajos 172 de la que nunca mas se alejé. Desde
Austria 167 entonces, se dedica a la investiga-
Canada 161 cién y desarrollo de robots y ha pro-
Espafa 157 tagonizado todos los avances que se
Eslovaquia 151 sucedieron. Quiza lo mas destacado
Eslovenia 144 de los ultimos afos sea que en 2006
Finlandia 139 present6 el primer robot sensible,
Francia 137 capaz de sentir y de interactuar con
Suiza 129 una persona.
Republica Checa 19 La casa matriz ge la flrrrl1a se
China 97 e.ncuentra en Augs u,rg(? (Alema-
- nia), muy cerca de las fabricas de las
Promedioa europeo 106 o .
- - principales empresas automovilisti-
Promedio americano 91 , , Lo p
cas del pais teuton. Asimismo, esta
Promedio asiatica 75 . . ,
- : presente en mas de treinta paises,
Promedio mundial 8 y desde hace pocos meses, incluso

Tabla 5. Cantidad de robots instalados en Argentlna con una entldad Iegal
cada 10.000 empleados en 2017

do, sus costos son cada vez menores, y el tiempo
de retorno de la inversién se reduce a la vez que
aumenta la productividad de la empresa.

La robdtica es capaz de realizar las tareas de en-
vasado, palletizado, manipulacién de objetos pe-
sados (de mas de 13.000 kilos) o fragiles (copas de

cristal); ella ya esta preparada.

propia. A nivel mundial, la empresa

emplea a mas de 14.000 personas y

factura mas de 3.400 millones de eu-
ros anuales, de los cuales 5.000 personas y mas de
1.200 millones de euros se deben solamente al area
de robética.

La estrategia de la empresa para crecer y ganar
experiencia fue la adquisicién de emprendimientos
de menor envergadura pero especialistas en rob6-
tica, control y automatizacion, como Reis Robotics,
Alema Automation o Swisslog. +*
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En la industria de manufactura, la disponibili-
dad y la confiabilidad de sus medios productivos,
como maquinas, dispositivos o automatismos, es-
tan directamente relacionadas con el cumplimien-
to de sus objetivos de produccién. El objetivo pri-
mario es cumplir con la produccidn planificada en
cantidad, calidad, tiempo, seguridad y al menor
costo posible.

Cuando el medio productivo deja de funcionar
por una averia, es de vital importancia que el técni-
co de mantenimiento provea una solucion rapida,
confiable y que devuelva las condiciones de funcio-
namiento al mencionado medio productivo.

Para lograr el restablecimiento del sistema a
sus condiciones operativas, la intervencién correc-
tiva debe hacerse atacando la causa raiz de la ave-
ria, para evitar que se vuelva a presentar a corto
plazo, es decir: se debe actuar sobre las causas y no
tratar de paliar las consecuencias —error recurren-
te en algunos técnicos de mantenimiento—.

Para eliminar la causa raiz de una averia, se
debe hacer un diagnéstico eficiente de las causas, y
la mejor forma de lograrlo es trabajar de forma me-
todica y, dentro de lo posible, estandarizada.

Dentro de los estandares internacionales, exis-
ten herramientas que ayudan a lograr un diagnés-
tico, pero que demandan una capacitacién especi-
fica y no siempre se dispone de tiempo. Podemos
citar algunas herramientas de World Class Manufac-
turing, como los SMP o las EWO, pero estos proce-
dimientos estandarizados estan orientados al ana-
lisis de fallas que ya fueron solucionadas en otro
momento y encaminan al técnico a una soluciéon
que quizas no sea la que necesita en algun caso en
particular.

Pero para aclarar de qué se trata, se deben en-
tender algunos conceptos.

{Que es una falla o averia?

Cuando un medio productivo cesa de realizar
una o mas de sus funciones, mucho antes del fin de
su vida util, se dice que ha fallado. Estas fallas pueden
causar pérdidas, paradas imprevistas de planta, incre-
mentos de los costos de mantenimiento y reparacion.

{Por qué es importante realizar un analisis de
averia o falla?

El analisis de falla es un examen sistematico de
la pieza o componente dafado para determinar la
causa raiz de la falla y usar esta informacion para
mejorar la confiabilidad del medio productivo.

El andlisis de falla esta disefado para...

» ..identificar los modos de falla (la forma de fa-
llar del producto o pieza);

» identificar el mecanismo de falla (el fenomeno
fisico involucrado en la falla);

» determinar la causa raiz (el disefo, defecto o
cargas que llevaron a la falla);

» recomendar métodos de prevencién de la falla.

Algunas causas comunes de falla:
» Mal uso o abuso
» Errores de montaje
» Errores de fabricacion
» Mantenimiento inadecuado
» Errores de disefio
» Material inadecuado
» Condiciones no previstas de operacion
» Fin de vida util del componente

Clasificacion de las fallas:

» Fallas tempranas. Ocurren al principio de la
vida util y constituyen un porcentaje pequefio
del total de fallas. Pueden ser causadas por pro-
blema de materiales, de disefio o de montajes.

» Fallas adultas. Son las fallas que presentan

mayor frecuencia durante la vida util. Son de-
rivadas de las condiciones de operacién y se
presentan mas lentamente que las anteriores
(suciedad en un filtro de aire, cambios de roda-
mientos en una maquina, etc.).

» Fallas tardias. Representan una pequena frac-
cion de las fallas totales, aparecen en forma
lenta y ocurren en la etapa final de la vida del
bien (envejecimiento de la aislacion de un mo-
tor eléctrico, pérdida del flujo luminoso de una
lampara, etc.).

{Que es un diagnéstico?

Un diagndstico es el o los resultados que se ob-
tienen luego de un estudio, evaluacién o analisis
sobre determinado medio productivo o sus par-
tes. El diagnéstico tiene como propésito reflejar la
situacion de un componente, conjunto o sistema
agrupado en un automatismo para que luego se
proceda a realizar una accion correctiva, preventiva
o predictiva que provea solucién a la falla existente
o potencialmente existente.

Metodologias como herramientas de
diagnostico

En el Centro de Capacitacion Olser, de la ciudad
de Cérdoba, hemos desarrollado tres metodologias
de diagnostico de averias, basadas en situaciones
empiricas obtenidas a lo largo de veinticinco afos
de experiencia en el rubro mantenimiento y desa-
rrollo de automatismos y maquinas. Estas metodo-
logias son el resultado de compilar procedimientos
gue para algunos profesionales pueden parecer —
en primera instancia— obvias, pero para la mayo-
ria de los técnicos de mantenimiento resultan, sin
lugar a dudas, desconocidas.

;Cudles son estas metodologias?

» Método de los seis pasos
» Método de busqueda de condiciones
» Método del desempate
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Método de los seis pasos

El método de los seis pasos consta de tres pre-
guntas y tres acciones que llevaran al diagndstico
y eventual solucién de la averia presentada, o es el
punto de partida para aplicar los otros dos métodos
si es necesario. La primera y la segunda pregunta
deben hacerse al operador del medio productivo
0 a quien reporto la falla. La tercera pregunta debe
hacérsela el técnico a si mismo.

Las tres preguntas:
» Paso 1: jqué paso?
» Paso 2: jqué deberia estar pasando?
» Paso 3: jpor qué no pasa?

Las tres acciones:

» Paso 4: identificacion de la falla como resultado
de la aplicacién del paso 3

» Paso 5: andlisis de resultados

» Paso 6: restablecimiento de condiciones

Para ilustrar la aplicacion de los métodos, se
presentara el siguiente ejemplo. Una maquina de
produccion con cargador automatico de piezas
presenta una averia, el cargador no avanza con la
pieza en bruto (para elaborar) hacia la maquina. La
maquina y el cargador estan gobernados por un
PLCy el sistema cargador es neumatico.

Preguntas realizadas al operador:

» Paso 1: ;qué pasé? “La maquina no inicia ciclo,
acciono el pulsador y no avanza el cargador”.

» Paso 2: jqué deberia estar pasando? “El carga-
dor de piezas deberia avanzar, dejar la pieza en
la maquina y retroceder”.

» Paso 3: ;por qué no pasa? Se llegard a la res-
puesta luego de aplicar el método de busque-
da de condiciones y, de ser necesario, el méto-
do del desempate (métodos que se detallan
mas adelante).
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Figura 1. Esquema eléctrico simplificado, donde estan repre-
sentados los 6rganos que intervienen solo en el cargador de

piezas

Las tres acciones que debe realizar el técnico son:

» Paso 4: identificacion de la anomalia como re-
sultado del/los método/os anterior/es. “Se de-
termina que la bobina de la electrovélvula de
avance no esta activada”.

» Paso 5: analisis de condiciones. “Analizando el
programa de PLC impreso, se determina que
para que se active la salida que acciona la elec-
trovalvula, debe estar activado el presostato de
suministro de aire al sistema. El presostato esta
caido por una baja de presién en la caferia”.

» Paso 6: restablecimiento de condiciones. “Se re-
gula la presién de aire a valores correctos, el pre-
sostato se activa y la maquina inicia el ciclo al ac-
cionar el pulsador de avance, cargando la pieza”.

;{Como se llega al diagnostico para restablecer
las condiciones descriptas en el paso seis? Se men-
cionan en el paso 3 dos métodos especificos: mé-
todo de busqueda de condiciones y método del
desempate.

Método de busqueda de condiciones

El método de busqueda de condiciones consis-
te en identificar, dentro de la secuencia de un de-
terminado evento que debe producirse, la causa
por la cual no se produce. Las herramientas que se
pueden utilizar para la aplicacién de este método
son al menos dos de ellas y el razonamiento ldgico:
» Esquemas eléctricos
» Ciclogramas/Tablas de verdad
» Siexiste, programa de PLC impreso (no se nece-

sita conectarse)

» Computadoray software del PLC existente

Para ilustrar, se utilizara el ejemplo simplificado
de la averia detallada anteriormente, aplicando en
método de la busqueda de condiciones, con esque-
ma eléctrico, tabla de la verdad y software impreso.

En este ejemplo muy sencillo, se descubre que
la causa raiz de la averia fue una modificacién no
prevista de un factor externo, en este caso, la pre-
sion neumatica con valor mds bajo de lo habitual.
La accion de regular la presion a la entrada del sis-
tema neumatico hace que el automatismo vuelva
a funcionar.

Paso a paso el método de busqueda de
condiciones

Ya sabiendo que la electrovalvula debe accio-
narse para avanzar el cargador, se determina que
esta no esta accionada. Se observa que la salida Q1
del PLC esta en cero ('LOW’), por lo tanto no hay

Figura 2

tension que active el solenoide de electrovalvu-
la. Como se trata de un automatismo con PLC, se
analiza el segmento ladder impreso y se observa
que, en la linea de potencial hacia la salida de avan-
ce cargador, hay tres componentes, una marcay la
retenciéon en paralelo al pulsador de marcha y son
los siguientes (ver figura 2): P1 (presostato general
neumatico), S1 (pulsador de avance), S2 (pulsador
de retorno), M1 (mdquina ciclando, que depende
de otro sector del programa).

Como la maquina esta esperando que el carga-
dor le suministre la pieza, se presupone por ahora
que M1 esta caida, por lo tanto se debe controlar
que P1 esté accionado y S2 esté liberado (como es
NG, la sefal debe estar en uno). Como se muestra
en la figura 3, asi deberia ser la tabla de verdad de
esta linea de programa, que debe elaborar el técni-
co mentalmente o en papel, si fuese necesario.

10 n 12 M1 Qo Qo
0 X X X 0
X 0 X X 0
1 0 1 0 0 0
1 1 0 0 0 0
1 1 1 0 0 1
X X 1 X 0
1 0 1 0 1 1
Figura3

Como se observa en la figura 3, la condicién
de activacion de Q1 esta visible en las lineas 5y 7,
siendo la linea 5 la que interesa, ya que la 7 es la
retencion.

Se controla la I1, e inmediatamente se nota que
la sefal del presostato estd ausente, por lo tanto, la
linea esta abierta y no habrda forma de que se acti-
ve Q1.

Aqui esta la respuesta: “Analizando el progra-
ma impreso, se determina que para que se active
la salida que acciona la electrovalvula, debe es-
tar activado el presostato de suministro de aire al
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Figura 4

sistema. El presostato esta caido por una baja de
presion en la caferia”.

Restablecimiento de condiciones: “Se regula la
presién de aire a valores correctos, el presostato se
activa y la maquina inicia el ciclo al accionar el pul-
sador de avance, cargando la pieza”.

Método del desempate
N

El método de desempate se utiliza cuando no
hay certeza de que la falla sea de naturaleza eléctri-
ca, electrénica o mecénica, neumatica e hidraulica.
Consiste en “dividir” el sistema del automatismo en
dos.

Dicha divisién estara dada por el punto de
union entre la energia eléctrica proporcionada por
la electrénica y el sistema neumatico.

;Donde esta el punto de unién? En el solenoide
de la electrovélvula. Deberd comprobarse si llega
tension hasta este punto y considerar lo siguiente:
» Situacion 1. Llega tensién de forma correcta,

seguidamente se verificara si el solenoide esta

en buenas condiciones. Si el solenoide esta co-
rrecto, el problema esta en el sistema mecanico
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0 neumadtico, descartdndose averias hacia
“atras” (PLC, conductores, condiciones, etc.). Si
el solenoide esta en mal estado, ya se determi-
noé exactamente cual es la falla, restara una re-
vision sobre el mecanismo de la electrovalvula
para determinar por qué se dafné el solenoide.

» Situacion 2. No llega tension al solenoide y este
esta en buen estado. Si la salida del PLC esta
en “0” ('LOW’) se debera ejecutar el método de
busqueda de condiciones. Si la salida del PLC
esta en “1” (‘HIGH'), se debera revisar el sistema
eléctrico que alimenta el solenoide (fusibles,
relés de interfaz, conductores, conectores, bor-
nes, etc.).

Palabras finales
|

Estos son los métodos mas sencillos para la
busqueda y solucién de fallos en automatismos.
En los cursos dictados en el Centro de Capacitacion
Olser, de la ciudad de Cérdoba, se abordan situacio-
nes mas complejas. <
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Miriam Prieto: socia vitalicia
[

El pasado 21 de noviembre Miriam Prieto fue una de las socias de
AADECA reconocidas como miembro vitalicio durante la Asamblea
Anual Ordinaria que llevé a cabo la institucion.

Ingeniera quimica de larga trayectoria en el drea de instrumentacion
y control, es socia de AADECA desde 1993, cuando decidié fundar su pro-
pia empresa, Axar SRL, que aun la mantiene al frente.

AADECA Revista decidi6 entrevistarla. A continuacién, Miriam cuenta
en primera persona como fueron estos aflos y por qué recomienda aso-
ciarse a AADECA.

Soy ingeniera quimica, estudié en la Universidad de Buenos Aires y me recibi
en el ano 1984, justamente con la materia Instrumentacién y Control Auto-
mdtico, a cargo del doctor Kopel. Luego he desarrollado distintos cursos de
dirigencia de pymes y desarrollo profesional en diferentes entidades locales,
y completé estudios de capacitacién y perfeccionamiento en las fdbricas que
he representado a lo largo de todos estos afnos: Micromotion, Brooks Ins-
truments, Ashcroft, Parker Hanniffin, en Estados Unidos y Brasil.

Recién recibida, en 1984 ingresé a Database, al De-
partamento de Ventas de Instrumentos de Medicion
y Control Automdtico. Luego de nueve arios, tomé la
representacion de la linea de Parker Hannifin con mi
propia empresa, Axar SRL, que dirijo junto a mis dos
socios, el ingeniero Gustavo Bigo y Andrés Alvarez.
Fuimos ampliando lineas y continuamos hasta el pre-
sente con distintos productos, siempre vinculados al
campo de la intrumentacion y el control automatico.
Poseemos nuestras propias instalaciones en el barrio
de Villa Luro, en la ciudad de Buenos Aires.

Me asocié a AADECA cuando fundé mi propia empre-
sa, en el afio 1993.

Gran informacioén en el rubro. Conoci muchos pro-
fesionales de primel nivel y también me enriquecié
desde lo humano con gente que pasé por alliy marcé
una época. Siempre me mantuve en contacto, reci-
biendo informacién de gran interés, e incluso participé
activamente en la Comisién Directiva de AADECA y en
la organizacion de las exposiciones que se desarrolla-
ron durante muchos arios, desde la del Teatro General
San Martin, la primera en la que participé, hasta las
del Hotel Sheraton, La Rural, Costa Salguero, y otros.

Siempre valoré su continuo interés por desarrollar e
interactuar con todos los participes del campo de la
instrumentacion y control, buscando la excelencia en
cada caso.

Estoy sumamente agradecida por ello y fue un placer
reencontrarme con diferentes profesionales que conti-
nuan esta tarea de divulgacion del drea.

Que es importante mantenerse en contacto para estar
actualizado y conocer los avances del sector. Y, si fuera
posible, contribuir a su desarrollo. Muchas veces los
avatares de nuestro dia a dia nos impiden participar
mds, pero siempre valoro la tarea que AADECA lleva
a cabo y es una enorme satisfaccion pertenecer a la
institucion.
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Los robots colaborativos son entidades virtuales o mecanicas que por
distintos medios y protocolos de comunicacidon pueden intercambiar in-
formacién entre ellos para actuar de manera conjunta en el logro de dis-
tintos objetivos. Esta comunicacién e interaccién permite un comporta-
miento parecido al que se presenta en cardimenes de peces, enjambres
o parvadas.

En estos conjuntos, los animales involucrados interactian entre si,
pero manteniendo un movimiento propio, en el caso de los robots cola-
borativos se pretende tener este mismo comportamiento mediante la uti-
lizacién de distintos sensores.

Los cobots fueron desarrollados por la Universidad del Noroeste (Es-
tados Unidos) y General Motors Corporation (Chevrolet), para abordar dos
puntos vitales:

Ergonomia. Ofrecer una guia virtual de las superficies sobre las que

actuan con direccién de movimiento hacia el lugar de trabajo adecua-

do; estos se encuentran programados en el espacio y el tiempo exacto
mediante una planificacion previa adecuada.

Seguridad. La cercania de los operarios con el cobot requiere un gran

disefio en materia de seguridad. Podriamos decir que los cobots tie-

nen las siguientes caracteristicas: son homogéneos, cada uno respon-
de assituaciones locales 0 amenazas basadas en los estimulos sensoria-
les y son controlados por un conjunto de reglas de comportamiento.

La simulacion de los cobots debe definir las variables del estado del
cobot, la definicion de los acontecimientos de los robots y los controlado-
res de eventos para cada evento.

Cada cobot es un individuo independiente que recibe informacion,
se mueve de acuerdo a algunas normas de control y envia informacién a
otras personas, lo que hace que estos cobots interactien unos con otros
para llevar a cabo misiones colectivas.

La aplicacion de los robots colaborativos co-
menzé en el afo 2015, a raiz de un grave acciden-
te ocurrido en la empresa Volkswagen en Baunatal
(Alemania), en donde un operario fallecié luego de
que un robot le aplastara el pecho contra una placa
metdlica. La empresa comunicé que el robot no era
de ultima generacidn, o sea, no era un cobot que
trabajara codo a codo con el operario.

Bien sabido es que en la industria automotriz, la
aplicacion de robots estd muy expandida; los robots
realizan tareas secuenciales, repetitivas y a gran ve-
locidad, pero los accidentes reportados han mos-
trado que siempre se deben a errores humanos, y
que casi siempre se producen durante las tareas de
mantenimiento, ajuste o programacion; incluso es-
tan enjaulados para que no tengan incidentes con
los seres humanos (operarios, supervisores, visitan-
tes, etc.).

También se sabe que las medidas de seguri-
dad son severas para los robots tradicionales por-
que pueden producir graves accidentes por aplasta-
miento o atrapamiento (un brazo, una pierna u otra
parte del cuerpo queda atrapada entre el robot y
otra parte del equipo), ya sea por colisién o impacto
(cuando el movimiento del robot se vuelve impre-
decible y golpea al trabajador), o por la proyeccion
de materiales (cuando una parte del robot, de la he-
rramienta, o del producto manipulado, sale dispara-
day golpea a un trabajador).

Las normas ISO 10218-1 e ISO 10218-2 contie-
nen los requisitos minimos para el funcionamiento
seguro de estos robots industriales. La norma ISO/
TS 15066:2016 de robots colaborativos, justamente
dice que la operacién de colaboracién es un campo
en desarrollo, y que la nueva especificacion técnica
probablemente evolucionard en ediciones futuras.

Los robots colaborativos se conciben para fun-
cionar en un espacio de trabajo compartido con los
trabajadores, y sin la necesidad de las proteccio-
nes convencionales, jaulas o vallas de seguridad.

Precisamente desde el disefio, los cobots deben cui-
dar al operario y hacen innecesaria una ley de Asi-
mov para cuidar al ser humano.

Esto implica que se trata de robots ligeros, mas
econdémicos y faciles de instalar y configurar, pre-
parados para trabajar interactuando con los seres
humanos.

Por supuesto que el entorno también debe ser
colaborativo y, en donde el trabajador puede apor-
tar habilidad, flexibilidad, versatilidad y entendi-
miento, el cobot ofrece repetibilidad (precision) y
resistencia fisica.

Para detectar colisiones, por ejemplo, se pue-
den integrar sensores de corriente, fuerza y torsion
y se puede ajustar el movimiento en tiempo real del
robot, con sensores tactiles y de proximidad, con vi-
sion artificial 2Dy 3D.

Cuando un empleado se cruza en su camino, es-
tos robots se detienen inmediatamente, si se tuvie-
ra que trasladar el robot a otra parte de la fase de
produccién, se lo puede hacer de forma rapiday se-
gura, con gran facilidad.

Los avances tecnoldgicos y especialmente de
inteligencia artificial ayudaran a corregir fallas y op-
timizar a estos cobots. Si bien se desconoce todavia
como sera el impacto de estos cobots, en el empleo,
no cabe duda de que es un buen advenimiento para
cuidar los puestos de trabajo.

La norma ISO/TS 15066 enumera cuatro tipos
de operacién colaborativa :

Parada monitoreada de seguridad

Guias manuales

Monitorizacién de velocidad y separacion

Limitacion de la potencia y fuerza

Cuando se trata de una parada monitoreada, el
sistema de robots se detiene antes de que el ope-
rador humano pueda acceder o estar expuesto a
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cualquier peligro en el espacio de trabajo colabo-
rativo. Solo cuando no hay un operador humano, el
robot puede moverse como un robot no colaborati-
vo (convencional).

Con respecto a la operacion de guiado manual,
el operador humano emplea un dispositivo manual
y el sistema del robot se mueve basandose en érde-
nes de movimiento del operador. En la actualidad
los robots colaborativos estan disefiados para limi-
tar el poder y la fuerza; si el robot detecta un cierto
nivel de potencia o fuerza, se detiene para proteger
al operador humano.

Debido a las funciones de seguridad para el mo-
vimiento, velocidad, fuerza y control de potencia, el
ser humano y el robot pueden moverse al mismo
tiempo, en el mismo espacio de trabajo. Mientras la
evaluacion del riesgo se lleve a cabo correctamente,
no se necesitaran guardias tradicionales, ni disposi-
tivos de proteccion.

Para evitar dolor o lesiones, la aplicacién restrin-
ge la carga util y la velocidad. Como resultado, la ve-
locidad del robot probablemente serd demasiado
baja para ser util para aplicaciones de alto riesgo.

Para emplear el método de monitorizacién de
velocidad y separaciéon, se emplean dispositivos
de seguridad de cobots externos, como un esca-
ner de seguridad para reducir la velocidad a medi-
da que una persona se acerca al espacio de trabajo
colaborativo.

Se podria emplear un sensor capacitivo para
medir la distancia entre el sistema humano y el
robot.

Para el funcionamiento mas eficiente, se puede
emplear el configurador dindmico del sistema de
seguridad.

El ajuste de seguridad cambia segun la distan-
cia entre el ser humano y el robot, no obstante, el
robot puede cambiar el camino de la planificacion
del movimiento, basado en el movimiento humano,
por lo cual el sistema del robot no tiene que parar,
incluso si el operador humano penetra en el area
movil del robot.
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La firma Rethink Robotic, de Boston (Estados
Unidos), cuenta con Sawyer, un robot colaborativo
de alto rendimiento, disefiado para ejecutar tareas
de maquinas-herramienta, comprobacién de cir-
cuitos y otras tareas que histéricamente han sido
impracticables para automatizar con robots indus-
triales. Estos robots pesan 19 kilogramos, con siete
grados de libertad, con un alcance de 1.260 milime-
tros, que pueden maniobrar en espacios reducidos
y alineaciones variadas de células de trabajo dise-
Aadas por humanos, un sistema de vision con un
amplio espectro de campo, y una cdmara en su
mufeca, que le permite el posicionamiento para la
reorientacién dinamica.

De Kuka es el robot colaborativo iiwa, que no
requiere vallado perimetral, por lo que se puede
mover ligeramente por la nave. Cubre un espectro
mayor de automatizaciones potenciales y al poder
moverse libremente por la nave puede recibir érde-
nes distintas.

Un robot colaborativo potencia el desarrollo de
la empresa y genera ventajas competitivas a me-
diano plazo. Segun datos estadisticos, crea mas em-
pleo de perfil técnico en empresas de distintos sec-
tores, ya que muchas potencian su departamento
de ingenieria para conseguir mayor eficiencia en el
trabajo de los robots colaborativos.

Las empresas que hoy trabajan con lotes mas
pequeios que antes necesitan flexibilidad, y un ro-
bot colaborativo la otorga mejor que un robot tra-
dicional, que por seguridad tiene que estar ence-
rrado y en ocasiones corta el paso a los materiales
y a los operarios.

El robot colaborativo ha llegado para quedarse
en todo tipo de empresas, y también de servicios.
La Unién Europea ya comienza a exigir regulaciones

en el sector, y son varias las voces que plantean, in-
cluso, que los robots paguen la seguridad social.

La robética ha supuesto un avance tecnoldgi-
co muy importante en las empresas. Por ejemplo el
sector automotriz, en donde habilita tareas de una
forma 4aqil y eficiente que antes debia realizar en
forma manual o semiautomatica.

Mucha gente piensa que los robots sustituyen
a los operarios, y lejos se esta de ello ya que se han
convertido en auténticos colaboradores de dichos
operarios, mejorando la productividad, el lugar de
trabajo y la seguridad. Los robots permiten a los fa-
bricantes ser mas competitivos.

Lo que comenzé implantandose en empresas
de menos de quinientos empleados, ya se estd ex-
tendiendo a grandes empresas.

BMW emplea aproximadamente 7.500 robots
industriales en sus fabricas de todo el mundo y pre-
vé duplicar la cantidad de cobots.

Mercedes Benz se esta desplazando a lo que se
llama ‘robot farming’, o sea robots mas pequefos,
mas flexibles, y que operaran en conjunto con los
trabajadores, en lugar de estar fuera del area de tra-
bajo detras de las vallas de seguridad.

Whirlpool emplea robots programables con un
solo brazo que fotografia los productos para buscar
defectos, mientras el personal se encarga de revi-
sar y arreglar las conexiones de cableado. Incluso la
planta que tiene la empresa en Marién tiene ocho
cobots que se suman a 2.200 empleados a produ-
cir alrededor de 18.000 maquinas secadoras al dia.

Los cobots no solo detectan averias, sino que colo-
can motores, trampas de pelusa, mueven tambo-
res grandes. Esto les permite trabajar en espacios
reducidos con poca, o hinguna, barrera protectora.

En General Motors, los cobots apilan neumati-
cos de repuesto y aplican pegamento caliente en
los modelos Sonic y Buick Verano.

En Boeing, los cobots alisan partes remaches de
los aviones 787, algo que pronto podrian hacer en
otras de sus fabricas.

Bajaj Auto, de India, ha colocado cobots. Des-
pués de tres meses de estudio y con numerosas
pruebas, se implementaron los cobots, para una
solucién estandarizada para todos sus requisitos
en sus instalaciones.

Los retos de la automatizaciéon que se solucio-
nan con cobots son:

Si se montan en el techo, se reduce el reto que

supone la restriccién de espacio en una instala-

cion de produccion

Al finalizar los movimientos repetitivos que re-

quieren de una estandarizacion precisa, se re-

duce la redundancia del trabajo

Se atienden las necesidades de adaptabilidad

de moédulos multiples

Seatienden las tareas principales que demanda-

ron flexibilidad, productividad y confiabilidad.

Son colaborativos por naturaleza

Son compactos, extremadamente flexibles y

ligeros

Cumplen con la norma ISO TS 15066

Se pueden montar en el techo, paredes o suelo

sin problemas

No demandan AMC y tienen un consumo de

energia extremadamente bajo

Pueden funcionar sin jaulas, en areas con espa-

cio restringido <
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Estos son los robots de servicio

Manipulacion de carga

Packaging

Robot articulado

Federacion Internacional de Roboética
IFR www.ifr.org

38 AADECA REVISTA | Enero-Marzo 2019 | Edicién

Los robots de servicio estdn en alza. Durante los ultimos afos, el
mundo ha sido testigo del incremento de los robots de servicio para uso
doméstico y personal, también para la industria. De acuerdo a los datos
de IFR, la venta de robots de servicio profesional crecié un 85 por ciento
en 2017 respecto de 2016.

Definicion de robots de servicio

En un esfuerzo conjunto que comenzé en 1995 entre la Comision
Econdmica de las Naciones Unidas para Europa (UNECE) y la Federacion
Internacional de Robética (IFR), se llevé a cabo una definicidn preliminar
y esquema de clasificacion de robot de servicio, el cual fue considerado
por el comité técnico ISO a cargo del tema. El resultado final fue la norma
ISO 8373, la cual rige desde 2012. A continuacién, un extracto preliminar
de las definiciones mas relevantes
» Unrobot es un mecanismo actuador programable de dos o mas ejes

con cierto grado de autonomia, que se mueve en un entorno para

llevar adelante tareas intencionadas. En este contexto, “autonomia”
significa la capacidad de llevar adelante tareas intencionadas en
base a la sensacién y estado actuales, sin la intervencion humana.

» Un robot de servicio es un robot que realiza tareas Utiles para equi-
pos o para humanos, sin incluir las aplicaciones de automacién in-
dustrial. Nota: la clasificacion de un robot como “industrial” o “de ser-
vicio” se hace de acuerdo a la aplicacion para la cual fue disefado.

» Un robot de servicio personal o robot de servicio para uso perso-
nal es un robot utilizado para tareas no comerciales, en general para
personas postradas. Los ejemplos incluyen robots-sirvientes domés-
ticos, sillas de ruedas automaticas, robot asistente de movilidad y ro-
bots de ejercicios para mascotas.

» Un robot de servicio profesional o robot de servicio para uso profe-
sional es un robot de servicio utilizado para tareas comerciales, ge-
neralmente operado por un operador entrenado. Los ejemplos in-
cluyen robots de limpieza para lugares publicos, robots de delivery
en oficinas u hospitales, robots bomberos, robots de rehabilitaciéon y
robots de cirugia en los hospitales. En este contexto, un operador es
una persona asignada para arrancar, monitorear y detener la opera-
cion de un robot o de un sistema robético.

Robots articulados

Robot SCARA (del inglés a Selective Compliant Assembly Robot Arm o Selective Compliant
Articulated Robot Arm) es un robot de cuatro grados de libertad con posicionamiento
horizontal

Robots cartesianos

Robots delta

» Un sistema robético es un sistema
compuesto por robot/s, efector/es
final/es y cualquier otra maquinaria,
equipamiento, dispositivos o senso-
res que ayuden al robot a realizar su
tarea.

Notese lo siguiente: de acuer-
do a la definicion, se requiere “un
cierto grado de autonomia” para los
robots de servicio, ya sea autono-
mia parcial (incluyendo interaccion
robot-humano) hasta autonomia
completa (sin intervencién huma-
na activa). Por lo tanto, ademas de
los sistemas totalmente auténomos,
se incluyen sistemas que quiza tam-
bién estén basados en cierto grado
de interaccion robot-humano o in-
cluso teleoperacién completa. En
este contexto, la “interaccion robot-
humano” significa los intercambios
de acciones e informacidn entre hu-
manos y robots para realizar una ta-
rea a través de una interfaz.

Con esta definicion, los robots
industriales manipuladores (que
pueden ser moviles o estar fijos en
un lugar) también podrian ser con-
siderados como robots de servicio,
siempre y cuando estén instalados
en operaciones no manufactureras.
Los robots de servicio pueden estar
0 no equipados con una estructura
de brazo, como es el caso de algu-
nos robots industriales. A menudo,
pero no siempre, los robots de ser-
vicio son moviles.

En algunos casos, los robots de
servicio consisten en una platafor-
ma movil sobre la cual se adhieren
uno o varios brazos moviles, y se
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controlan del mismo modo que los brazos de un

Robots de servicio profesional

. . 16-21 Robética de campo
robot industrial. 16 |Agricultura (campos, invernaderos, huertas, vifiedos)
Mas todavia, al contrario de su contraparte in- 17 Robots de ordefio
. . . 18 Otros robots de ganaderia
dustrial, los robots de servicio no deben ser total- 19 R -
obots de mineria
mente automaticos o auténomos. En muchos ca- 20 Robots espaciales
sos, estas maquinas pueden incluso requerir un 21 ____Otros_
. 22-26 Limpieza profesional
usuario humano o ser teleoperadas. by Limpieza de suelos
Debido a la multitud de sus formas o estructu- ”3 Limpieza de ventanas y paredes (incluyendo
ras, asi como a las areas de aplicacion, los robots de robots de limpieza que trepan paredes)
L. L. . 24 Limpieza de tanques y canerias
servicio no son faciles de definir. 25 Limpieza de casco (aeronaves, vehiculos, etc.)
26 Otras tareas de limpieza
27-29 Sistemas de inspeccion y mantenimiento
e .. . 27 Plantas, instalaciones
Clasificacion de robots de servicio por 28 Tanques, caferias, cloacas
areas de aplicacién 29 Otros sistemas de inspeccién y mantenimiento
30-33 Construccion y demolicion
30 Desmantelado y demoliciéon nuclear
Desde mediados de la década de 1990, UNECE 31 Construccién edilicia
e IFR han adoptado un sistema preliminar para cla- 32 Robots de construccién civil/pesada__
. o i . 33 Otros sistemas de construccion y demolicién
sificar robots de servicio por categorias y tipos de 34-38 Sistemas de logistica
interaccién, lo que con el correr del tiempo ha re- 34 Vehiculos guiados auténomos (AGV) en ambien-
P, tes fabriles
sultadoenel esqu’ema de clasificacién actual. Tanto 35 AGV en ambientes no fabriles (interiores)
para robots domésticos/personales como para los 36 Manipulacién de carga, logistica exterior
robots de servicio profesionales, la clasificacion de 37 Transporte personal (AGV para personas)
bots d iciod d los ti . d 38 Otras logisticas
ronots ade servicio de acuerdo a Ios tipos y areas de 39-42 Robética médica
aplicacién se muestra en la tabla. < 39 Sistemas de diagndstico
40 Robot de asistencia en cirugia o terapia
— 11 Sistemas de rehabilitacion
[ Robots domésticos/personales 42 Otros robots médicos
1-7 Robots para tareas domésticas 43-45 Aplicaciones de rescate y sequridad
1 Robots compareros, asistentes, humanoides 43 Robots contra fuego u otros desastres
2 Limpieza de suelos, aspiradoras 44 Robots sin UAV de seguridad/supervivencia
3 Corte de césped 45 Otros robots de seguridad y rescate
4 Limpieza de la piscina 46-54 Aplicaciones de defensa
5 Limpieza de ventanas 46 Robots de desminado
6 Seguridad y vigilancia doméstica 47 Ve,h'CUIOS aereos No trlp_ulados
- Otros 48 Vehlculos terrestres no trlpulados
— 49 Vehiculos submarinos no tripulados
8-11 Robots de entretenimiento 50 Otras aplicaciones de defensa
8 Robots juguete/hobby 51 Sistemas submarinos (uso general/civil)
9 Robots multimedia 52 Exoesqueletos humanos potenciados
10 Educacién e investigacion 53 Vehiculos aéreos no tripulados (uso general)
1 Otros 54 Plataformas moviles (uso general)
12-14 Asistencia a ancianos y discapacitados 55-59 | Robots de relaciones publicas y compafiia
12 Sillas de ruedas robotizadas 55 Robots de hoteles y restaurantes
13 Dispositivos de ayuda y asistencia personales 56 Robots de telepresencia, informgcién, guia mévil
14 Otras funciones de asistencia 3/ Robots en marketlng
15 Otros robots domésticos/personales 28 Robots de compafiia
59 Otras relaciones publicas
60 Otros robots de servicio profesional no especi-
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Cinco formas en que la digitalizacion puede
optimizar la rentabilidad de una empresa

Loic Regnier
Schneider Electric
www.schneider-electric.com.ar

Loic Regnier, francés con experiencia en ingenieria

y gestion de marketing. Se unio a Schneider Electric
en 1997 y desde entonces se ha desempeiado en
cargos asociados a sus habilidades tanto en Francia
como en otros paises del mundo (ltalia, paises del sur
de Asia, paises del Pacifico y Sudafrica): desarrollo de
negocios, marketing, gestién de proyecto, gestion de
cuentas globales y nuevas alianzas, etc.
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La era de la transformacién digital no solo esta
frente a nosotros, sino que se desarrolla a un rit-
mo vertiginoso y genera nuevas concepciones de
cada aspecto de nuestra vida. La conectividad, la
predictibilidad, la simplicidad y, por ende, la velo-
cidad y la agilidad son los pilares digitales de los
que dependera el éxito futuro de las empresas.

Una empresa exitosa y rentable administra sus
gastos e ingresos y, a medida que la digitalizacion
se extiende por el mundo, pone en funcionamien-
to la convergencia de las tecnologias informaticas
(IT) y operativas (OT), la Internet industrial de las
cosas (llot) y las soluciones de colaboracién para
lograr una mayor visibilidad de los gastos y gestio-
nar mejor las prioridades en materia de ingresos.

La integracion de los prondsticos
meteoroldgicos con los cronogramas de
planificacion y produccion puede ayudar
a que las empresas tomen decisiones
mejores y mds informadas.

Hoy mas que nunca, es posible gestionar la
rentabilidad con mayor precisidon y de forma mas
integral teniendo en cuenta todos los datos aso-
ciados a los factores que vuelven a una empre-
sa rentable. Encontrar el punto éptimo entre los
pedidos en curso y lo que se debera gastar para
producir esos pedidos de forma rentable pue-
de resultar mucho mas facil si se gestionan digi-
talmente los datos de los pedidos y la planifica-
cion, los recursos y el desperdicio, y los activos de
produccién.

Mediante productos conectados y sistemas de

control, ademas de aplicaciones, herramientas de
analisis y servicios, se pueden enlazar los sistemas
que monitorean no solo el dinero que ingresa,
sino el dinero que egresa en concepto de sueldos,
materias primas y mantenimiento de equipos.

El software que se usa en la industria
de petrdleo y gas para garantizar que
cualquier persona de una empresa que use
datos sobre petrdleo crudo tenga acceso
a la informacion mds sistematizada y
actualizada [...] permite que todas las
divisiones tomen decisiones de negocios
eficaces.

Gestion de planificacion
|
La convergencia de los datos de planificacion
y produccidn, y la contextualizaciéon de esos da-
tos respecto de los factores externos que posi-
blemente afecten a la empresa pueden tener un
impacto real y significativo en la rentabilidad de
la produccién. Piénsese en como afecta el clima a
un agricultor en tiempo real: las tormentas eléc-
tricas (u otro fenémeno incluso peor) pueden in-
fluir en la logistica, es posible que una inundacion
vuelva los caminos intransitables para el transpor-
te pesado; los vientos fuertes tal vez interfieran
con el riego (y, por ende, afecten la calidad de la
produccion) al rociar agua en la direccién equivo-
cada. La lluvia también puede influir en el crono-
grama de produccién de una mina a cielo abierto
de diversas formas; por ejemplo, deben pagarse
los salarios del personal que esta in situ aunque
incapacitado para trabajar, y el transporte parali-
zado puede retrasar la cadena de suministro. En
estos escenarios, la integracién de los prondsticos
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meteoroldgicos con los cronogramas de planifica-
cion y produccién puede ayudar a que las empre-
sas tomen decisiones mejores y mas informadas,
como retrasar la produccion hasta que sea viable
maximizar la rentabilidad.

Gestion de pedidos de clientes
|

La digitalizacién de los pedidos de clientes y
su gestion a partir de todos los datos del negocio
pueden proteger y aumentar la rentabilidad de tu
empresa.

Eso se logra mediante la convergencia de sis-
temas de tecnologia informatica y de datos de tec-
nologia operativa, lo que ayuda a poner la infor-
macién en contexto de manera inteligente para
tomar decisiones adecuadas sobre como producir
cada pedido de forma rentable. La digitalizacién
también ayuda a proporcionar servicio inmedia-
to al cliente, ya que brinda la visibilidad necesaria
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para responder rapidamente a las preguntas acer-
ca de cuando se produciran y se enviaran sus pe-
didos, y a qué precio.

Los sistemas digitalizados proporcionan
datos para que se pueda ver cudnta
energia se desperdicia y donde dentro de
una planta, o incluso en el nivel de las
mdquinas.

La digitalizacion de la gestion de pedidos im-
plica poner toda la informacion relacionada con
un pedido —como los términos y condiciones, el
ingreso por unidad, los datos del producto, y las
cantidades y plazos— en el contexto de los da-
tos de planificacion y produccién, pero también
de la informacion sobre la disponibilidad y el pre-
cio de las materias primas, y del costo que tendra
la energia en la fecha para la cual estd programa-
da la produccién. Ademas, al vincular los sistemas
de recursos humanos, los costos humanos pue-
den calcularse en términos de salarios, disponibi-
lidad del personal y costo potencial de contratar
recursos humanos adicionales. Por ejemplo, si un
fabricante recibe un pedido grande en enero, la
mayoria del personal, o quiza todo, estara de va-
caciones. ;Entonces deberia contratar personal
temporal o pedir a los empleados que regresen
de sus vacaciones? ;Y cual seria el costo adicional?

Gestion de recursos
|
La gestion de recursos es otro elemento clave
para administrar la rentabilidad, y uno de los prin-
cipales recursos respecto de los cuales las mejoras
en la gestidon pueden aumentar la rentabilidad es
la energia. Los sistemas digitalizados proporcio-
nan datos para que se pueda ver cuanta energia
se desperdicia y dénde dentro de una planta, o
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incluso en el nivel de las maquinas. Con esta infor-
macién, se estara mas capacitado para tomar de-
cisiones informadas, en tiempo real, que puedan
reducir los gastos energéticos sin tener impacto
en la produccion. El resultado es una mejora de la
rentabilidad.

También es posible optimizar el desperdicio
de materiales mediante la digitalizacion de un
proceso y el uso de un gemelo digital para disenar
un objeto y su herramienta de produccién: con
uno se optimiza el otro para lograr un equilibrio
entre funcionalidad y productividad minimizan-
do el desperdicio de materiales en la produccién.
El uso de herramientas digitales para alcanzar el
punto en el que se maximiza la rentabilidad tam-
bién reduce el riesgo en la produccion real.

Gestion de activos
|

Conectar los activos de produccién permite
optimizar su uso garantizando que se alcance el
punto de mejor funcionamiento sin daiar el ac-
tivo. Ademas, los productos conectados son mas
faciles de mantener durante toda la vida util dado
que es posible realizar tareas de mantenimiento
antes de que los activos se dafien.

Por ejemplo, una sola maquina podria afec-
tar la capacidad para entregar nuevos pedidos de
forma rentable. Si se acelera la maquina para au-
mentar el rendimiento, la mayor vibracién podria
resultar peligrosa? O bien, jpuede suceder que la
maquina registre un rendimiento inferior a su ca-
pacidad y que sea posible exigirle un poco mas? Y
hay que considerar el calor que genera la maqui-
na. ;Es necesario dejarla enfriar cada doce horas,
de modo que no podra funcionar durante un tur-
no de veinticuatro? Esa limitacion tendrd un im-
pacto en la capacidad de agregar turnos cuando
lleguen grandes pedidos y, a su vez, afectard la
cantidad de personal necesaria, junto con muchas
otras variables.

Gracias a la digitalizacién, se pueden apro-
vechar los datos de rendimiento recolectados a
partir de una maquina conectada a fin de decidir
acerca de la capacidad para hacer frente a nuevos
pedidos de manera rentable. En términos de ren-
tabilidad, en el ejemplo, la gestiéon de activos sir-
ve para asegurar que los equipos no se dafien por
tratar de obtener una mayor rentabilidad.

Es posible optimizar el desperdicio de
materiales mediante la digitalizacidn de
un proceso y el uso de un gemelo digital
para disefiar un objeto y su herramienta

de produccion.

Gestion de conocimientos
|

En el nivel de las aplicaciones, las herramien-
tas de analisis y los servicios, el software para mo-
delado predictivo puede tener un impacto real en
la rentabilidad de una empresa. Las soluciones de
gestion de conocimientos desarrolladas en torno
de una base de datos central pueden mejorar los
procesos de trabajo y permitir que se compartan
conocimientos entre un amplio espectro de usua-
rios dentro de una organizacion. El resultado es
una mejor comprensién de la calidad de los pro-
ductos y una mayor capacidad de respuesta, lo
que significa que es posible optimizar la planifica-
ciéon de los negocios y tomar mejores decisiones
de manera rapida.

Por ejemplo, el software que se usa en la in-
dustria de petréleo y gas para garantizar que
cualquier persona de una empresa que use datos
sobre petrdleo crudo tenga acceso a la informa-
cién mas sistematizada y actualizada correspon-
diente a todas las divisiones, incluidas la planifi-
cacion, la programacién, la comercializacion y las

operaciones, impulsa la colaboracién y permite
gue todas las divisiones tomen decisiones de ne-
gocios eficaces, lo que conduce a la optimizacion
de la rentabilidad.

Como se puedes, la digitalizacion permite la
convergencia de datos asociados a la planifica-
cién y la produccion, pedidos de clientes, gestion
de activos y de desperdicios, con datos informati-
cos y herramientas de analisis para visualizar “vir-
tualmente” la rentabilidad de un proyecto, incluso
antes de que se inicie.

Hacia el futuro, se puede ver de qué manera
ampliar este enfoque para abarcar todo el eco-
sistema de una empresa de automatizacion in-
dustrial, reunir socios tecnolégicos, proveedores,
integradores de sistemas e integradores de ma-
quinas, ademas de otros actores, y brindarles un
espacio para que trabajen juntos en una platafor-
ma de negocios verdadera mejorara la rentabili-
dad de forma integral.
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Nuevos switches para
redes industriales

Siemens
www.siemens.com.ar

Estos equipos full gigabit vienen provistos de
ocho puertos RJ45 o seis puertos RJ45 y dos de fi-
bra optica SFP (‘transceptores pequeiios enchufa-
bles’, por sus siglas en inglés) y de esta manera se
pueden conseguir transmisiones de datos de hasta
un gigabit por segundo.

Estos equipos son apropiados para instalar en
tableros o gabinetes con exigencias de ahorro de
espacio, a la vez que brindan un monitoreo cons-
tante de lafibra 6ptica y, de esta manera, aumentan

46 AADECAREVISTA | Enero-Marzo 2019 | Edicién 11

la confiabilidad de la comunicacion, reduciendo las
posibilidades de caida del sistema.

De esta manera, estos switches son indicados
para usar en aplicaciones de alta disponibilidad, en
altos requerimientos de consumo de ancho de ban-
da, en aplicaciones de transporte ferroviario cerca-
no a las vias y en produccién general.

Las dos nuevas versiones recientemente lan-
zadas complementan el portfolio ya existente que
puede llegar hasta veinticuatro puertos eléctricos y
dos puertos dpticos para cubrir distancias de hasta
doscientos kilémetros.

La alta tasa de transmisién permite que los swit-
ches XC-200 sean usados en aplicaciones exigentes
como ser tuneles, aplicaciones de infraestructura y
de tréfico tal como transmisiones de video.

También proveen ventajas en aplicaciones de
produccion, permitiendo la documentacion con-
fiable de datos de lotes de produccién, o la trans-
mision de imagenes de cadmaras de alta resoluciéon
directamente al sistema MES.

Los switches de transmisién en gigabit Scalance
XC-200 tienen la misma altura de la linea de pcs
Simatic S7-1500, o sea que se pueden combinar para
lograr un disefio de la instalacién armonioso y com-
pacto. Poseen un collar de retencién para garanti-
zar una conexion firme a los puertos RJ45.

Siemens ofrece una gama completa de switches
en el rango de los gigabits para todos los estanda-
res de comunicacion, tanto abiertos como Ethernet
TCP/IP o Profinet, o dedicados y propietarios como
EtherNet IP, siempre con funciones de diagnéstico
integrables al sistema de automatizacion.

Completan la gama de switches funciones
como el protocolo de redundancia H-Sync para el
control de sistemas de alta disponibilidad.

I+

CV CONTROL

AVANZANDO HACIA EL FUTURO

www.cvcantrol.com.ar
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;La automatizacion se volvera
auténoma gracias a la inteligencia artificial?

Festo
www.festo.com.ar

La inteligencia artificial y la cooperacién hom-
bre-maquina son los principales temas de la auto-
matizacion del futuro. La Feria de Hannover 2019
también se celebrara bajo el lema "Industria integra-
da - Inteligencia industrial". En el Festo TechTalk, cele-
brado a fines de febrero, cuatro expertos discutieron
el potencial y las oportunidades que ofrece la inte-
ligencia artificial y explicaron como se esta posicio-
nando Festo en este contexto.

{Cémo funciona el mantenimiento preventivo
de la maquina? ;Co6mo avanza la inteligencia artifi-
cial la automatizacién? ;Y como puede beneficiarse
en dmbito industrial con estas novedades? Las res-
puestas a estas preguntas fueron proporcionadas
por el Dr. Frank Melzer, miembro del Consejo de Ad-
ministracion de Gestién de Productos y Tecnologia;
Tanja Kriiger, directora general de Resolto Informatik
GmbH (una empresa del Grupo Festo desde 2018); el
Dr. Elias Knubben, Jefe de Investigacién e Innova-
cién Corporativa; y Dionysios Satikidis, Estrategia Di-
gital y Modelo de Negocio.

{La automatizacion se volvera autonoma
gracias a la inteligencia artificial?

Dionysios Satikidis, un ingeniero de software y
experto en inteligencia artificial, plante6 esta pre-
gunta en su presentaciéon de apertura. Utiliz6 el
ejemplo de los bebés recién nacidos para explicar
varios métodos de aprendizaje en inteligencia arti-
ficial que en ultima instancia pueden conducir a la
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autonomia. En primer lugar, los bebés perciben los
objetos, y esto les permite reconocer las diferencias,
que es exactamente lo que los algoritmos pueden
hacer en el aprendizaje automatico, por ejemplo, al
reconocer anomalias o agrupaciones. Cuando los
sistemas también recuerdan lo que perciben, esto se
conoce como aprendizaje profundo. Entonces pue-
den reconocer objetos o entender el habla. Si esta
memoria esta conectada con una tarea y practicada,
entonces se habla de aprendizaje por refuerzo. En
este caso, implica aprender una habilidad. "Una vez
que la inteligencia artificial finalmente sea capaz de
transferir el conocimiento adquirido a tareas desco-
nocidas, habremos llegado al aprendizaje por trans-
ferencia, que en la etapa final puede llevar a la au-
tomatizacién auténoma", dijo el experto con miras
al futuro.

BionicSoftHand - Una pinza neumatica con
IA basada en el modelo humano

El Dr. Elias Knubben mostré un ejemplo de cémo
Festo puede usar el aprendizaje por refuerzo para la
ingenieria de automatizacion: el Director de Investi-
gacion e Innovacién Corporativos present6 la “Bio-
nicSoftHand", el nuevo concepto en el campo de
la bidnica. El modelo natural para esta pinza es la
mano humana. BionicSoftHand se opera neumatica-
mente para que pueda interactuar de forma segura
y directa con las personas. Sus dedos consisten en
estructuras de fuelles flexibles con camaras de aire
y otros materiales blandos. Esto lo hace ligero, flexi-
ble, adaptable y sensible, pero capaz de ejercer fuer-
tes fuerzas. Por medio de la inteligencia artificial, la
mano robdtica aprende a resolver de manera inde-
pendiente tareas de agarre y giro similares a la mano
humana en interaccién con el cerebro.

Monitorizacion inteligente de procesos

Tanja Kriiger, directora gerente y propietaria de
Resolto Informatik GmbH hizo posible la inteligencia
artificial. Este cientifico tedrico de la computacién,
pionero en el campo del andlisis de datos, fundd
Resolto en 2003. Los visitantes del stand de Festo en
la Feria de Hannover podran ver cémo el software
de monitoreo inteligente SCRAITEC analiza e inter-
preta los datos, y detecta e informa anomalias, todo
en tiempo real. El analisis permanente de datos tam-
bién permite que el sistema aprenda y extienda
constantemente su base de conocimiento, de modo
que el monitoreo inteligente de procesos sea posi-
ble. “En Hannover, demostraremos como funciona
nuestro software en una demo para la deteccién de
baterias defectuosas. Las baterias son levantadas
por un pértico de manejo. SCRAITEC controla las co-
rrientes del motor y los valores posicionales del eje.
Si se producen anomalias, por ejemplo, si la unidad
de manejo toma el formato de bateria incorrecto, se
emite un informe”, dijo Tanja Krliger.

La Inteligencia Artificial (Al) influira
enormemente en la cartera de productos
de Festo

“La adquisicién y el monitoreo de datos median-
te la solucién de software inteligente pueden efec-
tuarse en el componente, aligual que en lademo con
el manejo de las baterias, o mediante el gateway loT
CPX-loT en la nube de Festo. Conecta componentes y
modulos desde el nivel de campo, como sistemas de
manejo o unidades eléctricas, a través de su interfaz
OPC UA a la nube de Festo”, agregé el Dr. Frank Mel-
zer, miembro del Consejo de Administracion de Ges-
tién de Productos y Tecnologia. “Los temas de anali-
sis e inteligencia artificial influirdan enormemente en
nuestra cartera de productos en el futuro. Para ta-
reas de analisis simples, los algoritmos de Al pueden
ejecutarse directamente en el componente en tiem-
po real. Si quiero analizar los flujos de datos de una

unidad de maquinaria completa o incluso una sala
de produccién, la potencia de procesamiento den-
tro del componente no sera suficiente, por supues-
to. Los servidores para los célculos mas complejos se
pueden integrar en la red de produccién. La venta-
ja serd que mis datos permanecen dentro de mi in-
fraestructura protegida y no se comunican a través
de Internet. Es solo en el procesamiento de grandes
volumenes de datos con andlisis complejos y series
de referencia que la comunicacién con la nube es
necesaria y apropiada ".

Festo en la Feria de Hannover 2019

Del 1 al 5 de abril de 2019, Festo presentara los
nuevos Conceptos Futuros y Bionic, junto con otras
innovaciones de productos para la automatizacion
industrial en su stand principal en el pabellén 15,
Stand D11.

Otro stand con productos de Festo se podra
ver en el de Siemens (Pabellén 9, Stand D35, en
Mindsphere Lounge). Aqui, Festo presentard temas
referentes al monitoreo de energia a través de pa-
neles de control. En en el de Microsoft (Pabell6n 7,
Stand C40) y en la Fundacién OPC (Pabell6n 9, Stand
AT1), se mostrard la tematica "Controladores de mo-
vimiento con servidores de comunicacion OPC UA".
Festo también estara representado con una estacion
de trabajo informatica en el stand de EPLAN (Pabe-
[16n 6, Stand H30). También los visitantes podran ver
las cabinas compartidas de Profibus & Profinet Inter-
national (PI) (Pabell6n 9, Stand D68) y "Plataforma In-
dustria 4.0" (Pabellon 8, Stand D24). En el stand com-
partido de la iniciativa tecnolégica “SmartFactory”
(Pabellén 8, Stand D18), Festo AG & Co. KG y Festo Di-
dactic participaran en la demostracion de Industry
4.0 y mostraran el uso de “Smartenance”, la primera
herramienta de gestién de mantenimiento con ca-
pacidad de loT. También los invitamos a visitar la ex-
hibicién de Eichenberger Gewinde AG (una empresa
del Grupo Festo, en el pabellén 16, Stand F08). |
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Programa de
transformacion

productiva
]

Ministerio de Produccion y Trabajo
www.argentina.gob.ar/produccion

Nota del editor.

El articulo aqui presentado fue elabo-
rado por AADECA Revista en base ala
presentacion que Guillermo Acosta,
director nacional de Modernizacién Pro-
ductiva del Ministerio de Produccion y
Trabajo, hiciera en el Panel de Robdtica
que se llevé a cabo en la ultima edicion
de AADECA"18 - Evolucionando en la Era
Digital
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Argentina discute la Industria 4.0 porque tiene interés en desarro-
llarla; quiere acercar la robdética a todas las industrias, por ejemplo. La
discusion técnica estd en alza, pero la transformacion necesita no solo
del cambio de mentalidad, sino también de la inversion econémica. Para
eso, el Ministerio de Produccién y Trabajo ofrece un programa de trans-
formacion, uno de los mas nuevos y quiza, el mas flexible. Brinda asis-
tencia financiera, que puede ser una bonificaciéon de tasa o un crédito, y
asistencia técnica a través del INTI.

La palabra “transformacién” puede generar confusiones. El objetivo
no es asignar rubros a las empresas u obligarlas a cambiar de sector. Lo
que se pretende es asistir a las compafias en la transformacién de sus
modos de produccién, para que sean mas competitivas y afronten de
mejor manera los desafios que la era digital apareja. La empresa decide
el qué, y el programa asiste con el cémo.

Por ultimo: al programa puede aplicar cualquier empresa, excep-
tuando cooperativas, asociaciones, mutuales o empresas de servicios
publicos.

Beneficiarios y requisitos del programa

El programa de transformacion productiva lanzado por el Ministerio
de Produccién y Trabajo tiene por objeto ayudar a las empresas, ya sea
aquellas que estan creando nuevos puestos de trabajo para llevar ade-
lante proyectos de expansion o ampliacién de su capacidad productiva;
también las que presentan problemas estructurales de competitividad y
que por diferentes circunstancias estan achicando su planta de personal;
por ultimo, a las empresas con proyectos de transformaciéon de su es-
tructura productiva que buscan una transformacién competitiva, lateral
o de integracion y consolidacion.

Para las empresas con problemas de competitividad, se ofrece asis-
tencia técnica en la formulacion del proyecto de transformacion y finan-
ciamiento en funcién de la retenciéon de empleados. Para el trabajador, el
programa ofrece capacitacion y certificacion de habilidades; ampliacion
del seguro de desempleo, y subsidio al empleo para acelerar su reinser-
ciéon laboral. Para empresas con proyecto de crecimiento, se propone la
reduccién de costos laborales gracias al subsidio al empleo menciona-
do; el financiamiento sujeto a contratacion de empleados, y la asistencia
técnica.

En definitiva, el programa estd orientado a empresas que atraviesan
alguna de las siguientes realidades:

Prevé realizar inversiones en el corto o media-
no plazo y para eso esta creando nuevos pues-
tos de trabajo.

Va a ampliar o potenciar la capacidad producti-
va mediante el desarrollo de nuevos productos
0 nuevas unidades de negocio.

Quiere orientarse hacia otra actividad dentro
del mismo sector.

Necesita mejorar la competitividad mediante
un proceso de fusién con otra compaiiia.
Tiene problemas estructurales por motivos
ajenos que ponen en riesgo su continuidad o
sustentabilidad.

Criterios generales y especiales

Ser una empresa constituida en el pais;

tener empleo registrado;

estar inscripto en el registro PYME (si
correspondiera);

estar en curso normal de sus obligaciones im-
positivas y previsionales;

no haber realizado despidos sin justa causa que
impliquen una disminucién del diez por ciento
(10%) de su némina total del personal, durante
los seis meses anteriores a la presentacion del
formulario de inscripcion;

presentar un proyecto de inversidon que impli-
que contratacién de personal.

Criterios especificos

La empresa debe acreditar al menos dos de las

siguientes ocho condiciones:

Condiciones laborales:

Presentar un aumento de suspensiones o dis-
minucién de horas extra en su némina de tra-
bajadores durante los seis meses previos a la
solicitud de inscripcion, perteneciendo a un seg-
mento (tres digitos del CLAE).

Proyectar caidas (de un veinte por ciento o mas,
en relacién al afo previo a la solicitud) en la n6-
mina de personal y/o en las ventas de la empresa
provocados por cambios en el entorno.

Aumento de importaciones o reduccion de ex-

portaciones en el sector:

3.

Ser parte de un segmento (cuatro digitos) que
mostré aumento de las importaciones mayor al
de su actividad (dos digitos) en la comparacion
interanual del trimestre de referencia.

Ser parte de un segmento (cuatro digitos) que
mostré caida de las exportaciones mayor al de
su actividad (dos digitos) en la comparacion in-
teranual del trimestre de referencia.

Ser parte de un sector que posee al menos un
veinte por ciento (20%) de sus posiciones aran-
celarias cubiertas por LNA.

Regimenes de promocién sectoriales:
Acreditar que forma o formo parte de un régi-
men de promocién sectorial cumpliendo todos
sus requisitos en los Ultimos tres afos.

Impacto regional:

Concentrar un cinco por ciento (5%) o mas
del empleo formal del departamento en don-
de desarrolla su actividad y posee su domici-
lio industrial, siempre que se trate de empresas
manufactureras.

Eslabonamientos:

Concentrar al menos treinta por ciento (30%) de
sus ventas durante el afio previo a la solicitud en
empresas que ya se encuentren dentro del re-
gistro. <
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Www.sv\sconsultores.com.ar

No importa la magnitud del problema
encontramos la mejor solucién

instrumentacion y control de procesos

»» Capacitacion: presencial, a distanciay en
empresa

»» Cursos desde basicos a complejos,
aplicacion inmediata de los
conocimientos adquiridos

»» Representantes de ARC Advisory Group

Cursos de abril

»» 3,4y 5| Conceptos basicos de control aplicado

»» 11y 12| Normativa y simbologia en instrumentacion y control
»» 16| Actualizacion tecnoldgica

)» 22y 23| Control y procesos en generacion eléctrica

)» 25y 26 | Vélvulas de seguridad y discos de ruptura (d*)

»» 30| Controlador PID

Cursos de mayo

)» 2y 3| Sistemas industriales de control |

)» 6y 7| Controly procesos en Oil & Gas

»» 9y 10| Sistemas industriales de control Il

» 15,16y 17 | Mediciones industriales

» 22| Actualizacién tecnolégica

» 29,30y 31 | Ajuste dptimo de lazos de control (b*)

Cursos de junio

»» 5,6y 7 |Resolucion de fallas en instalaciones de campo (d*)
» 10y 11| Control y procesos en energias renovables
» 12,13y 14| Estrategias de control de equipos | &I
»» 25y 26| Introduccion a las comunicaciones industriales (a*)

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

Por consultasy programas:

www.svsconsultores.com.ar | info@svsconsultores.com.ar
Tel: (54+11) 4631 8336 | Cel: (54-911) 6123-3379
Mendéz de Andes 1571, CABA, Argentina
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Arminera; la i
acreditacion ya

esta disponible
]

729 de mayo, Arminera abre
sus puertas en Costa Salguero.
La acreditacion online ya esta
disponible

Arminera es la exposicion internacional de la industria minera que
cada dos afos organiza la Cdmara Argentina de Empresarios Mineros

www.arminera.com.ar (CAEM) junto a Messe Frankfurt.

En tanto que el rubro emplea en el pais a mas de 82.000 personas
entre empleos directos e indirectos y que Arminera es la Unica exposi-
cion en su especialidad, se espera un evento de gran convocatoria. Por
lo pronto, ocupara mas de 12.000 metros cuadrados del Costa Salguero
(Buenos Aires) durante tres dias: 7 a 9 de mayo de 2019.

Arminera es un evento exclusivo para profesionales, empresarios e
interesados en la industria minera. El ingreso es sin cargo y para la acre-
ditacion, que ya esté disponible online, solo se debe presentar el docu-
mento de identidad.

El evento proporciona informacion detallada y precisa del sector;
muestra las ultimas tendencias en productos y tecnologia minera; pre-
senta la situacion global del mercado; permite posicionar la empresa y

l_'l l::.. l.
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fidelizar marcas; ofrece un espacio de articulacion
entre productores nacionales y compradores inter-
nacionales; estrecha los vinculos entre las mineras
locales y los proveedores nacionales; promueve la
actualizacion profesional mediante atrayentes acti-
vidades en paralelo, y es difusor de iniciativas como
la TSM (‘hacia una mineria sustentable’, por sus si-
glas eninglés).

La actualizacion profesional es una pieza cla-
ve para afrontar las demandas de un mercado en
constante evolucién y para eso, Arminera pone a
disposicion de visitantes y expositores diferentes
espacios pensados para el intercambio de nuevos
desarrollos tecnoldgicos, la adquisicion de nuevos
conocimientos y la interaccidn con los especialistas
mas destacados.

» Dia nacional de la industria minera. El 7 de
mayo, coincidentemente con la apertura de la
exposicion, se realizara esta celebracién con la
participacién de los principales referentes del
sector.

» Ronda nacional de desarrollo de proveedores.

»

»

»

»

Las empresas mineras que operan localmente
(expositoras 0 no) mantienen reuniones con
expositores nacionales e internacionales.

Plaza de maquinas. Por segunda vez, las em-
presas expositoras exhibiran su gran maquina-
ria en un espacio de la exposicion al aire libre.
Conferencias de los expositores

Promoviendo el futuro. Grupos de jévenes de
diversos puntos del pais son invitados por los
organizadores para visitar la muestra con el fin
de que interactien con empresas y organiza-
ciones nacionales e internacionales; conozcan
los alcances del sector en Argentina y analicen
sus ventajas profesionales y laborales.

Ronda de negocios internacionales. Quien ex-
pone en Arminera puede acceder a reuniones
con potenciales compradores internacionales.
Organizado junto con la Agencia Argentina de
Inversores y Comercio Internacional. «
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CV Control festejd su 40° aniversario

El 14 de diciembre pasado, CV Control festejo junto
a su personal, proveedores y colegas amigos, su 40°
aniversario.

CV Control
www.cvcontrol.com.ar

Aadeca Revista, fue invitado al evento y fue tes-
tigo tanto de la cordialidad y agradecimiento de los
titulares de la firma hacia todos los presentes, como
dela alegriay orgullo de su personal y proveedores
por ser parte del desarrollo de la empresa a lo largo
de estos 40 afos.

El Ing. Diego Maceri, titular de la empresa, ar-
bitré de moderador y durante el festejo se entre-
garon premios al personal por aniversarios de tra-
bajo en la empresa, el Premio Anual a la Excelencia,
y una placa conmemorativa al Ing. Héctor Maceri
por su trayectoria como Ingeniero Electromecénico
con 50 anos de profesion.

La empresa se esforzé por dejar claro su agra-
decimiento a todos los presentes, por acompanar-
los y ser parte de su historia; y que se continuara
avanzando hacia el futuro.
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CV Control cumple asi, 40 afos contribuyen-
do al desarrollo y crecimiento del sector industrial,
brindando soluciones globales de medicién y con-
trol a través del suministro de valvulas e instrumen-
tos con el mayor nivel de calidad y profesionalismo.

La empresa provee desde 1978 vélvulas e ins-
trumentos de medicién y control para la indus-
tria del gas, petrdleo, quimica, petroquimica y
procesos.

Sus productos comprometidos con la calidad
son acompainados por un servicio totalmente per-
sonalizado que garantiza la maxima confiabilidad.

Manteniendo el espiritu innovador de sus co-
mienzos, con la experiencia de 40 afos de trayec-
toria y la flexibilidad que requieren los tiempos
actuales, CV Control representa compafiias lideres
mundiales en cada rubro, y logré el reconocimien-
to de sus clientes basado en la responsabilidad y
seriedad.

La firma ha certificado su sistema de Gestion
de Calidad bajo las normas ISO 9001:2000 en el
ano 2004 otorgado por Lloyd's Register Quality
Assurance, la misma ha sido revalidada sucesiva-
mente, recibiendo la certificacién en la nueva ver-
sién de la norma, ISO 9001:2015. <+

FACULTAD
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Universidasd de Buenos Alres

Carrera de Especializacion y Maestria en
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Acondicionamiento de senales | Descripcion de productos

Eficiencia y sequridad para acondicionar senales

Los modulos de acondicionamiento de senal de PR
electronics se han posicionado en instalaciones estandar, de
sequridad intrinseca y SIL 2 alrededor de todo el mundo. En
este articulo, una indagacion acerca de su aceptacion en
empresas quimicas, petroquimicas y farmacéuticas para
gestionar sus necesidades en acondicionamiento de sefal.
Weisz
www.weisz.com

El rango de productos de la empresa se ajusta
a los tipos de senales utilizadas en procesos indus-
triales y a la demanda en cuanto a la tensién de ali-
mentacion, protocolos de comunicacién y funcio-
nes especiales. Los médulos son confiables incluso
en instalaciones medioambientales con fuertes in-
terferencias de ruido, fuertes vibraciones, fuertes
fluctuaciones de temperatura, etc.

» Transmisores de temperatura. La gama de pro-
ductos cubre todas las conversiones de RTD y
TC a sefiales analdgicas, Hart y de bus de comu-
nicacion. La linea de transmisores para cabe-
za de sonda, riel DIN y zécalos de once patillas
ofrece, entre otras caracteristicas, cambio au-
tomatico entre Profibus PA y Foundation Fiel-
dbus, rapida respuesta, compensaciéon de ca-
ble para RTD, CJC automatica, autocalibracion,
deteccion de error del sensor y programacion
completa.

» Transmisores universales. Médulos con alimen-
tacion universal para unaamplia variedad de se-
Aales industriales. La gama de productos cubre
aislamiento de sefal, conversion, escalado, am-
plificacion, vigilancia y control. Estos transmiso-
res son facilmente programables via PC o me-
diante la pantalla frontal extraible PR 4501, que
dispone de texto de ayuda en siete idiomas. La
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»

»

»

pantalla puede copiar la configuracién a otros
modulos, mostrar el proceso y los valores de sa-
lida, mas otras funciones avanzadas.

Interfaces de seguridad intrinseca. Los aislado-
res de seguridad intrinseca se conectan entre
los instrumentos montados en campo y el sis-
tema de control. Cumplen con las mas estric-
tas normas para mediciones en zonas con gas
y polvo. Gracias a caracteristicas como entrada
universal, alimentacion universal, completa-
mente programables, relés, etc., son aisladores
de seguridad intrinseca muy faciles de utilizar
para casi todas las aplicaciones en las que inter-
vengan sefales analégicas, digitales o Hart. To-
dos cuentan con las certificaciones IECEx, ATEX,
FM, GOST y UL, lo que significa que se pueden
instalar en todo el mundo.

Aisladores de sefal. La linea cubre todos los
aislamientos de sefal, para sefales analégicas,
digitales o Hart. La gama incluye alimentacién
con dos hilos o aisladores con alimentacién ex-
terna para riel DIN o para zécalo de once pa-
tillas. La mayoria de los aisladores tienen un
aislamiento muy alto de hasta 3,75 kVCA y una
excepcional inmunidad EMC. Los aisladores
normalmente se usan para aislamiento galvéni-
co, conversiones de sefal, eliminacion de lazos
de masa, escalado de los valores de proceso,
separacion de potencial y filtrado de ruido.
Pantalla. Ademas de visualizar numerosos tipos
de medidas de proceso, varias de las pantallas
son capaces de controlar secuencias complejas
de procesos mediante su salida analégica y has-
ta con cuatro relés libres de potencial. La amplia
funcionalidad de las pantallas se debe también
a sus caracteristicas, tales como alimentacién

universal, facil programacion frontal, la posi-
bilidad de linealizacién, offset, texto de ayuda
en siete idiomas, rangos de entrada especiales
y funciones avanzadas para los relés como, por
ejemplo, temporizacion.

Ademads, también estan a disposicion médulos
de pulso/frecuencia, fuentes de alimentaciéon y mo-
dulos para funciones especiales.

Industria quimica
I

En lo que se refiere al acondicionamiento de se-
fAales, la industria quimica lleva tiempo demandan-
do una importante reduccion de costes en sus ins-
talaciones de proceso, donde cada gota cuenta. La
serie 3100 ofrece una precisién por debajo de 0,05
por ciento.

Estacion quimica mixta

Duplicador de sefal (una entrada y dos salidas)
de sefales de temperatura al sistema Delta V SIS de
Emerson, con salidas al PLC principal y al PLC de se-
guridad. La sonda de temperatura se conecta al dis-
positivo que transmite la sefial a través del repeti-
dor Hart 5706B. El control de nivel en el tanque de
mezclado con el aislador de pulsos 5202B2 conecta-
do alos detectores de nivel min./max. y al controla-
dor de solenoides 5203B.

Proceso de separacion
Monitorizacién y visualizacién de la velocidad
rotacional en los decantadores y separadores via el

convertidor programable f/I-f/f 5223B y el aislador
de salida Ex 5105B. La velocidad se visualiza en la
pantalla.

Intercambiador de calor

Medida de la temperatura después del inter-
cambiador de calor, para regular la tuberia de va-
por con el transmisor programable de dos hilos
5331Dy la barrera Ex 5104B.

Caldera

Medida de la temperatura de agua limpia me-
diante un transmisor de temperatura de dos hilos
con comunicacion Hart 5335D y la barrera Ex con
transparencia Hart 5706B. El transmisor dispone de
diagndstico AMS con protocolo Hart.

Diagnastico de bombeo

Medida de la temperatura del estator, de los
cojinetes y de la caja de cambios, con transmisores
5350By 6350B, que disponen de comunicacién Pro-
fibus y Foundation Fieldbus.
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Trazabilidad y uso de datos | Descripcion de productos

Sistema de deteccion de gas

Medida de las fugas de gas con el convertidor
universal certificado SIL-2 9716B. La prioridad en au-
mentar la seguridad ha hecho aumentar también
los requisitos para los célculos y la documentacion
de MTBF de acuerdo con IEC 61508.

Industria petroquimica
|
El rango de productos de seguridad intrinsecas
incluye la serie 5000, programable via PC o median-
te DIP-switches, y la serie 9000, la ultima en llegar,
configurable mediante pantalla frontal extraible.

Llenado de camion cisterna
Medida del caudal en la estacién de llenado,
con el aislador de pulsos 9202B.

Tanques de almacenamiento de gas
natura L liquido (GNL)

Medida del nivel con el convertidor universal
9116B 'y con el transmisor de temperatura de dos hi-
los programable 5334B.
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Estaciones de compresion

Medida de la presion antes y después de la es-
taciéon de compresion con el repetidor con transpa-
rencia Hart 9706B. Medida de la temperatura del gas,
de la cromatografia, del caudal y de la presion, con
el convertidor universal 977168 y con el transmisor de
temperatura de dos hilos programable 5333d.

La pantalla para la visualizacion de la tempera-
tura del gas, de la cromatografia, del caudal y de
la presion; instalacion descentralizada en la tuberia
de gas.

Estaciones de condensacion

Medida de la temperatura del gas, de la croma-
tografia, del caudal y de la presién con el converti-
dor universal 97116B y con el transmisor de tempera-
tura de dos hilos programable 5337d.

Industria farmacéutica
.
La industria farmacéutica se caracteriza por el
hecho de que muchos de los grandes grupos tie-
nen plantas de produccién repartidas por todo el

mundo. A pesar de tener diferentes operarios en
distintas localizaciones, tienen que realizar una
produccién con una calidad uniforme. Con los mé-
dulos universales de la serie 4000, PR electronics res-
ponde a las necesidades de dicha industria.

Mezcla
Conversidn de sefales analdgicas I/f de la bom-
ba de alimentacion con el convertidor I/f 4222.

Granulacion
Caudal - aislamiento de senal con el transmisor
universal 4114 o el convertidor 3104.

Recubrimiento

Visualizacion de la presion y monitorizacién de
la presion de aspersion, por ejemplo con la pantalla
5714 o los transmisores universales 4114/4116.

Envasado de laminas al vacio

Temperatura - lectura local redundante y con-
trol de temperatura mediante la pantalla 5715 (cua-
tro relés) o el transmisor universal 4176 (dos relés).

Lavado y secado

Agua de lavado - medicién de la temperatura
con los transmisores 5331/4114. Monitorizacién de
la velocidad con el convertidor f/l 4222 via sensor
capacitivo.

Secado - medicién de la presion, posicion de val-
vula y temperatura con el transmisor universal 4176.

Andlisis de gas - medicién lineal de oxigeno con
sonda lambda y transmisor universal 4176. <*
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AADECA | Nuestra otra cara

Daniel Brudnick

dbrudnick@fibertel.com.ar

Fotografia + Buceo = “Fotosub”

Daniel Brudnick es ingeniero electromecanico con
orientacion electronica e ingeniero especializado en
gas. Con mas de 35 anos de experiencia en sistemas de
medicion, automatizacion y control en la industria del
gas natural, desde 1992 es instructor de capacitacion
en el Instituto Argentino del Petroleo y Gas. Ademas,
dicta cursos de la especialidad en empresasy
organizaciones, tanto nacionales como del exterior.

Cuando admiraba por television las aventuras
de Lloyd Bridges y Jacques Cousteau jamds hubiera
pensado que iba a tener el privilegio de presenciar las
maravillas ocultas bajo el agua...

Paso el tiempo y recién en 2002 me inicié en el
buceo deportivo cursando varias especialidades en
escuelas certificadoras como PADI y SSI [Asociacion
Profesional del Instructores de Buceo y Escuela de
Buceo Internacional, por sus siglas en inglés].

Desde 2006 tomé cursos de fotografia subacud-
tica con Sergio Massaro, participando en talleres y

encuentros que retinen colegas con la misma pasion.
A partir de ese entonces no concibo sumergirme sin
llevar mi cdmara. ..

He buceado en aguas del pais: Golfo Nuevo, en
Chubut; Canal de Beagle, en Tierra del Fuego; Rio Co-
rrientes, en el Iberd; lago Nahuel Huapi, en Rio Negro;
lagos Traful y Aluminé, en Neuquén; embalses Cerro
Pelado, Rio Tercero y Piedras Moras, en Cérdoba. Y del
extranjero: Angra dos Reis, Porto Galinhas, Arraial do
Cabo, Bombinhas y Florianopolis, en Brasil; Ancén y
Varadero, en Cuba; Mar Rojo, en Egipto; Islas Bimini,
en Bahamas; Isla de San Andrés, en Colombia; Palm
Beach, Devil’s Den, Blue Grotto y Ginnie Springs, en
Estados Unidos.

También practiqué esndrquel en el crdter del vol-
cdn Batea Mahuida y en los manantiales de Crystal
River, junto a manaties.

Como me encanta compartir las experiencias vi-
vidas en los arrecifes coralinos, naufragios, cavernas,
bosques sumergidos, buceos con tiburones, rayas,

lobos marinos, invertebrados y peces, frecuentemen-
te suelo organizar proyecciones para mostrar los lu-
gares recorridos.

Las salidas para hacer fotosub requieren de una
mayor planificacion que las convencionales, pues
ademds del viaje y el alojamiento, hay que tener en
cuenta las condiciones del lugar (clima, asistencia,
seguridad), servicios prestados por la operadora de
buceo (servicios, provision de gases y lastre), indu-
mentaria y equipamiento necesario (propio, alqui-
lado, transporte), integracién del grupo (afinidad,

experiencia, conocimiento), tipo de buceos (desde
playa, embarcado, vida a bordo), clase de buceo (al-
tura, naufragio, nocturno, caverna), documentacion
(certificados, bitdcora, seguro médico, vacunas).

Por ultimo es importante saber que el buceo es un
deporte extremo, la prdctica segura implica conocer
factores de riesgo tanto técnicos (control de flotabili-
dad, consumo de aire, iluminacion, visibilidad) como
fisiolégicos (densidad y toxicidad de gases respirados,
estado de salud, peso, estrés, cansancio, frio o calor). <
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Glosario de siglas de la presente edicion

AADL: Asociacion Argentina de Lumi-
notecnia

AEA: Asociacion Electrotécnica Argen-
tina

AGV (Autonomous Guided Vehicle): vehi-
culo guiado auténomo

Al (Artificial Intelligence): inteligencia
artificial

AIET: Asociacion de Instaladores Electri-
cistas de Tucuman

AMS (Automatic Milking System): sistema
automatico de ordeio

ATEX: atmosferas explosivas

CADIME: Camara Argentina de Distribui-
dores de Materiales Eléctricos

CADIEEL: Cadmara Argentina de Indus-
trias Electrénicas, Electromecdnicas y
Luminotécnicas

CAEM: Camara Argentina de Empresa-
rios Mineros

CEO (Chief Executive Officer): director
ejecutivo

CIO (Chief Information Officer): director
de Informatica

CJC (Cold Junction Compensation): com-
pensacion de union fria

CLAE: clasificador de actividades eco-
noémicas

DIN (Deutsches Institut fiir Normung): Ins-
tituto Aleman de Normalizacién

DIP (Dual Inline Package): paquete en
linea dual

EMC (Electromagnetic Compatibility):
compatibilidad electromagnética

IEC (International Electrotechnical Comis-
sion): Comision Electrotécnica Interna-
cional

IEEE (Institute of Electrical and Electronic
Engineers): Instituto de Ingenieria Eléc-
trica y Electrénica

IFR (International Federation of Robotics):
Federacion Internacional de Robotica

PLd (Performance Level d): rendimiento
de nivel d

PROFIBUS DP (Process Field Bus Decen-
tralised Peripherals): bus de campo de
proceso periférico decsentralizado

PROFIBUS PA (Process Field Bus Process
Automation): bus de campo de auto-
matizacion de proceso

lloT (Industrial Internet of Things): Internet
industrial de las cosas

PROFINET (Process Field Net): red de cam-
po de proceso

INTA: Instituto Nacional de Tecnologia
Agropecuaria

INTI: Instituto Nacional de Tecnologia
Industrial

1/0 (Input/Output): E/S

IoT (Internet of Things): Internet de las
cosas

IP (Internet Protocol): protocolo de Inter-
net

IRAM: Instituto Argentino de Normali-
zacion

ISO (International Standard Organiza-
tion): Organizacién Internacional de
Normalizacién

ISO/TS (1SO/Technical Specification): 1SO/
especificacion técnica

IT (Information Technologies): tecnologias
de lainformacion

LNA: licencias no autométicas

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

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

PyME: pequefia y mediana empresa

RTD (Resistance Temperature Detection):
termorresistencia

SA: sociedad anénima

SCARA (Selective Compliant Assembly
Robot Arm o Selective Compliant Arti-
culated Robot Arm): brazo robético de
montaje selectivo o brazo robético ar-
ticulado selectivo

SFP (Small Form-Factor Pluggable): factor
pequeno de forma enchufable

SIL (Safety Integrrity Level): nivel de inte-
gridad de seguridad

SMP (Simetric multiprocessing): multipro-
cesamiento simétrico

SRL: sociedad de responsabilidad limi-
tada

SSI (Scuba Schools International): Escuela
de Buceo Internacional

TC: termocupla

TCP (Transmission Control Protocol): pro-
tocolo de control de transmision

Tl: tecnologia de la informacién

NC: normal cerrado

ERSeP: Ente Regulador de Servicios Pu-
blicos de Cérdoba

NFC (Near Field Communication): comu-
nicacion de campo cercano

TIA (Totally Integrated Automation): auto-
matizacién totalmente integrada

TO: tecnologia operacional

E/S: entrada-salida

NOA: noroeste argentino

ESADE (Escola Superior d’Administracié i
Direccié d'Empreses): Escuela Superior
de Administracion y Direccion de Em-
presas (de Espana)

GNL: gas natural licuado

GOST (Gosudarstvenny Standart): Estan-
dar del Estado (de Rusia)

HART (Highway Addressable Remote
Transducter): transductor remoto di-
reccionable de alta velocidad

HMI (Human-Machine Interface): interfaz
humano-maquina

IAS (Industry Applications Society): Socie-
dad de Aplicaciones para la Industria

ICAR (International Committee for Animal
Recording): Comité Internacional de Re-
gistro de Animales

OLE (Object Linking and Embedding): in-
crustacion y enlazado de objetos

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

OPC UA (OPC Unified Architecture): arqui-
tectura unificada de OPC

OT (Operational Technology): tecnologia
operacional

PA (Process Automation): automatizacion
de proceso

PADI (Professional Association of Diving
Instructors): Asociacion Profesional del
Instructores de Buceo

PC (Personal Computer): computadora
personal

PLC (Programmable Logic Controller):
controlador légico programable

TSM (Towards Sustainable Mining): hacia
una minerfa sustentable

UAV (Unmanned Aerial Vehicle): vehiculo
aéreo no tripulado

UNECE (United Nations Economic Com-
mission for Europe): Comision Econémi-
ca de las Naciones Unidas para Europa
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