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Coordinador editorial AADECA Revista
Director SVS Consultores

Responsable grupo ACTI,

Universidad de Palermo

El cuidado del medioambiente, asi como de las personas y re-
cursos naturales, son (o deberian ser) prioritarios en nuestro mun-
do para asegurar el mayor bienestar posible para los que vivimos
sobre esta tierra, asi como para nuestros descendientes.

Una parte importante de este cuidado esta asociado a la buena
medicion y control de variables analiticas. Esto es valido tanto en
la parte productiva, como en emisiones a la atmosfera o el vuelco
de efluentes a los cursos de agua.

Para el caso de emisiones gaseosas a la atmosfera y vuelco de
efluentes, existen regulaciones y recomendaciones de maximos y
minimos permitidos que deben respetarse.

No solo el marco regulatorio determina y/o exige estas medi-
ciones. Lograr una mejor productividad y tener el compromiso con
la sociedad de no dafar su presente y futuro debe ser motor del
uso de instrumentacién analitica.

La seleccion, instalacion y dindmica, y mantenimiento de los
instrumentos y tomamuestras son determinante para mediciones
y controles confiables. La complejidad de estos y el relativo bajo
numero de instrumentos analiticos frente a la gran cantidad de
mediciones en una planta, hace que en muchas plantas produc-
tivas sea escaso lo necesario. Capacitar al personal de las plantas,
ya sea para dialogar con terceros contratados, o para tener una
capacidad propia en el tema, es imprescindible para asegurar una
solucién éptima.

Desde AADECA fomentamos el compromiso con el cuidado
ambiental, y la optimizacién de los procesos. Buenas practicas,
descripcidn de tecnologias, ejemplos de aplicacion y los benefi-
cios obtenidos son parte del reporte central de esta edicién, que
seguramente les serdn de interés a los lectores.

Hasta la proxima,
Ing Sergio V. Szklanny
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Medicion continua de poder calorifico en gas natural

Tecnologia NDIR

Por Matias Hugo Clavin, ABB, www.abb.com

La produccién y el consumo de gas natural se
encuentran en constante crecimiento en todo el
mundo, con inversiones de capital planeadas para
las proximas décadas y un crecimiento sostenido
de la demanda.

El poder calorifico es uno de los principales
pardmetros utilizados para la determinacion de la
calidad de gas, ayudando a reducir costos en la can-
tidad de gas requerido.

Definicion de poder calorifico

Se entiende por poder calorifico de un gas a
la cantidad de energia por unidad de masa o vo-
lumen desprendida al producirse la oxidacién de
dicho gas, es decir, durante el proceso de combus-
tién. Las unidades de medicion mas cominmente
utilizadas en la industria para expresar este para-
metro se refieren a cantidad de energia por masa
o volumen de combustible, por ejemplo kilojoule
por kilo (kJ/Kg) o por metro cubico (kJ/m?3), o kiloca-
loria por kilo (kcal/kg) o por metro cubico (kcal/m?).

Si bien en la teoria el poder calorifico de un gas
es Unico y constante, en la practica podemos en-
contrar dos definiciones: poder calorifico superior
(o0 CVs) y poder calorifico inferior (o CVi). El poder
calorifico superior considera que el vapor de agua
generado en la combustidn esta condensado, y por
lo tanto tiene en cuenta el calor generado por el
cambio de fase; mientras que en el caso del poder
calorifico inferior, no se tiene en cuenta el aporte
de calor por la condensacién del vapor de agua.
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Analizador de gas en continuo modelo EL3060-Uras26 para
medicion mediante principio NDIR

Uso industrial

En los usos industriales, el poder calorifico
inferior es de mayor interés, ya que los gases de
combustion suelen encontrarse a una temperatu-
ra superior a la temperatura de condensacion del
vapor de agua. Puesto que el poder calorifico repre-
senta la cantidad de energia disponible en un gas,
representa también la calidad del gas que se esta
utilizando. A mayor poder calorifico de un gas, sera
necesaria menor cantidad en masa o volumen para
generar una determinada cantidad de energia de
combustién, mientras que a menor poder calorifi-
co, la cantidad requerida sera mayor. En la industria,
el gas se suele facturar por unidad de volumen, lo
que hace entonces necesario controlar que el poder
calorifico sea lo mas constante posible. En resumen,



Matias Hugo Clavin es Ingeniero Quimico y se desempefa actualmente en la fabrica de analizadores
de gas en continuo de ABB sita en la ciudad de Frankfurt, como gerente técnico-comercial para

Sobre el autor

Europa y Latinoamérica.

un gas de mayor poder calorifico se traducira en un
menor costo de operacién del proceso en cuestion.

La medicion y control del poder calorifico nor-
malmente depende de las empresas proveedoras
de gas, ya sea gas natural, de yacimiento, de pozo
o biogas, pero dada la influencia de este parametro
en los costos de operacion, los consumidores ma-
yoritarios utilizan también equipos propios para el
control de calidad del gas. Como ejemplo podemos
citar la industria metaldrgica, fabricas de vidrio, in-
dustria cementera, generadoras de energia, refine-
rias y petroquimicas.

Parametros adicionales

Ademas del poder calorifico, existen otros pa-
rdmetros de interés a nivel industrial para determi-
nar la calidad de un gas. Estos parametros son el
indice de Wobbe (Wi), la densidad relativa (rD) y el
porcentaje de nitrogeno (%N2).

El indice de Wobbe se define como el cociente
entre el poder calorifico y la raiz de la densidad re-
lativa de un gas. Es un parametro de importancia ya
que relaciona dos parametros que tienen influen-
cia en el comportamiento de los quemadores de
gas y se puede utilizar como patrén para definir si
dos combustibles son intercambiables entre si.

Por otro lado, la densidad relativa de un gas es
un parametro adimensional que relaciona la den-
sidad del gas de interés con la de un gas de refe-
rencia, en este caso, aire a una atmdsfera (1 atm) de
presidn y cero grados centigrados (0 °C). Se requiere
este parametro para el calculo del indice de Wobbe.

Por ultimo, el porcentaje de nitrégeno se cal-
cula para el gas natural como el cien por ciento
(100%V) menos la sumatoria de concentraciones de
cada uno de los componentes de dicho gas natu-
ral, es decir, metano, etano, propano e hidrocarbu-
ros superiores. A mayor porcentaje de nitrégeno,

menor calidad de gas natural, ya que el nitrégeno
no aporta energia durante la combustion.

Calculo de parametros

De forma tal de utilizar siempre los mismos cri-
terios de célculo de parametros, se aplican estan-
dares de célculo internacionalmente aceptados.
Existen diversos estandares, uno de los mas comu-
nes es la norma ISO 6976. Dicha norma establece
los métodos de calculo para poder calorifico, densi-
dad relativa e indice de Wobbe del gas natural, sus-
titutos de gas natural y otros gases combustibles.
Como informacién inicial, la norma requiere cono-
cer lafraccién molar de cada uno de los componen-
tes combustibles presentes en el gas de interés. Es
entonces aqui que se hace necesaria la medicién
correcta de cada componente y, por consiguiente,
la utilizacién de un analizador de gases.

La ecuacién de calculo general de poder calori-
fico de un gas real expresada por ISO 6976 tiene la
siguiente forma:

Yo x - HY [y, V(ty, p2)]
ng'x(fz, pz)

Hlt, V(ty, p2)]l =

donde:

ﬁ[tl, V(ty p,)] Es el poderclal.orl'fico real en
ase volumétrica

es el factor de compresibilidad

a las condiciones de medicién

es el poder calorifico ideal

en base volumétrica para el

componente j

es la fraccion molar del com-

ponente j

Zmix (52 ’ pz)

E}” [t]_, V(fz, P2 )]

Ref.: 1S0-6976:1995, “Natural gas - calculation of
calorific values, density, relative density and Wobbe
index from composition”, Pag. 5
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Medicion analitica

Existen diversos métodos para la determinacién
del poder calorifico de un gas combustible. Uno de
los métodos mas antiguos, aun utilizado en labora-
torios, es el del calorimetro o bomba calorimétrica.
El equipo consiste en un recipiente herméticamen-
te cerrado, de volumen constante y perfectamente
aislado, donde se introduce el gas cuyo poder ca-
lorifico desea medirse. Mediante una chispa se pro-
voca la ignicion del gas, registrdndose entonces un
cambio de temperatura con un termdémetro externo
conectado al recipiente, en base a lo cual se calcula
el calor liberado por la reaccién de oxidacién o com-
bustién. Este método, si bien es considerablemente
exacto, tiene la desventaja de ser discontinuo y de
que el gas a medir termina siendo destruido por la
combustién. Por esta razén, no encuentra aplica-
Cién en la industria de produccién de gas natural ni
en las industrias consumidoras a gran escala.

Tradicionalmente, la medicién industrial conti-
nua de poder calorifico se realiza con cromatégra-
fos de gas en linea. Esta técnica consiste en sepa-
rar los componentes de la muestra de gas dentro
de una columna cromatografica, normalmente
un tubo capilar, donde se encuentra un soporte
o fase estacionaria, siendo la fase mévil el propio
gas a analizar. Por fendmenos de adsorcion, los
componentes del gas son retenidos sobre la fase
estacionaria, variando su tiempo de elucién en la
columna segun su peso molecular. Los componen-
tes de menor peso molecular tendran un tiempo
de elucion menor, mientras que los de mayor peso
molecular tendran un tiempo mayor. A la salida de
la columna se encuentra un detector selectivo a
hidrocarburos, generalmente del tipo de conduc-
tividad térmica. Como resultado del andlisis, se ob-
tiene un cromatograma, un grafico que indica qué
porcentaje de cada hidrocarburo se encuentra en
el gas analizado. Esta informacion se utiliza luego
para el calculo del poder calorifico, y demas para-
metros requeridos.
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El método cromatografico es uno de los mas
exactos y difundidos como estandar industrial, ya
que puede analizar hasta nonano (CH, ) y superio-
res (C9+). Presenta, sin embargo, algunas desventa-
jas: el andlisis no es completamente continuo, ya que
existe un tiempo de elucion de la columna cromato-
gréfica o ciclo de andlisis, que suele estar en los cinco
a diez minutos, dependiendo de la cantidad de com-
ponentes a analizar. Asimismo, se requiere un gas de
transporte o carrier para hacer fluir el analito a través
de la columna cromatogrdéfica, y un gas patrén para
calibracién compuesto por concentraciones conoci-
das de cada componente analizado. Dichos gases de
servicio representan un costo de operacién elevado
que, sumado al costo de adquisicién del instrumen-
to, se traduce en un alto costo total de propiedad.

Otros métodos de andlisis que se pueden en-
contrar en la industria incluyen el de conductividad
térmica y el de velocidad de propagacion de una

La operacion del equipo se puede realizar directamente
desde el frente, a través del vidrio protector, sin necesidad
de contar con un puntero magnético, ya que utiliza una
pantalla capacitiva. Esto se traduce en una operacion segu-
ray confiable en todo momento, al no requerir la apertura
del gabinete. Los mentes estan disponibles en diversos
idiomas intercambiables y son muy intuitivos, ahorrando
asi tiempo en la operaciéon y mantenimiento.




onda sonora en el gas. Con estos métodos se calcu-
la el poder calorifico en forma directa, sin calcular el
porcentaje de cada componente constituyente del
gas analizado.

Un método de medicién alternativo es el analisis
mediante un analizador de gas fotométrico no dis-
persivo infrarrojo (o NDIR). El método se utiliza am-
pliamente a nivel industrial para la medicion de gases
activos en el espectro infrarrojo, que incluyen mo-
noxido de carbono (CO), diéxido de carbono (CO,),
oxido nitrico (NO), diéxido de azufre (SO,), metano
(CH,), y otros hidrocarburos. Como aplicaciones po-
demos encontrar la medicién continua de emisiones
al aire (CEMS), procesos de fabricacién de cemento y
cal, asi como andlisis de hidrocarburos en refinerias.

Actividad en el espectro infrarrojo

Para que una molécula sea activa en el espec-
tro infrarrojo, debe presentarse un cambio en el
momento dipolar de esta. Un momento dipolar
eléctrico ocurre cuando dos atomos adyacentes
de una molécula tienen diferente electronegativi-
dad o carga eléctrica, separadas por una distancia,
representada por un vector. El momento dipolar se
define como el producto entre la carga eléctrica y
el vector de separacion. Un cambio en el momento
dipolar ocurre cuando la distancia entre los atomos
gue lo forman cambia debido a vibraciones o rota-
ciones de la molécula, lo cual da origen a un campo
electromagnético oscilante. La radiaciéon electro-
magnética oscilando a la misma frecuencia puede,
entonces, interactuary ser absorbida por la molécu-
la, resultando en un cambio en los niveles de ener-
gia e incrementando asi la vibracién y/o rotacién.

Los gases monoatémicos o diatdbmicos homo-
nucleares no presentan actividad en el espectro
infrarrojo. Gases monoatémicos como el argén (Ar)
poseen solamente un &tomo y, por lo tanto, no pue-
den presentar un momento dipolar. Los gases dia-
tomicos homonucleares como el oxigeno (O,) y el

El gabinete esta totalmente construido en aluminio a prueba
de explosién (EEx-d), por lo que no requiere la instalacion de
purga. No se requiere la apertura del gabinete EEx-d parala
instalacion y cableado eléctrico, el equipo posee incorpora-
da una caja de conexiones de seguridad aumentada (EEx-e)
donde se realiza todo el conexionado de alimentacién
eléctrica y comunicaciones, siendo posible 4-20 mA, Modbus
RTU, Modbus TCP/IP y Profibus.

nitrégeno (N,) poseen dtomos adyacentes con elec-
tronegatividades idénticas, por lo que la rotacién o
vibracién no representa un cambio en el momento
dipolar. Cualquier otro gas que no cumpla con los
criterios mencionados sera activo en el espectro
infrarrojo, por ejemplo monéxido de carbono (CO),
diéxido de carbono (CO,) y dioxido de azufre (SO,).

Principio de medicion NDIR

La fotometria y espectrometria NDIR son co-
munmente utilizadas para el andlisis quimico de-
bido a la capacidad de la radiacién infrarroja de
interactuar con una gran variedad de moléculas.
Cuando la radiacion infrarroja atraviesa un gas,
parte de ella serd absorbida disminuyendo asi la
intensidad de la radiacion resultante. El andlisis
cuantitativo se utiliza, entonces, para determinar
la cantidad o concentracién de un analito, basan-
dose en la Ley de Lambert-Beer. Puesto que las
moléculas absorben radiacién infrarroja en ban-
das especificas a la molécula, comparar la radia-
cion incidente y resultante a dichas longitudes de
onda especificas permite la cuantificacion de la
concentracion de la muestra. La Ley de Lambert-
Beer expresa la absorcion de radiacion como una
relacién lineal con la concentracién de la muestra
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a una longitud de onda especifica. Si el camino
Optico de la muestray lalongitud de onda se man-
tienen constantes, se puede obtener un grafico de
calibracion de absorbancia versus concentracion.
El gréfico puede utilizarse luego para determinar
concentraciones desconocidas de componentes
de una muestra o gas.

Medicion de poder calorifico con
EL3060-Uras26

Como empresa lider en soluciones analiticas
para la mediciéon de gases, ABB posee dentro de
su portafolio el analizador de gas en continuo me-
diante principio de medicion NDIR modelo Uras26,
un fotémetro industrial para la medicién de gases
en emisiones y diversas aplicaciones de la industria
de proceso.

La aplicaciéon de célculo de poder calorifico y
demas parametros asociados se puede realizar con
es analizador de gases. Debido a que los hidrocar-
buros son activos en el espectro infrarrojo, es po-
sible utilizar este método como una alternativa a
los métodos tradicionales aplicando las ecuaciones
de célculo de la norma ISO 6976. Se miden simul-
taneamente los tres componentes mayoritarios del
gas natural, es decir, metano (CH,), etano (CH) y
propano (C,H,), asi como dioxido de carbono (CO,),
y sobre la base de ellos se calculan el poder calorifi-
co, densidad relativa, indice de Wobbe y porcentaje
de nitrégeno (%N,).

Pese a no realizar la medicién de todos los hi-
drocarburos del gas natural hasta C9+ tal como
ocurre en un cromatégrafo, se obtiene una pre-
cision elevada de célculo ya que los tres compo-
nentes principales son los que aportan el mayor
porcentaje de poder calorifico al gas. Pruebas reali-
zadas en diversos gases naturales provenientes de
distintas fuentes arrojan precisiones de célculo con
un error entre 0,5 y uno por ciento, lo cual es com-
parable al método cromatografico.
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Celdas de calibracion: consiste en una “ampolla” de vidrio
donde se encuentra encapsulado un gas de concentracion
conocida, con el cual se genera la sefal de ajuste para
realizar la calibracién. La celda esta herméticamente sellada
por medio de soldadura entre el marco metélico y vidrio
mediante deposicion metdlica, garantizando asi estabilidad
mayor a diez aios.

Las principales ventajas de medir con un equi-
po NDIR se encuentran en las caracteristicas pro-
pias del analizador EL3060-Uras26. Dicho equipo
puede medir hasta cuatro componentes diferentes
en simultdneo, con hasta cuatro rangos de medi-
cién para cada componente. Detectores rellenos
de gas son utilizados en este analizador, resultando
en una alta selectividad a los componentes anali-
zados asi como limites de deteccion extremada-
mente bajos. La medicion se realiza en tiempo real
con un T90 de cinco segundos, lo cual representa
una ventaja considerable frente al tiempo de ciclo
de andlisis de un cromatoégrafo (cinco a diez minu-
tos). El calculo de los parametros se realiza también
en tiempo real, ya que las ecuaciones de la norma
ISO 6976 se encuentran incorporadas al software
del analizador. Todos los componentes medidos y
valores calculados se presentan en pantalla y estan
también disponibles como sefales de cuatro a
veinte miliampers (4-20 mA), Modbus o Profibus.

Respecto a gases de servicio, el equipo EL3060-
Uras26 no los requiere. Al no tratarse de un cro-
matdgrafo, no es necesario un gas carrier para
transportar la muestra a través de las celdas de
medicion; solamente es necesario regular caudal y
presién de la muestra a analizar previo al ingreso al
equipo. Para ello es suficiente con un regulador de
presion y un rotametro. Asimismo, no se requieren
gases de calibracion para la operaciéon normal, ya
que el equipo posee celdas internas para calibra-
cién de span, mientras que el cero se puede calibrar
con aire ambiente o nitrégeno. Dicha calibracion se
puede programar para iniciarse regularmente de
forma automatica, lo cual se traduce en ahorro de
tiempo y dinero en rutinas de mantenimiento.



Este analizador posee un gabinete construido
totalmente en aluminio a prueba de explosion (EEx-
d) apto para instalacion en area clasificada ATEX
Zona 1 o Clase 1 Div 1, y no requiere purga con ni-
trégeno para cumplir con dicha certificacion. La uni-
dad electrdnica se encuentra ubicada dentro de un
gabinete con pantalla protegida por vidrio a prueba
de explosion, mientras que el fotometro NDIR se
ubica en un gabinete contiguo y esta conectado al
primero mediante cableado a prueba de explosion.
Todas las conexiones EEx-d se realizan en fabrica,
sin necesidad de que el usuario las intervenga. Una
caja de conexiones de seguridad aumentada (EEx-
e) se provee adosada al equipo para realizar el co-
nexionado eléctrico y de sefiales. La operacion es,
asimismo, sencilla, directamente desde la pantalla
tactil a través del vidrio, sin puntero magnético.

Las caracteristicas son resumidas en la siguien-
te tabla:

Conclusion

Las pruebas realizadas en laboratorio y en
campo para la medicion de poder calorifico me-
diante NDIR muestran que se trata de una tecno-
logia alternativa a las ya existentes en el mercado
de produccién y consumo de gas natural. La pre-
cision de medida es comparable a la del método
cromatografico, mostrando ademas ventajas com-
petitivas frente a este en cuanto a mantenimiento
y operatividad.

La tecnologia se puede utilizar en gran medida,
no solo en la produccién de gas natural, sino tam-
bién en las industrias consumidoras de gas a gran
escala, de forma tal de controlar de forma rapida y
segura el poder calorifico del gas suministrado por
la red, ahorrando asi tiempo y dinero en la opera-
cién de los procesos. «*

Modulo de andlisis Uras26: consiste en un fotometro NDIR
que aplica la ley de Lambert-Beer para la medicion de con-
centraciones de gases activos en el espectro infrarrojo. La
medicion de hasta cuatro componentes es posible debido al
disefio de doble celda en paralelo, utilizando detectores de

gas selectivos independientes para cada componente a medir

Analizador multicomponente

Medicién continuay simultdnea de hasta cuatro componentes

Hasta cuatro rangos de medicién por componente libre-
mente ajustables, suprimible 1:20

Cambio de rango manual 6 automético con reporte de
estado

Monitoreo de limites de medicion con reporte de estado

Operacién y calibracién sin gases patrén

Operacion desde el frente a través del vidrio

No requiere abrir el gabinete EEx-d

Calibraciéon automatica con celdas de calibracion interna
y aire ambiente

Estabilidad de celdas de calibracién mayor a diez afios,
confirmada por TOV

Hermeticidad de celdas debido a soldadura de metal en
vidrio

Seguridad y confiabilidad

Gabinete de aluminio a prueba de explosién (EEx-d) de
acuerdo a ATEX Categoria Il 2G

No requiere purga con nitrégeno para su instalacion

Apto para instalacién en drea clasificada ATEX Zona 1y
CSA Clase 1 Div 1

Operacién y conexionado sin apertura del gabinete EEx-d

Cableado EEx-d realizado en fabrica

Calculo de poder calorifico

Medicién continuade CH, CH,, CH +y CO,

Calculo de poder calorifico superior (CVs) segun ISO 6976

Calculo de poder calorifico inferior (CVi) segun 1SO 6976

Célculo de densidad relativa (rD) segun ISO 6976

Célculo de indice de Wobbe (Wi) segun ISO 6976

Calculo de porcentaje de nitrégeno (% N2) segun ISO 12213/3
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Capacitacion | Sequridad en sistemas industriales automatizados

Curso sobre
sequridad en las
Instalaciones

Facultad de Ingenieria,
Universidad de Buenos Aires (UBA)

www.ingenieria.uba.ar
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La Facultad de Ingenieria de la Universidad de
Buenos Aires lleva adelante un curso sobre segu-
ridad en sistemas industriales automatizados, es-
pecialmente destinados a ingenieros y personal
técnico en general involucrados en el disefo, ins-
talacién y/o mantenimiento de sistemas de con-
trol en donde la seguridad de los equipos, insta-
laciones y personas cobra una singular relevancia.

El curso, centrado en la problematica de la se-
guridad en la industria de procesos se desarrollara
durante seis clases en total de tres horas cada una,
los jueves de 19 a 22 horas. Comienza el proxi-
mo 10 de agosto, y estara a cargo del ingeniero
Guillermo Leanza.

Guillermo F. Leanza es Ingeniero Electrénico,
Functional Safety Expert e instructor de SIS
Certificado por TUV Rheinland.

Actualmente, se desempefia como respon-
sable del Centro de Excelencia (COE) de Sistemas
Instrumentados de Seguridad de Honeywell y es
docente de posgrado en la Facultad de Ingenieria
de la Universidad de Buenos Aires, en la carrera
de Especializacion y Maestria en Automatizacién
Industrial. Ha realizado numerosos cursos y semi-
narios en la materia de Seguridad Funcional, tanto
en forma local como internacional.

Para mas consultas, dirigirse a la Escuela de
Graduados en Ingenieria y Telecomunicaciones
de la propia Facultad:

Por mail a ecomunic@fi.uba.ar

Por teléfono a (11) 4331 5077 de 16 a 20 horas
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Nuevo programa para impulsar lloT

Emerson, www.emerson.com

Emerson lanz6 en Cono Sur su nuevo programa Operational
Certainty y el ecosistema digital Plantweb, un portafolio de Internet
industrial de las cosas para sentar las bases hacia mejoras en la
produccion

Con el respaldo de su propia experiencia en automatizacién digi-
tal, Emerson lanz6 en Cono Sur (Chile, Argentina y Peru) su programa
Operational Certainty para ayudar a las empresas industriales a alcan-
zar el maximo rendimiento en seguridad, confiabilidad, produccién
y administracion de emisiones y consumo energético, y recuperar asi
mas de un billon de ddlares en pérdidas operacionales mundialmen-
te. Esta iniciativa esta respaldada por el ecosistema digital Plantweb
de la misma empresa, un portafolio escalable de hardware, software,
dispositivos inteligentes y servicios basados en estandares para im-
plementar de forma segura el lloT con una mejora medible del rendi-
miento del negocio.

“El lloT tiene un enorme potencial en un mercado como Cono
Sur, el cual estd apostandole a grandes industrias como la de petré-
leo y gas, refinamiento y petroquimica”, dijo Leonardo Rodriguez,
presidente de Emerson Automation Solutions para América Latina.

El programa brinda un modelo claro de negocios para la inver-
sion en lloT, con un énfasis en identificar los retos especificos de ne-
gocioy lograr un éxito medible con un esfuerzo e inversién limitados.
En la medida que se alcanza un impacto en el negocio, los clientes
pueden escalar su adopcion basandose en el retorno de inversion del
proyecto.

“Emerson ha revolucionado el panorama de la automatizacién
con Plantweb, la primera arquitectura de planta digital basada en el
campo”, dijo Marcelo Landa, director general para Cono Sur, “Ahora
lo estamos haciendo de nuevo aprovechando el poder del lloT para
dar a los clientes la base tecnolégica para el Operational Certainty”.

Originalmente Plantweb fue presentada como lared de seguridad
y control de procesos mas avanzada de la industria. Ahora, expande
la inteligencia digital a toda la compafiia, a la vez que proporciona
una arquitectura para las aplicaciones ya instaladas. Ofrece un marco
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global que ayuda a los fabricantes a alcanzar des-
empeno en el cuartil superior en las areas de segu-
ridad, confiabilidad, producciéon y administracién
de emisiones y consumo energético. El desempefio
del cuartil superior se define como el alcance de las
operaciones y el rendimiento de capital logrado en
el veinticinco por ciento (25%) superior de las em-
presas pares.

Soluciones y productos incluidos en
Plantweb

»

»

Pervasive Sensing: un sensor de temperatura
no intrusivo, asi como nuevas tecnologias en
el area de deteccion de corrosion, proteccion
eléctrica de media tensidn y deteccion de fugas
de gases peligrosos, entre otros.

Secure First Mile: una arquitectura de seguridad
respaldada por un catidlogo de tecnologias y
servicios que le permite a los clientes conec-
tar de forma selectiva datos de alta seguridad,
desde los sistemas de operacién y control pro-
tegidos hasta las aplicaciones de rendimiento
operativo en el ambiente de la nube (TI). El ca-
talogo, que incluye una serie segura y robusta
de servidores, gateways, diodos y servicios de

datos, garantiza que los expertos obtengan
acceso inmediato a la informacién que necesi-
tan, ya sea en las instalaciones, en unared de la
nube de empresa privada o para un proveedor
de servicios externos. Los gateways inaldmbri-
cosy el Smart Firewall de la empresa estan entre
los componentes criticos de infraestructura
que garantizan el Secure First Mile, incluyendo la
transmision de datos de una via y la prevencion
de comprometer la seguridad de la red.
Plantweb Insight Software: un catalogo con apli-
caciones amigables de Tl con elementos anali-
ticos para el monitoreo de condiciones de los
activos. Las aplicaciones pueden funcionar de
forma independiente de los sistemas de gestion
del negocio y de los sistemas de control distri-
buido (DCS) existentes, y ofrece un punto de en-
trada simple para el lloT. Estas aplicaciones son
propicias para probar una estrategia del lloT y
generar un impacto cuantificable en el negocio;
se pueden implementar como una Unica clase
de activo y escalar a una amplia gama de ellos,
cada uno con un costo de entrada bajo y una
configuracion simplificada. La implementacion
basada en maquinas virtuales hace que sea una
aplicacion con pocos requisitos de TI.

Plantweb Advisor Software: aplicaciones inte-
gradas analiticas expertas para la condicién
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de activos, el modelado del desempefio y la
optimizacién de energia en toda la instalacion.
Algunas son escalables a miles de activos en
muchas instalaciones multiples para el equipo
detodalaempresay los elementos analiticos de
energia. Se pueden ejecutar en la instalacion,
en una red de la nube privada de la empresa o
por medio de una disposicién de servicios en
la nube de terceros. La estructura de datos es
muy abierta y escalable del sistema OSlsoft PI,
que se utiliza como una plataforma para estas
aplicaciones. Asimismo, son de facil migracién
y extensidon de inversién en las aplicaciones
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»

»

»

»

Plantweb Insight cuando los usuarios buscan un
entorno analitico integrado y mas avanzado.
AMS ARES Platform: plataforma de gestion de
activos que agrega la condicion de los activos
de sistemas de negocio multiples, y lleva esta
informacion al personal relevante de la planta
dependiendo de sus funciones y responsabili-
dades, ya sea a sus escritorios o a un dispositivo
movil.

Always Mobile ('siempre moévil'’): la aplicacion
DeltaV Mobile permite a los usuarios monitorear
de forma segura y remota sus procesos y recibir
notificaciones en las alarmas de procesos se-
leccionadas por ellos mismos. El comunicador
de dispositivos AMS Trex ofrece a los técnicos
de mantenimiento una experiencia de usuario
de gran calidad, una herramienta construida
para resistir los entornos industriales severos
con el fin de aislar y reparar los problemas sin
interrumpir la produccién. El sistema de alertas
esta basado en el usuario del AMS Asset View, y
garantiza que el personal de confiabilidad reci-
ba las alertas importantes y relevantes necesa-
rias para garantizar la condicion de los activos
critica para la produccion.

Connected Services (‘servicios conectados’): ser-
vicios en la nube habilitados en el lloT para el
monitoreo en tiempo real de la condiciéon de
los activos, el consumo de energia y otras apli-
caciones operativas. Los expertos de Emerson
monitorean e informan constantemente sobre
el rendimiento operacional y de activos, la re-
paracion prioritaria y la tendencia de activos. El
servicio es altamente escalable, aprovecha las
inversiones de tecnologia existente y utiliza ca-
pacidades de seguridad avanzadas de Emerson
y Microsoft.

Microsoft Azure e loT Cloud: el estandar para ac-
tivar Connected Services es Microsoft Azure IoT,
y asi Plantweb ofrece una plataforma segura y
flexible para las redes de nubes privadas y las
relaciones de servicios en la nube de terceros. %



Impulse su productividad, aumentando el rendimiento.

Preparado para el futuro, Modicon M580 ePAC con Ethernet integrado en su
nucleo, ofrece capacidades de conectividad para ayudarle a reaccionar mas
rapido frente a los cambios del mercado en un entorno seguro (cibersegundad).

Con el vertiginoso desarrollo de Internet industrial de las cosas (lloT),

es fundamental contar con un rapido v facil acceso a los datos operativos
Modicon M580 high-end ePAC, es un controlador inteligente y conectadao,
gue le permite mejorar la produccion y el mantenimiento

Para conocer mas sobre Modicon M580 High End,
ingrese en wwwserephycom keycode 751480
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Sistemas de monitoreo continuo de emisiones
(CEMS): lineamientos de diseno, caracteristicas y

normativa de aplicacion

Por Martin Craparo, CV Control
www.cvcontrol.com.ar

Marco general

Con el fin de reducir la contaminaciéon del
medioambiente, desde hace varias décadas se im-
plementan diferentes controles de las emisiones.
Dependiendo del tipo, del origen y del grado de
impacto que estas generan, diferentes organismos
internacionales han desarrollado guias de referen-
cias y normativas que definen los limites de emision
permitidos para distintos tipos de fuentes, como asi
también los lineamientos de las técnicas de los sis-
temas aceptados para llevar acabo las mediciones
y hasta de los ensayos que se deben realizar para
contrastar su correcto funcionamiento.

En muchos casos, estas normativas son adopta-
das y adaptadas por organismos locales. Uno de los
organismos referentes a nivel global es la Agencia
de Proteccion Ambiental (EPA, ‘Environmental
Protection Agency’) y el Cédigo Federal de
Regulaciones (CFR, ‘Code of Federal Regulations’),
ambos de Estados Unidos.

Guias de referencias y marcos regulatorios

El primer paso recomendado, previo a estable-
cer los lineamientos del disefio de un sistema CEMS,
es conocer cudl sera la normativa aplicable, la cual
dependera principalmente de la jurisdicciéon y del
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tipo de industria donde se encuentre emplazada la
fuente de emisién que se va a monitorear.

En la normativa de aplicacién estaran definidos
los alcances de las mediciones requeridas, cudles
son los contaminantes que se deberan medir, sus
rangos, etcétera. Inclusive, también estaran defini-
dos los posibles métodos y principios de medicion
aceptados.

Un ejemplo tipico en el ambito internacional,
y también en local, de fuentes de emisién que al-
canzan las normativas de emisiones y que deben
equiparse con sistemas CEMS, son las unidades de
generacion eléctrica que utilizan combustibles f6-
siles como el carbén, fuel oil o gas natural, y que
poseen una potencia de generaciéon determinada.

La EPA ha desarrollado guias de referencia para
tal fin que estan fundamentadas de acuerdo al
CFR, especificamente en este caso, el 40 CFR parte
60 y 40 CFR parte 75. En el ambito local, es el Ente
Nacional Regulador de la Electricidad (ENRE) quien
resuelve las normativas y métodos que deberan im-
plementar las generadoras de energia en sus siste-
mas de monitoreo continuo de emisiones. En este
caso, en su articulo 2, la resolucién ENRE 0013/2012
aprueba "Procedimientos para la medicién y re-
gistro de emisiones a la atmosfera”, el cual hace
referencia a normativas del Instituto Argentino de



Martin Craparo ostenta el titulo de Técnico Mecénico Nacional, y se desempena actualmente, y desde
hace mas de ocho afos, como gerente técnico en la empresa argentina CV Control, especialista en
analitica. En total, acumula una experiencia de mas de dieciséis afios en el drea de instrumentaciény

Sobre el autor

control con especialidad en analitica.

Normalizacién y Certificacion (IRAM), del CFR y del
Instituto de Estandarizaciéon Industrial de Japdn
(JIS, Yapanese Industrial Standards’).

Lineamientos de diseno

Dentro del disefio de un sistema CEMS, encon-
tramos que el primer punto importante de decisién
estd referido a la arquitectura, ya que existen sis-
temas extractivos y sistemas in-situ. Cada uno, con
sus caracteristicas particulares respecto del disefio
y al mismo tiempo, con sus ventajas y desventajas.

Como ya lo mencionamos, el primer punto es
tener en claro los alcances de la normativa de apli-
caciény sus exigencias para asegurar que el sistema
adoptado cumpla con ellas, pero ahora ademas de-
beremos resolver la arquitectura. Para esto, segu-
ramente deberemos considerar los costos iniciales
de inversion (equipamiento, instalacion, etcétera),
los costos de operacién (principalmente personal
abocado y consumibles) y los de mantenimiento
(tiempo, repuestos y expertise requerido), ya que
cada uno de estos puntos puede diferir sobrema-
nera segun se opte por una u otra arquitectura.

Para el ejemplo especifico de las generado-
ras de electricidad, reguladas y controladas por el

ENRE segun la resolucién ENRE 0013/2012, sus ar-
ticulos y anexos, se definen los siguientes compo-
nentes y parametros de las emisiones que se deben
medir y/o calcular:

» Dioxido de azufre (SO,)

» Oxidos de nitrégeno (NO)

» Material particulado total (MPT)

» Oxigeno (O,)

» Temperatura (°C)

» Humedad (H,0)

» Caudal volumétrico (Nm3/h)

Nota: Dependiendo del tipo de generador (turbo-vapor,
turbo-gas o ciclo combinado), de la sumatoria de las
potencias de generacién que aportan a la chimenea,

de las horas de despacho y del tipo de combustible que
utilicen, es posible informar algunos de estos datos

tras obtenerlos mediante calculos relacionados con

la combustion, segun se indica en la resolucion arriba
citada.

Como punto de partida, definiremos los com-
ponentes principales que conforman las dos arqui-
tecturas, pero antes es importante mencionar que
siempre se recomienda utilizar equipamiento que
cuente con las certificaciones internacionales (habi-
tualmente EPA), o al menos que las cumpla, ya que
ello nos dara la pauta de que estamos definiendo
equipamiento ya probado para nuestro proposito.
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CEMS In-5itu
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Arquitectura in-situ

El punto de mayor diferenciacion respecto de
la arquitectura extractiva es que las mediciones
se efectdan si necesidad de extraer y transportar
el gas, ya que el equipamiento (los analizadores y
sensores) estdn montados en la chimeneay en con-
tacto directo con el gas.
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Las principales ventajas son:

» las emisiones se determinan bajo las mismas
condiciones en las que el gas se encuentra en
la chimenea (presion, temperatura, humedad,
etcétera);

» no se requiere de sonda calefaccionada de
toma de muestra, de linea calefaccionada de
transporte, ni de un sistema de acondiciona-
miento (secador);

» normalmente, requiere menos recursos de per-
sonal para la operacion y presenta frecuencias
de mantenimiento mas extensas.

La principal desventaja es que la totalidad de
la instrumentacion se centra en altura (plataforma
de chimenea). Por ende, el mantenimiento de ruti-
na debe realizarse en altura y, generalmente, a in-
temperie. En caso de tareas de reparacién mayor,
puede resultar necesaria la desinstalacion del
equipamiento.

Arquitectura extractiva

Inversamente a la arquitectura in-situ, la ex-
tractiva requiere extraer el gas desde la chimenea
utilizando bombas de vacio, y transportarlo hasta
el sitio donde se encuentren ubicados los analiza-
dores (tipicamente en un rack analitico).

Dentro de la arquitectura extractiva hay dos
métodos posibles: sobre base seca (dry basis) o
sobre base humeda (wet basis) (con dilucién).
Dependiendo del método empleado, deben efec-
tuarse correcciones especificas de las mediciones
(indicadas en las normas de aplicacién), lo que
pude generar la necesidad de contar con medicio-
nes continuas de humedad/oxigeno para determi-
nar los factores de correccién.

Las principales ventajas son:

» la mayoria del equipamiento (analizadores)
estd montada en un sitio de acceso sencillo (ha-
bitualmente, no estan en altura) lo que facilita
la ejecucion de las tareas de mantenimiento;



» en caso de fallas o alarmas, puede resultar mas
rapido obtener un diagnéstico;

» hay mayor oferta de equipamiento (no todos
los fabricantes ofrecen alternativas in-situ).

Como desventajas:

» pese a que el analisis no se realiza in-situ, una
parte del equipamiento estara instalada en la
chimenea, lo que obligara a realizar igualmen-
te tareas de mantenimiento en altura (cam-
bio/limpieza de filtros de la sonda de toma de
muestra, mantenimiento de los sensores de
caudal, de temperatura y de opacidad);

» €smas propenso a problemas relacionados con
la dilucién.

» habitualmente, requiere de mayor cantidad
de recursos de mantenimiento (control de ele-
mentos de filtrado, secado y temperaturas).

Como puede verse claramente, mas alla de la
arquitectura del sistema, indefectiblemente las si-
guientes mediciones deberan realizarse sobre la
chimenea: medicion de caudal, de presidn, de tem-
peratura y de material particulado.

Un punto que también debe evaluarse y consi-
derarse es la adquisicion y registro de datos, ya que
las normativas de aplicacién exigen que los datos
de medicién de nuestro sistema CEMS sean repor-
tados siguiendo requisitos explicitados en dicha
normativa. %

Fuentes
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EPA, www.epa.gov
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Algunas veces tengo dificultades al
comprar componentes de tres
fabricantes distintos.
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AADECA participd, una vez mas, de CONEXPO, el congreso y exposicion
de ingenieria eléctrica, iluminacion, control y automatizacion que recorre
el pais hace mas de veinte anos.

Habia muchas empresas participando, aval y activa presencia de
entidades representativas de alcance nacional y regional, y multiples
actividades gratuitas con contenidos actualizados y acordes a las
necesidades e intereses de la provincia; pero surge la duda: ;habra
asistentes?, ;jserd interesante para ellos? Hizo frio, hubo para de trans-
porte y hacia mucho tiempo que CONEXPO no visitaba la ciudad de
Cérdoba, pero nada de eso fue un impedimento para que mas de mil
novecientos (1.900) asistentes pasaran por el Forja Centro de Eventos
el 8 y 9 de junio pasados para visitar y aprovechar la septuagésimo
segunda (72°) ediciéon del evento.

Un mismo lugar reunid a interesados en la ingenieria eléctrica,
iluminacioén, control y automatizaciéon de todos los ambitos, desde
el académico, hasta el empresarial; profesional y aficionado; politi-
co e industrial, quienes concretaron negocios, estrecharon lazos y



se capacitaron en miras a rapidamente aplicar lo
aprendido.

Entre las multiples actividades ofrecidas
de forma gratuita a los visitantes, la Asociacion
Argentina de Control Automatico tuvo su espacio
privilegiado, con una jornada sobre automatiza-
cién y control que se llevo a cabo el jueves 8 de
junio entre las 9 y las 17 horas, en la sala 1 del pre-
dio. Ante una audiencia interesada, AADECA pre-
sent6 a los siguientes oradores y sus respectivas
disertaciones:

» “El nuevo escenario industrial y la tecnologia de

Internet”, por Marcelo Petrelli, de AADECA

» “Industria 4.0: una mirada mas integral”, por

Andrés Gorenberg, de Siemens

» “Oportunidades y desafios para la industria 4.0
en Argentina”, por Juan Pablo Gaiero, de Festo

» “Industria 4.0: un caso real de aplicacion en
planta”, por Juan Baez Amaya, de Helacor

» “Ley PyME y herramientas de ayuda al creci-
miento”, por Fernando Pastini, de SEPyME

» “La automatizacién en la cuarta revolucion
industrial, una perspectiva universitaria”, por
Oscar Waisgold, de la Universidad de Palermo

» "Industria 4.0: soluciones de vacio para la fa-
brica inteligente”, por Adrian Fernandez y José
Luis del Rio, de Micro

Como dejan ver los titulos, el temario se centrd
en Industria 4.0 e Internet de las cosas, nuevos con-
ceptos que indican cambios en la organizacién de
plantas a tal punto que muchos lo llegan a calificar
como “la cuarta revolucion industrial”, en tanto que
implican una modificacion en la forma de entender
y operar los procesos. La provincia de Cérdoba es
una de las mas industrializadas del pais y el interés
de los asistentes por discutir estas cuestiones asi lo
manifestd. Asimismo, el encuentro se enriquecio
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con el intercambio concreto entre personas inte-
resadas en la tematica y provenientes de diversos
sectores como el académico, el industrial e incluso,
el politico.

Asimismo, otros puntos del cronograma del
evento estuvieron igualmente asociados a la auto-
matizacion y control, por lo que tanto participan-
tes, como visitantes y organizadores agradecieron
la presencia y asistencia de AADECA, una entidad
de alcance nacional que viajé especialmente para
atender de forma personalizada los acaeceres es-
pecificos de la region.

La exposicion se destacd por la cantidad de
productos y servicios que se podian ver a simple
vista, desde paneles solares hasta piscinas y fuentes
iluminadas, siempre todo presentado por quienes
mas saben sobre ellos, sus propios fabricantes o
distribuidores. Se expusieron ante el publico equi-
pos, materiales y productos como instrumentos de
medicion, sistemas de automatizacion de edificios,
control de procesos, elementos de automatizacién
hidraulica, neumatica y eléctrica. Una verdadera vi-
driera que da cuenta de su disponibilidad en nues-
tro pais para llevar adelante diversos proyectos.

En paralelo a la exposicion, se desarrolld el
congreso técnico, del cual participaron las empre-
sas, tanto como las instituciones, con un desplie-
gue tematico que daba lugar a la presentacién
de productos y soluciones y también al debate
sobre temas de interés que aquejan a los diversos
sectores. Entre las conferencia, gran convocato-
ria ganaron “Electrénica industrial. Transferencia
de tecnologia realizada desde el GEA-UNRC”, por
Guillermo Garcia, de Universidad Nacional de Rio
Cuarto; “Productos electrénicos para instalaciones
eléctricas”, por Leonardo Villalba, de RBC Sitel, y
“Calibracion de caudalimetros”, por Javier Righetti,
de Mezure.
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La presencia del control y la
automatizacion en la otras Jornadas

CONEXPO es el ambito en donde se desarro-
llan jornadas, llevadas adelante por Editores SRL
junto con alguna entidad representativa del sec-
tor. Ademas de la ya mencionada “Automatizacion
y control”, junto a AADECA, se desplegaron
“lluminacién y Disefio”, junto a la Asociacién
Argentina de Luminotecnia (AADL); “Energias
Renovables”, junto a la Cdmara de la Industria
Eléctrica de Cérdoba (CADIEC), y el encuentro de
instaladores eléctricos, convocados por Electricistas
Profesionales Asociados de Cérdoba (EPAC).

El control y la automatizacién en general estan
ganando cada vez mas adhesion fuera de su am-
bito especifico, dada la posibilidad que brindan
para mejorar las tareas y acompanar asi al hombre
a transitar con firmeza el siglo XXI.

El encuentro sobre energias renovables discutid
temas como gestién de la Ley de Energia Renovable



y su implementacion; pero también, aspectos téc-
nicos de automatizacién de operacién de redes
con generacién distribuida: “Smart grid: ejemplos
de automatismos en la red de distribucién para car-
gas criticas y redes anilladas”, por Carlos Maidana,
subgerente de Ingenieria Electroingenieria ICSSA.

Por su parte, “lluminacién y Disefio” hizo hin-
capié en la tecnologia led, dadas las bondades que
presenta (calidad de iluminacién, reproduccion
cromdtica, eficiencia energética) respecto de otras
opciones de iluminacién artificial . Asimismo, es
una tecnologia que se sigue desarrollando en los
laboratorios, a la vez que cada vez es adoptada
por mayor cantidad de personas. En este marco,
no falté “Sistema de telegestién abierta argentina”,
por Hugo Magnotta y Pablo Servente, de CADIEEL,
un ejemplo del rol importante de la automatiza-
cién y control en la iluminacién publica.

Y por ultimo, el encuentro de instaladores eléc-
tricos por supuesto que gir6é en torno a cuestiones
especificas como normas y reglamentaciones que

atafen a la seguridad de la tarea y de las propias
instalaciones y que todos deben conocer y apli-
car sin miramientos. Pero no falté el interés por
formar una base de datos actualizable en tiempo
real con la informacion de todos los profesionales
acreditados.

CONEXPO Cérdoba generd interés desde un
comienzo puesto que hacia muchos afos que el
evento no visitaba la provincia de Cérdoba, tan
importante para el desarrollo del pais. La multi-
plicidad de actividades que ofreci6 y el nivel de
cada una de ellas fue el principal motivo sobre el
que descansa el éxito del encuentro. AADECA, sin
dudas, fue una de sus protagonistas. %*
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Gestion de riesgo de cibersequridad y como

prepararse para enfrentarla
.00/

La amenaza mas grande de la ciberseguridad: no comprender los riesgos

Por Andrew Kling, de Schneider Electric, www.schneider-electric.com.ar

Malentendido sobre ciberseguridad numero
uno: muchos negocios creen que el problema de
la ciberseguridad no los afectard porque la gente
no sabe si la companfia ha implementado o no un
programa de ciberseguridad. Falso. Incluso los mas
inexpertos en Internet cuentan con varias herra-
mientas para determinar el nivel de seguridad in-
formatica de una compaiia.

Otro malentendido comun es creer que sus
ciberdefensas son lo suficientemente buenas sin
haber dedicado tiempo ni esfuerzos para analizar
esas defensas y comparar su efectividad con la to-
lerancia de riesgo de ciberseguridad de la empresa,
definida en el plan de gestién de riesgo.

La ciberseguridad es una cuestién de gestiéon
de riesgo integral que necesita ser considerada
desde una perspectiva estratégica, econdémica y
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transversal a varios departamentos. Un buen lugar
para empezar es definir la gestion de riesgo de la
empresa como el “proceso general de gestionar la
exposicién de una organizacién a lo incierto, con
un particular énfasis en identificar los eventos que
potencialmente podrian impedir a la compafiia al-
canzar sus objetivos” (Gordon & Loeb, 2005). La ges-
tion de riesgo de ciberseguridad es una parte del
plan de riesgo general de la empresa. Es el proceso
de gestionar eventos potencialmente dafiinos de-
bido a la falta de defensas de ciberseguridad efec-
tivas y de resiliencia de ciberseguridad.[1]

No importan cuan bien controlen, las organi-
zaciones podrian aun experimentar mayores inte-
rrupciones (por ejemplo, robo de cédigos fuente o
disefios de producto). La resiliencia de cibersegu-
ridad representa la habilidad de una organizaciéon
para adaptarse a tales perturbaciones, e incluso
crecer al enfrentarlos..

Situar los costos de los cibereventos en
contexto

Una pregunta critica: jcuanto de un problema
son los cibereventos? Primero, como se publicé en
la revista académica de Oxford sobre de ciberse-
guridad (Oxford Academic Journal of Cybersecurity
[2]), la investigacién mostré una contradiccién in-
teresante. Por un lado, que los promedios totales
de cibereventos muestran una tendencia, que los
ciberincidentes son mas frecuentes y por lo tanto



Andrew Kling tiene mas de treinta afios de experiencia en desarrollo de software. Ha trabajado en la
organizacion del desarrollo de Sistemas de Control Industrial (ICS) en Schneider Electric desde el afio
2001. Ha llevado al equipo de desarrollo de equipamiento para la automatizacion de procesos de
Schneider Electric a la primera certificacion “ISA Secure - Secure Development Lifecycle Assurance”
para tres sitios de desarrollo en tres continentes. En esta responsabilidad ha mejorado la adopcidn del
“Secure Development Lifecycle”, asegurando que los requisitos de seguridad cibernética formaran
parte de cada proyecto que se ejecuta.

Sobre el autor

mas costosos (en total) para las organizaciones, es-
pecialmente cuando se involucra informacion per-
sonal en el incidente. Por otro lado, los costos rea-
les de estos eventos en los reportes analizados les
cuestan a la mayoria de las empresas menos de 200
KUSD, solo una fraccion de los millones de dolares
que comunmente se leen en los titulares de los me-
dios de comunicacidn. Y los ataques a los sistemas
de automatizacién y control industrial (Industrial
Automation Control Systems o IACS como se los co-
noce por su sigla en inglés) no se compara con los
ciberataques a la poblacién en general, a menudo
motivados por cuestiones financieras. Estos siste-
mas IACS se utilizan para manejar la infraestructura
critica del mundo. Los impactos a estas infraestruc-
turas son dificiles de medir, y cuando se intenta ha-
cerlo éstas se acumulan en sumas impactantes.

Por ejemplo: el ciberataque a la red de energia
de Ucrania en diciembre de 2015. Los sistemas de
control fueron separados de las redes centrales de
control con firewalls entre las redes administrativas
(IT) y las redes de operaciones (OT) del sistema de
distribucién eléctrica. Sin embargo, los sistemas
aun estaban comprometidos. Se cree que el ataque
fue una represalia por un ataque fisico de activis-
tas pro-ucranianos en subestaciones de energia
de territorios anexados a Rusia. En este caso, las
reputaciones del gobierno y del proveedor de elec-
tricidad aparentemente sufrieron mayor dafo del
que se puede medir con un apagon relativamente
menor de un par de horas. Un afo después, otro
ataque, otra vez en Ucrania, posiblemente para lle-
var a casa el mensaje politico.

La investigacion muestra un incremento en la
cantidad de ciberincidentes. Pero los costos por
incidentes por si solos no reflejan la misma magni-
tud de las consecuencia, o la urgencia de atencién.
Proteger las infraestructuras criticas del mundo
conlleva una responsabilidad significativa. Cita de
la Comisién Europea - Infraestructura Critica: “...
es esencial para el mantenimiento de las funciones

vitales de la sociedad. El dafio a una infraestructura
critica, su destruccion o interrupcion por desastres
naturales, terrorismo, actividad criminal o compor-
tamiento malicioso, quizd tenga un impacto ne-
gativo significante para la seguridad de la UE y el
bienestar de sus ciudadanos”.[3]

Mientras que el potencial de mayores danos
parece estar agrandandose a medida que pasa el
tiempo, la evidencia de que los impactos finan-
cieros son menores a lo esperado es un error de
medicidn que resulta en malentender los verda-
deros riesgos.

Las organizaciones carecen de un real incen-
tivo financiero para aumentar su inversion en ci-
berseguridad. Pero la naturaleza del trabajo que
se lleva adelante para proteger los IACS demanda
un entendimiento mas profundo de la misién de
cada organizacién. Esto resultara en programas de
ciberseguridad que hagan foco en mejorar aspec-
tos mas practicos de sus programas de gestion de
riesgo: prevencién, preparacion y respuesta.

Por lo tanto, se debe:

» Tomarse el tiempo necesario para entender
la naturaleza de los riegos de ciberseguridad
de hoy.

» Conocer la tolerancia a estos riesgos.

» Tener un plan para gestionar el riesgo.

» Elegir a un socio que ayude a encontrar una so-
lucién de ciberseguridad para los IACS. <+
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Soluciones inspiradoras fijan

nuevos estandares para las industrias de procesos
.

Simplicidad, eficiencia y sequridad en toda la cadena de valor gracias a la ingenieria de Festo

Festo, www.festo.com

Festo cuenta con décadas de experiencia en la
automatizacion fabril, experiencia que también se
aplica con éxito en las industrias de procesos. La au-
tomatizacion integrada combinada con capacidad
de solucién y una orientacién global garantiza a los
clientes de Festo ventajas competitivas dentro de
sus mercados globales, permitiéndoles incremen-
tar su productividad, reducir sus costos y mejorar la
gestion de operaciones en sus plantas.

“Las soluciones de automatizacién de Festo
reducen de forma significativa los costos de ope-
racion, instalacion y capital, y por lo tanto, los cos-
tos de ciclo de vida (LCC, por ‘life cycle costs’) de las
plantas. En algunos casos, son posibles ahorros de
hasta un cuarenta por ciento (40%) de los costos de
la automatizacién convencional”, explica Raymond
Cheong, jefe de Ventas de Asia Pacific PA Water, de
Festo. Al cambiar el disefio de los componentes y
sistemas, los usuarios pueden extender el tiempo
de vida de las instalaciones de produccién y reducir
enormemente la cantidad de rechazos. Esto reduce
los costos de ciclo de vida de las instalaciones de
produccién y al mismo tiempo mejora la producti-
vidad. El resultado final para el usuario es una com-
petitividad mejorada en sus mercados globales.

Para los ingenieros de proceso de Festo, es
esencial conocer los procesos del cliente. Parte
de esto es entender la tecnologia productiva. Es
precisamente este conocimiento el que permite a
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1. “En algunos casos, con soluciones
de automatizacion de Festo son po-
sibles ahorros de hasta un cuarenta
por ciento (40%) de los costos de la
automatizacion convencional”, expli-
ca Raymond Cheong, jefe de Ventas
de Asia Pacific PA Water, de Festo.
(Foto: Festo AG & Co. KG)

los ingenieros de proceso desarrollar e implemen-
tar soluciones 6ptimas en forma conjunta con el
cliente, comenzando desde la etapa de ingenieria
basica y a través de todas las etapas subsiguientes
en todas las locaciones productivas del cliente alre-
dedor del mundo a través de una red de servicios,
produccion e ingenieria global.

Automatizacion sistematica...

La ingenieria basica asienta las bases para la
automatizacion éptima de un sistema a través de
la estandarizacion. En tanto que ofrece ventajas a
la hora de obtener los componentes del sistema,
la estandarizacién simplifica la provisién global.
También se justifica durante la etapa operativa, ya
que los sistemas de automatizaciéon de procesos
pueden permanecer operacionales hasta por vein-
ticinco anos, mucho mas que los sistemas de auto-
matizacion fabriles. Asi como puede ahorrar en el



stock de repuestos y requisitos de entrenamiento,
la estandarizacién también facilita la validacién de
la tecnologia del sistema. “Mas ventajas es posible
alcanzar exportando este concepto del sistemaala
planta entera”, agrega Cheong.

Un ejemplo de estandarizacion exitosa es
B. Braun Melsungen AG, la planta de fabricacién de
soluciones de infusion mas moderna de Europa.
Gracias a un andlisis completo de los requisitos de
tecnologia de automatizacion llevada a cabo por
expertos de Festo y de la propia empresa, la cadena
de valor completa se beneficié enormemente con
componentes de automatizacién estandarizados.
Esto permitié a la compafnia farmacéutica mejorar
de forma significativa la disponibilidad del sistema
y a la vez, reducir sustancialmente los costos de
mantenimiento y de reemplazo de componentes.

...en toda la cadena de valor

La mayor cantidad de maquinas y sistemas
como es posible en toda la cadena de valor, desde
los sistemas de mezclado hasta la maquinas de re-
llenado, esterilizadoras, inspectoras, empaqueta-
doras, todas fueron equipadas con las mismas solu-
ciones y productos de automatizacion, o similares.
Las ventajas de esto eran obvias, a saber, menos ne-
cesidad de mantener stocks de repuestos, menor
complejidad en las tareas de mantenimiento y, la
mayor ventaja de todas, tener que lidiar solo con un
socio de automatizacion. Este ultimo factor aceleré
los procesos de orden y, dadas las enormes canti-
dades involucradas, generé economias de escala 'y
por lo tanto, una baja en los costos de compra.

Sin embargo, la ingenieria basica permite una
mirada critica en mucho mas que solo la tecnologia
de automatizacién. “Optimizar los componentes
y cdmo se conectan mecénicamente tiene bene-
ficios, en particular para sistemas multipropésito,
por ejemplo, al reducir la cantidad de pérdidas de

2. Un ejemplo de estandarizacidon exitosa: B. Braun
Melsungen AG y su planta de fabricacion de soluciones de
infusion mas moderna de Europa. La estandarizacion de la
automatizacion permitié a la compaiia farmacéutica mejo-
rar de forma significativa la disponibilidad del sistemay ala
vez reducir sustancialmente los costos de mantenimiento y
repuestos. (Foto: Festo AG & Co. KG)

productos finales por procesos de limpieza o des-
carga”, explica el experto en automatizaciéon de
procesos. Un ejemplo de esto es un sistema de dis-
tribucion disefado por Festo para utilizar en la pro-
duccién de articulos para el aseo personal.

Soluciéon completa a un problema

La compleja red de caferias y equipamiento
utilizados en la producciéon de articulos de aseo
conduce a pérdidas considerables de productos
cuando se cambia la produccién de un item a otro.
La respuesta fue una solucién completa de Festo.
Décadas de experiencia ingenieril ayudaron a
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resolver el problema del cliente e incrementar de
forma permanente la productividad de la planta en
todo el ciclo de vida del productos.

La solucion fue un nuevo distribuidor de valvu-
la esférica (manifold) compacto para mas de veinte
tanques utilizados para almacenar varias fragan-
cias. A fin de llevar adelante esto de forma rapida
y precisa, primero se produjo un modelo 3D CAD y
se acordo con el cliente. Para asegurarse, Festo tam-
bién produjo un modelo prototipo rapido en una
escala de 1:5 antes de finalizar el disefo. Esto per-
mitié algunos retoques finales del proyecto, con el
aval del cliente.

Eficiencia mejorada

El topico “eficiencia” estd ganando cada vez
mas adeptos entre los operadores de planta, sean

s th
;,{ 1LY
h " :

3. Solucion completa a un problema: el distribuidor compac-
to de valvula de bola para mas de veinte tanques utilizado
para almacenar varias fragancias para articulos de aseo y
reducir las pérdidas de productos cuando la produccion
cambia de un item a otro. Festo también produjo un modelo
prototipo rapido. (Foto: Festo AG & Co. KG)
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4. Actuadores neumaticos de varios tamanos: esto asegura
aperturay cierre confiables de filtros de bancos de arena
para las lineas de entrada y salida de caudal para limpieza.
(Foto: Festo AG & Co. KG)

en procesos de planificacién, adquisicién, cons-
truccion y encargo o en el uso de la energia y otros
recursos.

Esto no implica necesariamente tener que in-
vertir en plantas nuevas; las plantas existentes,
segun como funcione en ellas interconectadas,
pueden ofrecer enormes potenciales de ahorro.
Ejemplos de esto son las bombas en las plantas de
tratamiento de aguas residuales o los costos de per-
sonal para inspeccionar los piletones de retencién
de agua de lluvia. La tecnologia de automatizacién
moderna también puede hacer algo con la necesi-
dad de inversion en la infraestructura eléctrica de
redes. Como en San Petersburgo, por ejemplo.

Ahorros en la instalacion eléctrica

Hasta ahora, los actuadores eléctricos eran la
primera opcién para las plantas de tratamiento de
agua de Rusia, para abrir y cerrar las entradas y sa-
lidas de los filtros de los bancos de arena o de las
estaciones de bombeo. En San Petersburgo, usar
solo actuadores eléctricos habria implicado una
potencia instalada de setenta y cinco kilowatts (75
kW). La planta no podria haber provisto esto sin ex-
tender su infraestructura eléctrica.
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5. Provision de agua para la ciudad filipina de Angeles: el
corazon tecnolégico del sistema provisto por Festo es una
comunicacion en tiempo real entre las bombas de entrega
y distribucidn y el centro de control de procesos a través de
WLAN. (Foto: Festo AG & Co. KG)

Un sistema neumatico con actuadores DAPS,
incluyendo dos compresores de aire, requirié una
potencia instalada de solo diez kilowatts (10 kW).
Simplemente reemplazando los actuadores eléctri-
cos por ciento veinte (120) actuadores neumaticos,
el operador de las plantas de tratamiento de aguas
de San Petersburgo pudo ahorrar al menos un adi-
cional de sesenta y cinco mil euros (€ 65,000) que
de otra forma habria gastado en energia.

Datos de produccién = informacion

El objetivo de evitar paradas de produccién
como resultado de malos funcionamientos estd en
la cima de las listas de deseos de varios usuarios.
Hacer coincidir productos de automatizacién con
funciones de diagnéstico que evalien la informa-
Cién son la base para esto y facilitan una programa-
cién de mantenimiento avanzada. Sin embargo, los
diagndsticos no estan solo limitados a monitorear
la solucién de automatizacion de Festo.

De hecho, evaluaciones de data con un propo-
sito especifico pueden brindar informacién acer-
ca de fallas en el sistema completo. “Esta es una
forma mas por medio de la cual puede mejorar la
disponibilidad del sistema”, dice Cheong. Esta data

se puede ver y usar en la red del sistema local, en
la intranet o incluso en la web mundial a través de
navegadores.

Conocer el estado de provision de agua
en tiempo real

Considere Filipinas, en donde una solucién de
automatizacién de Festo pudo incrementar la pro-
ductividad de la provision de agua la ciudad de
Angeles. El corazén tecnolégico del sistema es la
comunicacién en tiempo real entre las bombas de
distribucién y entregay el centro de control de pro-
cesos a través de WLAN. Festo fue la responsable
del proyecto en su totalidad, desde el desarrollo,
hasta la adquisicion, instalacién y comisionado.

Hoy en dia, toda la informacién clave ingresa en
el centro de control de procesos en todo momen-
to, y provee una imagen precisa de la provision de
agua en tiempo real. El administrador de la planta
puede ver el estado del sistema en la pantalla de un
vistazo y realizar acciones si fuera necesario, aun-
que un sistema de control completamente automa-
tizado significa que esto solo es necesario en caso
excepcionales. <

6. Festo AG es un jugador global y un negocio familiar inde-
pendiente con base en Esslingen () que provee tecnologia
de automatizacion eléctrica y neumatica a trescientos mil
(300.000) clientes de automatizacién de procesos y de fabri-

cas en mas de doscientos (200) sectores.
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Lenze en Argentina

Desde la idea

hasta el servicio posventa,
desde el control
hasta el eje de accionamiento.

Reductores
Packs de potencia robustos

Nuestros reductores y motorreductores son
versatiles en el uso y funcionalmente escala-
bles. Gracias a su concepto basico modulary a
la gran densidad de potencia estamos capaci-
tados para ofrecer también formatos extrema-
damente compactos.

Nuestra oferta incluye motorreductores habi-
tuales dentro del rango de hasta 45 kW, que
gracias a transmisiones finamente escalonadas
se pueden adaptar sin problemas a los para-
metros necesarios del proceso. El gran rendi-
miento de nuestros reductores y la eficiencia
de nuestros motores se encargan de crear un
paquete de accionamiento optimizado que
cumplira con las mayores expectativas.

(+54 011) 4523-0047 | www.lenze.com
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Controles
Automatizacidén con sistema

Las maquinas de embalaje, asi como los
sistemas de robotica y manipulacion, plantean
con frecuencia grandes desafios a la automati-
zacion. Requieren de un sistema potente y
coordinado que permita el movimiento de
varios ejes al mismo tiempo. Ademas, el
sistema tiene que ser capaz de asumir la
funcién de control de un proceso en linea.

Para estas tareas de automatizacién ofrece-
mos los siguientes componentes de control
para la automatizacion basada en el controla-
dor (controller-based) y basada en el acciona-
miento (drive-based).

Lenze
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Control optimizado de sistemas de tratamiento de

aguas residuales

Control optimizado de sistemas de tratamiento de aguas residuales industriales y municipales utilizando analisis

continuo de calidad del agua

Por Vickie G. Olson, Honeywell, www.honeywell.com

Existen multiples factores que conducen a la
necesidad de automatizar procesos de tratamiento
de aguas residuales (WWT, por sus siglas en inglés
wastewater treatment) con instrumentacion analiti-
ca. Se puede optimizar el control seleccionando el
equipamiento analitico apropiado, es decir, insta-
lando y manteniendo el equipo de forma tal que se
reduzcan las tareas de mantenimiento y se extien-
da la vida util del sensor,.

Introduccion

Los factores que hacen que automatizar el
tratamiento de aguas residuales sea tan impor-
tante comienzan por los requisitos regulatorios. El
conjunto de regulaciones municipales, estatales y
federales permite operar plantas de tratamiento,
sean municipales o industriales. Las plantas que
tiran desechos que no satisfacen parametros anali-
ticos estan sujetas a multas, o al cierre, en el caso de
sitios industriales con infracciones severas.

Los costos energéticos siempre estan aumen-
tando, y son bastante elevados en las plantas de
tratamiento de agua dado el uso de operaciones
mecdnicas. Un estudio demostré que entre el cin-
cuenta y el setenta por ciento (50-70%) de la ener-
gia en plantas municipales se destinaba a las piletas
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de aireacion, y que ninguna otra etapa de la planta
utiliza mas del quince por ciento (15%). Muchas de
estas plantas han sobredimensionado los sistemas
de aireacion debido a un disefio pobre u otras im-
perfecciones de disefio. Solo con agregar analiza-
dores de oxigeno disuelto (DO, por sus siglas en
inglés) y automatizar difusores por el nivel DO, se
pueden alcanzar ahorros de hasta entre un treinta
y un treinta y cinco por ciento (30-35%) cuando los
difusores generan mayor oxigenacion de la necesa-
ria. Por ejemplo, con apagar un extractor de entre
ciento cincuenta y doscientos caballos de potencia
(150-200 hp), a diez centavos de délar por kilowatt-
hora (US$ 0,10 kWh), se podrian ahorrar doscientos
treinta mil délares por afio (US$ 230.000). Se pue-
den generar otros ahorros reduciendo la necesidad
de rebombear el agua desde el clarificador secun-
dario hacia el inicio de la planta si fuera inadecuada
la eliminacién de sélidos.

Otro aspecto del uso de la aireacion para el tra-
tamiento biolégico es que la oxigenaciéon podria
ser muy baja porque los difusores no funcionan lo
suficiente. Para una méaxima reduccién de la mate-
ria organica, se crian bacterias especialmente para
estos sistemas. Si no reciben cantidades adecuadas
de oxigeno pueden morir, provocando que el sis-
tema WWT falle en producir efluentes finales de
calidad adecuada hasta que se adquieran nuevas



baterias. Las bacterias pueden representar un gran
costo en plantas municipales, y las plantas indus-
triales que en disefado bacterias especiales que
ataquen sus desperdicios quimicos orgéanicos qui-
zas enfrenten mayores costos.

En varias fases del tratamiento de aguas resi-
duales, se agregan quimicos. Por ejemplo, en los
filtros primarios, se pueden agregar quimicos tales
como caustico para incrementar el pH, y coagulan-
tes para aminorar los niveles de sélidos totales. Un
control mas ajustado de los aditivos quimicos se
puede llevar a cabo controlando con los respecti-
vos analizadores, y asi mejorar el rendimiento y re-
ducir costos a la vez.

Histéricamente, los desechos de las plantas
WWT se han lanzado a los océanos, lagos o rios.
Debido a los recursos cada vez mds escasos de
agua potable, existe una demanda creciente de
que los efluentes finales de las plantas WWT se uti-
licen directamente para riego de pasto, torres de
enfriamiento, lavadoras de auto, mantenimiento de
campos de golf, y otras aplicaciones en donde no
se necesite agua potable pero si un agua de cierta
calidad. Estos usuarios finales quiza pagarian muy
bien por un efluentes finales de calidad.

Dependiendo de la economia local, quizas
haya escasez de operadores disponibles para llevar
a cabo de forma regular una evaluacion analitica
manual. Aunque rara vez se despide a los operarios
cuando se instala un control analizador automati-
zado, en lugar de evaluacién manual, los operarios
se pueden utilizar para operaciones mas sofistica-
das y de mayor frecuencia de mantenimiento criti-
co de planta.

—

=3 Separador de
g%l_;at;rruda Malla Filtro de Arena aguay aceite

Figura 1.

Clarificador
primaric

pH pH
ORP Potencial de reduccién de la oxidacion
TSS Total de sélidos en suspension
MLSS Sélidos suspendidos en licor mezclado
SL Nivel de lodo
DO Oxigeno disuelto
TOC Carbén organico total
TDS Sélidos totalmente disueltos
CL2 Cloro
UVAS Espectroscopia de absorcién ultravioleta
03 Ozono
Tabla 1

Parametros analiticos

Existen muchos parametros analiticos para
controlar los procesos de plantas WWT automatiza-
das. La tabla 1 muestra algunos con sus respectivas
abreviaciones.

Tratamiento de agua residual municipal

Existen muchos disefos y procesos para plan-
tas de tratamiento de aguas residuales dependien-
do del volumen, demanda de oxigeno, porcentajes
de desperdicio industrial, costos, y muchos otros
parametros. El objetivo final es separar el agua de
los sélidos, que culmine con un caudal limpio por
un lado y barro por el otro. Por el lado del trata-
miento del liquido, el caudal de agua de desperdi-
cio, luego de pasar por las mallas y filtros de arena,
se dirige hacia un separador de aceite y agua, un

S - m—

Caudal limpio
o tratamiento terciario

Pileta de
aireacion

Clarificador secundario
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Caudal de ingreso Clarificador primario Pileta de aireacion Clarificador secundario Efluente
pH pH DO pH pH
TSS ORP MLSS ORP TOC
UVAS TSS TSS TSS/turbiedad
SL SL Nitrato
TDS Fosfato
Tabla 2
Filtros de arena Lagunas Denitrificacion Desfofatizacion Desinfeccion
Turbiedad pH DO DO Cloro/halégeno
TSS/turbiedad ORP ORP Ozono
Amoniaco Fosfato ORP
Nitrato TOC para UV
Tabla 3

clarificador primario, una pileta de aireacién (u otro
sistema de oxidacion), y un clarificador secundario,
como se puede apreciar en la figura 1.

Los parametros que se analizan de forma ma-
nual o automatizada en cada uno de estos proce-
sos se listan en la tabla 2.

Dependiendo de lo que permitan la regulacién

>

Entraday
separador AP

o los requisitos de los usuarios finales, quiza se ne-
cesite tratamiento adicional. Se necesitan proce-
sos de nitrificacion/desnitrificacion y fosfatizacién
cuando hay altos niveles de amoniaco y otros com-
puestos con nitrégeno en el caudal ingresante, que
el tratamiento regular no puede remover de forma
suficiente para prevenir una alteracién en aguas

Acido
Alcali

Ecualizacién
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Meutralizacion

Figura 2. Sistema WWT industrial simple.



Etapa de tratamiento | Parametro de control Objetivo
A Confirmar que el agua residual no impactara
Caudal inicial pH . 9 9 . . P
negativamente en el equipamiento WWT
pH Entrada — optimizar separacién

Separador de aceite

Aceite en agua

Control

Entrada de tanque DO Controlar la homogeinizacién de diferentes caudales
de ecualizacion Conductividad/TDS Controlar la homogeinizacién de diferentes caudales
Salida pH Controlar la calidad de agua residual ecualizada para mayor tratamiento
H Controlar el proceso y proteger la etapa bioldgica
Tanque d?, P contra el envenenamiento
neutralizacion R - —
ORP Control de eliminacién de cianuro (acabado metélico)

superficiales. Para la nitrificacion/desnitrificacion,

Tabla 4

Tratamiento de agua industrial

el tratamiento con bacterias y varios niveles aer6-

bicos o anaerdébicos, y a veces el metanol, convierte
el amoniaco en nitritos, los nitritos en nitratos, y los
nitratos en nitrégeno gaseoso. Se pueden medir
el amoniaco, nitrato, ORP y oxigeno disuelto para

controlar el proceso.

El proceso de desfofatizacion puede llevarse a
cabo con tratamientos biolégicos o quimicos y se
puede controlar con un andlisis de fosfato, oxigeno

disuelto y ORP.

Para lograr un caudal de salida de mayor cali-
dad, la turbiedad o sélidos en suspension se pue-
den reducir ain mas con filtros de arena similares
a los de tratamiento de agua potable. Para remover
los organicos quimicos, el efluente puede pasarse
por luz ultravioleta. Un analisis de carbén orgdanico

total puede optimizar este proceso.

La mayoria de los tratamientos terciarios tam-
bién incluyen una etapa de desinfecciéon que con-
tiene oxidantes suplementarios tales como cloro u
ozono. Esto se puede controlar o monitorear con
ORP o con analizadores especificos para oxidantes.
Tales analisis y tratamientos terciarios se resumen

en la tabla 3.

Las plantas industriales que producen aguas
residuales en general se les exige que envien sus
aguas directamente a una instalacion WWT cer-
cana, o que les realicen algun tipo de tratamiento
antes de enviarlas a una planta WWT o a un curso
de agua. Se realizan analisis financieros y de calidad
del efluente para determinar si una planta requie-
re gestionar algunos o todos de los tratamientos
de aguas residuales. Las operaciones mas peque-
fas quiza solo realicen el paso de neutralizacién
con un posible paso de ecualizacién antes de eso.
Operaciones mas grandes quiza asuman la mayoria
de los procesos discutidos mas arriba si las cargas
municipales son muy altas. Las industrias que tien-
den a realizar el tratamiento de agua residual com-
pleto incluyen a la quimica, de bebida & alimentos,
minera, de pulpa & papel, y refinerias.

La mayoria de los tratamientos industriales de
aguas residuales incluyen analisis para controlar las
aguas que se liberan en alguna etapa. En la figura 2
se ilustra un ejemplo de etapas de tratamiento de
plantas mas pequenas.

Los andlisis particulares y sus objetivos se des-
criben en la tabla 4.
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Seleccionar analizadores y sensores

Para un control automatizado éptimo de tra-
tamiento de aguas residuales existen varios pa-
rdmetros a considerar a la hora de seleccionar los
sensores.

Rango: el analizador deberia ser capaz de ope-
rar de forma precisa en todo el amplio rango de
operaciones del proceso y poder medir los extre-
mos que quiza tengan lugar. Una planta usualmen-
te operar con un pH entre cinco y ocho (5y 8 pH),
pero si de forma frecuente ocurre que una fuente
industrial desecha grandes cantidades de 4cido,
quiza se necesite un disefio de sensor mas robusto.

Temperatura: los materiales y estructura de los
sensores deben soportar y compensar los rangos
de temperatura de los procesos.

Composicion del agua residual: los materiales
y estructura del sensor también deben funcionar
bien frente a la composicién quimica. Por ejemplo,
agua residual industrial con un pH alto y altas tem-
peratura puede presentar desafios para ciertos ma-
teriales en algunos sensores de pH.

Experiencia pasada: la confiabilidad de los sen-
sores es esencial para el control automatizado. Si
ciertos sensores han fallado frecuentemente en el
pasado, quiza se necesite otro material o tecnolo-
gia de sensor. Las fallas de sensores deben evaluar-
se desde la causa raiz, en tanto que las causas de
los problemas pueden ser el mantenimiento insufi-
ciente o corrientes de entrada inusuales.

Distancia entre el sensor y el analizador: para
que el mantenimiento y calibraciéon lo haga una
persona, es util que los sensores y analizadores
estén razonablemente cercanos entre si. También
es importante especificar el largo del cable.

Requisitos de limpieza: La mayoria de los pro-
cesos de aguas residuales, a excepcion de los cau-
dales finales, requieren una limpieza regular. Es po-
sible la limpieza automatizada en algunos sistemas
analizadores.
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Consideraciones de instalacion

Una ubicacién 6ptima de los sensores y puntos
de muestreo otorgarad mayor confiabilidad a los re-
sultados. La ubicacién debe proveer una muestra
representativa y que su lectura sea accesible para
la limpieza, calibracién y reemplazo. Cuando se ins-
tala un sensor sumergible en un tanque, la muestra
sera mas representativa si el sensor esta separado
por lo menos dos pies (0,6092 metros) de la pared
ya que la pared quiza junte mas sélidos. Una loca-
cién segura también es importante. Si el tanque
estd a mas de seis pies (1,8288 metros) por encima
del suelo, se deberia instalar un sistema seguro de
acceso. Si se instala un sistema autolimpiante/au-
tocalibracién, tanto el sensor como el sistema de
limpieza deberian ser accesibles para el aire, agua
presurizada o producto de limpieza.

Los sensores en instalaciones sumergidas no
deberian colgar de los cables de alimentacién. Se
pueden conectar a los sensores una caneria de
PVC u otro material apropiado para los procesos
de muestreo. La caferia deberia instalarse facil-
mente de modo que se pueda remover facilmen-
te para sacar el sensor fuera, del proceso para
mantenimiento.

Cuando se instalan analizadores, debe existir
un plan para las conexiones de energia y comu-
nicaciéon que permitan una conexién mas sencilla
con los sistemas de control. Para locaciones mas
remotas de aguas, tales como lagunas, energia
solar y comunicaciones inaldmbricas, hacen que el
pH y otros pardmetros sean faciles de monitorear y
controlar.

Recomendaciones de mantenimiento

Para proveer el mejor mantenimiento de ana-
lizadores que se utilizan en el control de procesos
de aguas residuales, hay varias recomendaciones.

Si los sensores son electroquimicos en su



tecnologia (tales como pH, ORP y algunos cloruros)
en general llegan humedos. Manténgalos hume-
dos. En el depdsito deberian permanecer dentro
de su vaina de proteccién incluida en la provision.
Cada seis meses aproximadamente, dependiendo
de las condiciones de almacenamiento, deberia
chequearse su humedad y remojarse si fuera nece-
sario. Si se secaran, podrian no volver a funcionar.
Una vez instalados en un proceso, los sensores hu-
medos deben permanecer hiumedos. Si el tanque
se vacia para el mantenimiento, tal como el filtro
primario, el sensor humedo deber ubicarse dentro
de un cubo de agua o en cualquier otra locacién en
la que no se seque.

La mayoria de los procesos WWT generan que
sea necesario limpiar los sensores o analizadores.
La frecuencia de la limpieza depende del tipo de
sensor y de la composicién y caudal del liquido del
proceso. Se debe limpiar los sensores con la solu-
cién de limpieza mas suave de entre las que realicen
un trabajo adecuado. Quiza sea propicia una mano
suave de lavavajillas con agua tibia. Si hubiera una
acumulacién de depdsitos en el sensor, quiza sea
necesaria una solucién con acido tal como acido
muriatico al cinco por ciento (5%) durante quince
minutos, seguido de un enjuague profundo. Dado
que los depdsitos humedos suelen ser claros, el
sensor deberia secarse y rechequear para ver si
estd notoriamente empanado. Eso indicaria que el
depdsito estd aun presente y que el sensor necesi-
ta limpieza adicional. A veces restregar es la mejor
tarea para limpiar el sensor de sélidos dificiles, pero
se debe hacer cuidadosamente, lo mas suave po-
sible para prevenir dafios. Quizad sea adecuado un
cepillo suave de cerdas de nailon. Después de la
mayoria de los métodos de limpieza, el sensor debe
ser recalibrado

La mayoria de los sensores analiticos requiere
calibracion y/o validacion. Se deberia calibrar un
sensor nuevo para asegurar la mejor exactitud.
Para obtener mejores resultados, se deber instalary

estabilizar durante un tiempo recomendado antes
que la calibracion se lleve a cabo. La frecuencia de
la calibraciéon de un sensor depende de varios fac-
tores. Las tecnologias mdas nuevas pueden requerir
menos frecuencia en las calibraciones o cuentan
con un sistema de calibracién automatico. Los sen-
sores ubicados en procesos con abrasivos, altos
sélidos, temperaturas mas elevadas o quimicos al-
tamente agresivos necesitan una calibracion mas
frecuente dado que todas esas condiciones acele-
ran el deterioro de las superficies que se miden. Los
sensores de efluentes no requieren tanta frecuencia
en la calibracién, y mucho menos los reguladores.

Conclusion

Existen multiples factores que conducen a la
necesidad de controlar sistemas de plantas WWT
industriales y municipales con instrumentacién
analitica en linea. Entre ellos estd la necesidad de
satisfacer requisitos regulatorios, reducir costos y
proveer efluentes de mejor calidad.

Y existen muchos pardmetros analiticos que se
pueden utilizar para controlar la adicion de quimi-
cos, la aireacion vy la filtracion en etapas definidas
dentro de un proceso. La confiabilidad en la ins-
trumentacién analitica es esencial para el control
y medicidn precisos. Para una mayor confiabilidad,
se recomienda una seleccion e instalacion cuidado-
sas de los analizadores, seguidas de calibracion y
limpieza manuales o automaticas. **
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Valvula de sequridad y alivio de presion

Por Alberto Lamponi, alamponi@cvcontrol.com.ar
CV Control, www.cvcontrol.com.ar

Los sistemas de alivio son la Ultima linea de de-
fensa para las planta de procesos quimicos. Tienen
un rol vital para resguardar la integridad de los
equipos, de las personas y del medioambiente.

Historicamente, en respuesta a incidentes ca-
tastroficos se han tomado medidas de mejora. Por
ejemplo, desde hace casi treinta afos, la gestion de
seguridad de procesos (también conocida por su
sigla en inglés: PSM) tomo forma legal en Estados
Unidos de América; también muchos otros paises
acompanan con regulaciones en ese sentido.

Aunque se trata de una disciplina amplia, la
gestion de seguridad de procesos debe necesaria-
mente considerar los sistemas de alivio de presion.
Se requiere poner énfasis en su disefio y mante-
nimiento, para asegurar que estaran disponibles
cuando se les solicite actuar. Sin embargo, y a pesar
de su importancia, la gestién de la presion y sus
excesos en los equipos de proceso histéricamente
no ha sido considerada como una prioridad de in-
genieria en muchas compafiias de todo el mundo;
esto ha quedado evidenciado por gran cantidad de
fallas y deficiencias detectadas durante auditorias
independientes [1], [2].

Los sistemas de alivio de presion en si pueden
ser extremadamente complejos, y este articulo
no pretende abordarlos en su totalidad. Mas bien
busca focalizar en un tipo de elemento de seguri-
dad, quizas el mas utilizado y conocido: la vélvula
de seguridad y alivio de presion.

Los problemas o deficiencias en los sistemas de
alivio pueden ser identificados cuando no cumplen
con las “reconocidas y generalmente aceptadas

42 AADECA REVISTA | Mayo-Junio 2017 | Edicién 5

1. Vélvula de
seguridad de
resorte

buenas practicas de ingenieria”, que son criterios
que se pueden encontrar en publicaciones de insti-
tuciones de prestigio y especializadas, como lo son,
entre otras, el DIERS, APl o ASME.

En particular para la industria del petréleo y
petroquimica, los estandares APl 520 y 521 rednen
gran cantidad de practicas recomendadas. Por su
parte, el cédigo ASME fija requerimientos estrictos
para el disefio, construccion y aplicacion de dispo-
sitivos, que favorecen la seguridad de los recipien-
tes a presion que el mismo cédigo regula.

Los ingenieros de proceso o los especialistas
en sistemas de alivio realizan un andlisis porme-
norizado de las posibles causas de sobrepresion
para determinar los caudales de alivio requeridos
para cada equipo o sistema. Una vez establecidos,
corresponde seleccionar el o los dispositivos para
cumplir esta tarea.

La valvula de seguridad

Asumiendo la utilizacion de valvulas de segu-
ridad, la selecciéon se basa en el principio de flujo a
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dispositivos de alivio de presion.

2. Valvula de seguridad piloto operada

través de una tobera convergente isoentropica de
area conocida.

La correccién del caudal teérico obtenido por
la féormula de célculo al caudal real disponible se
asegura por medio de un coeficiente experimental
de descarga que el fabricante debe certificar para
sus distintos modelos.

La vélvula debe, por sus propios medios, sin
mediar accionamiento externo: abrir, descargar el
caudal previsto y cerrar dentro de un diferencial
permitido (blowdown), permitiendo, de ser posible,
recuperar las condiciones de operacién. En cuan-
to a las vélvulas para recipientes a presion seguin
ASME (presion de disefio mayor a 1,03 bar-g), exis-
ten disefos con resorte y operados por piloto que,
si bien tienen distintos principios de operacion,
cumplen ambos la mismas funciones.

La certeza sobre el area de flujo estara dada por
el despeje del obturador, de tal manera de dejar
libre un drea igual o mayor que el area transversal
de la boquilla de la tobera. Por geometria, se en-
cuentra rapidamente que el desplazamiento del
obturador (lift) debe ser igual o superior a un cuar-
to del didametro de la boquilla.

Medicion de parametros en valvulas de
seguridad

El aseguramiento de parametros criticos como

son el coeficiente de descarga y el recorrido del ob-
turador son objeto de regulaciones por parte del
codigo ASME, que impone ensayos regulares de
certificacion a los proveedores de vélvulas. Los en-
sayos para determinar estos parametros se realizan
en condiciones de flujo total, es decir, simulando la
situacion de emergencia en planta. En algunos es-
cenarios, las condiciones pueden ser imposibles de
alcanzar aun en sofisticadas instalaciones de prue-
ba, por eso se utilizan métodos estadisticos.

Segun un método propuesto por el cédigo
ASME, se toma una muestra de tres valvulas de ta-
manos distintos. Para cada tamanio, a su vez se uti-
lizan tres presiones de set diferentes, resultando en
una muestra de nueve valvulas para ensayar. En un
laboratorio especialmente adaptado y auditado, se
mide el caudal entregado por cada valvula al diez
por ciento (10%) de sobrepresiéon y se compara
con el caudal tedrico. El cociente entre ambos es el
coeficiente de descarga individual:

Ki = caudal real medido/caudal teérico

El objetivo es encontrar un coeficiente que se
pueda extender a todas las valvulas de un determi-
nado modelo, por ello desde el disefio y construc-
cion se busca lograr repetibilidad. Se impone que la
desviacion de las nueve mediciones no puede ser
mayor al cinco por ciento (5%) aproximadamente
respecto al valor promedio (K). Finalmente, el valor
de K promedio se afecta por un factor de seguri-
dad, para tener en cuenta la desviacién estadistica:

Kd =0,90 « K

Este nuevo valor (Kd) se refiere como el coefi-
ciente de descarga certificado, y se utiliza para cal-
cular los caudales de toda una serie de valvulas. Su
valor se publica en registros del National Board of
Pressure Vessel Inspectors (NB).

Otros parametros como el lift, blowdown
y el drea de la tobera se auditan durante estos
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4. Chapa de identificacion estandar

ensayos de certificacién, y sus resultados también
se registran.

Se solicita a los fabricantes que recertifiquen
sus modelos cada cinco afos para asegurar que
estos parametros se mantengan. Cada local de fa-
bricaciéon o ensamble, a su vez, se vuelve a auditar
cada tres anos.

Aplicando las valvulas de seguridad

En una instalacién nueva, la seleccion de una
vélvula de seguridad para una aplicacién especifi-
ca resulta relativamente simple si las condiciones
del sistema estan bien establecidas. Siguiendo las
practicas antes mencionadas, se puede determinar
el caudal de alivio requerido y seleccionar una val-
vula con la capacidad adecuada.

Los cuidados en el disefioy lainstalacién (por ejem-
plo, cuidar la caida de presion en la linea que conecta
la PSV con el recipiente) ayudan a prevenir problemas
operativos con el chattering o apertura fluctuante.

No se debe pasar por alto un andlisis del siste-
ma de descarga y, por lo tanto, de la contrapresion
que pueda existir. Aunque este puede ser un ana-
lisis complejo y especifico [3], en el momento de
seleccionar una valvula, se encuentran disponibles
disenos con fuelles o piloto operados para minimi-
zar los efectos de la contrapresion.

Otro aspecto de aplicacién involucra el andlisis
de sistemas existentes. Hay buenos trabajos biblio-
gréficos al respecto como el citado en la referencia
[2]. Los cuidados en la instalacidn, incluyendo el
andlisis actualizado de los colectores de descarga,
asi como el mantenimiento, son fundamentales
para asegurar que una valvula de seguridad res-
ponda satisfactoriamente cuando sea necesario.
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3.Detalle de toberay
obturador de una valvula
operada por resorte (abierta
y descargando)

Sobre mantenimiento, una excelente publicacion
de referencia es el capitulo XVI de la Guide for
Inspection of Refinery Equipment, del API.

Aun una valvula de seguridad reparada y con al-
gunos anos de antigliedad estd llamada a proveer el
mismo nivel de seguridad que una vélvula nueva [4].

No es raro encontrar en campo dispositivos a
los que no se les puede identificar su fabricante
o fecha de fabricacién; o bien, mal identificados,
0 con incerteza respecto a su capacidad. Queda
claro que la presion de set no es el “Unico” para-
metro importante. Que una viélvula de seguridad
pueda ajustarse a un determinado valor por si solo
no garantiza su rendimiento en apertura y capaci-
dad, por ejemplo, la compresion del resorte puede
haber sido excesiva, y aun parametros externos
como la contrapresion y la configuracion del siste-
ma de descarga pueden influir negativamente.

Entonces, utilizar las ventajas de los disefios
certificados, seguir las recomendaciones de los fa-
bricantes y reparar utilizando las partes originales
evitando cualquier modificacion al diseio, se vuel-
ve de importancia vital para el buen desempeiio
de un sistema de alivio. Sumado a la aplicacién de
“reconocidas y buenas practicas de ingenieria” que
pueden encontrarse en numerosas publicaciones,
que permiten dar un positivo paso adelante en el
cumplimiento de los requisitos para una adecuada
gestion de la seguridad de los procesos. %+
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El rol critico de SCADA en el futuro de la digitalizacion

Siemenes, www.siemens.com.ar

La digitalizacion esta cambiando la forma en
que diseflamos y automatizamos las maquinas.
Solo un enfoque holistico de automatizacién pro-
ducird una competitividad sostenible en la nueva
era de fabricacién digital. Los usuarios de automa-
tizacién buscan una administracién de datos con-
sistente, estandares globales, validaciones virtuales
e interfaces uniformes para hardware y software.
Para aquellos que estan en el camino hacia la proxi-
ma generacion de fabricacion, el sistema SCADA
actua cada vez mas como el pegamento que ayuda
a unir los diferentes elementos de la empresa digi-
tal y ofrece el rendimiento deseado por los fabri-
cantes y sus clientes.

La transformacion digital abarca todos los as-
pectos de la sociedad, desde cémo vivimos nues-
tras vidas hasta como las empresas llevan a cabo sus
negocios. El mundo nunca estuvo tan conectado; la
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creciente convergencia de los mundos fisico y vir-
tual ofrece oportunidades ilimitadas en casi todas
las areas de actividad. A medida que este desarrollo
continua, los fabricantes de todo el mundo estan
invirtiendo en las ultimas tecnologias para enfren-
tar desafios criticos, a saber:

» Aumento de la capacidad de produccion y la
flexibilidad para satisfacer la demanda en cons-
tante cambio e impulsar las ventas.

» Mejorar los niveles de calidad del servicio al
cliente y reducir los costos de produccién.

» Mejorar el posicionamiento competitivo agili-
zando la innovacién, mejorando la calidad del
producto y ampliando las carteras de produc-
tos y servicios.

» Optimizacion de la eficacia, control de costos y
agilidad de fabricacion mediante la automati-
zacion y la digitalizacion.

Los datos son la nueva materia prima, esencial
en todas las areas de la empresa, desde la investiga-
cién y desarrollo hasta la ingenieria, la logistica de
entrada, la produccién, las ventas y la logistica de
salida, el mantenimientoy los servicios. Racionalizar
el flujo de informacion a través de estas dreas y vin-
cularlo junto con un enfoque de automatizacion
holistica es una prioridad para los lideres de fabri-
cacion actuales.

Con ese fin, Siemens ha desarrollado una car-
tera de productos y servicios para ayudar a los



fabricantes a alcanzar ese objetivo. Abordan la in-
genieria integrada, la gestidon de datos industriales,
la comunicacion industrial, la seguridad industrial y
la seguridad integrada.

{Cual es el papel del sistema de control de
supervision y adquisiciéon de datos (SCADA) para
asegurar el funcionamiento eficiente de todos los
componentes de automatizacion? Es critico tomar
la informacion de la planta y hacerla inteligente y
accionable a través de la empresa digital. Como tal,
el SCADA es el pegamento para el internet indus-
trial de las cosas (lloT), ayudando a asegurar que la
informacion digital se comunique correctamente
para hacer su trabajo en vista a un interés de digita-
lizacion industrial.

{Por qué es importante esto? Entre las princi-
pales razones: potenciar las decisiones informadas
para la planta, desde el campo hasta los niveles de
gestién; transparencia energética; proporcionar
informes hechos a medida en toda la empresa, y
permitir una rapida identificacion, locaciéon y reso-
lucion de errores. Al proporcionar una visualizacion
potente, el SCADA trabaja mano a mano con he-
rramientas de ingenieria tales como TIA Portal para
brindar transparencia, aumentar la productividad
y lograr la digitalizacién. Por lo tanto, es un com-
ponente central en la realizacion del viaje digital a
Industria 4.0.

Las cinco areas

La empresa digital actual debe tener en cuenta
cinco dreas principales de actividad para lograr una
digitalizacion efectiva:

» Gestién de datos

» Gestion de la informacion
» Gestion de la energia

» Gestidn de diagndsticos
» Comunicacién abierta

Gestion de datos

Tener datos consistentes a través de todo el
proceso de produccién es la base para el funcio-
namiento transparente de una planta y el logro de
la empresa digital. La gestién de datos es esencial.
La gestion inteligente incluye un alto rendimien-
to y un archivado fiable de datos de produccion
y recetas, asi como la interconexién con sistemas
empresariales de nivel superior (por ejemplo, ERP,
MES), accesibles centralmente con un historiador
de procesos.

El registro de gestidn de datos incluye tres ele-
mentos: registro de PLC, registro de SCADA Yy el his-
toriador de proceso.

» Registro de PLC: archivado de rendimiento; ac-
ceso remoto, y administracion eficiente.

» Registro SCADA: archivado de rendimiento;
transparencia completa, y reconocer tempra-
namente las tendencias.

» Historiador de proceso: cantidad ilimitada de
datos; archivamiento eficiente, y conexion de
sistemas externos.

Dentro de la gestién de datos, el SCADA es
en tiempo real y local, mientras que el histo-
riador de proceso es a largo plazo y global. En
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conjunto, empoderan las decisiones sobre una
base empresarial.

Gestion de la informacion

La gestién de la informacién potencia la pro-
duccién transparente para procesos optimizados,
lo cual permite que se tomen las decisiones correc-
tas al instante. Sus herramientas incluyen:

» informesy controles basados en la web;

» analisis especifico de grupo de datos de pro-
duccidén con un servidor de informacion;

» control y monitoreo basado en la web, flexible
en diversos dispositivos y navegadores y acce-
so remoto completo;

» control remoto de las estaciones de trabajo;

» acceso basado en navegador para: comunica-
cién 6ptima de la informacion, informacién se-
guray facilidad de uso;

» funcionamiento coordinado de multiples esta-
ciones, y

» configuracién cliente/servidor para soluciones.
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Gestion de la energia

La gestion de la energia proporciona trans-
parencia energética para el ahorro de energia, de
acuerdo con ISO 50001. Esta area resulta de cre-
ciente preocupacién en Estados Unidos. Las herra-
mientas para realizar un seguimiento de la gestion
de la energia deben permitir un registro facil y
eficiente de los datos y facilitar la reduccién de los
costos operativos a través de un sistema integral de
gestion.

» Sistema de gestién de la energia que propor-
cione control de eficiencia energética, centros
de costo, e informes y dashboards.

» Software de monitoreo de energia que propor-
ciona generacién automatica de herramientas
de PLC para adquisicién y procesamiento de
energia.

El software se configura facilmente debido a
la integracion en el software de ingenieria y pro-
porciona la realizacién eficiente a través de la ge-
neraciéon automadtica del programa de energia. El
software se conecta perfectamente al sistema de
gestion de energia y respeta el cumplimiento de
los requisitos legales. (Esta disefado para hacerlo
de forma automatica, pero los parametros se pue-
den modificar manualmente en el TIA Portal).

Gestion de diagnadsticos

La gestion de diagnésticos ayuda a aumentar
la disponibilidad de maquinas y plantas de pro-
duccion. A través del TIA Portal, los diagnosticos
se pueden examinar y poner en el sistema SCADA,
permitiendo un seguimiento y una correccién de
las excepciones mas rapido. Entre sus beneficios:

» Revision simple de la informacion del sistema



debido al acceso rapido al estado de diagnésti-
co de todos los dispositivos.

» Alarmas de diagnéstico para cortocircuitos, ro-
tura de cables, cargas de voltaje perdidas, limi-
taciones de violaciones, etc.

» Visualizaciéon uniforme en todos los dispositi-
vos (PLC, HMI local, SCADA y servidor web).

» Identificacion rapida de errores que muestran
la operacion defectuosa directamente en la
notificacion.

» Corregir errores rapidamente con informacion
clara sobre la localizaciéon, causa y solucion de
problemas.

» Servicio sin programacion: visién general y
diagnéstico detallado directamente en el panel
de mando.

» Integrado: generacién automatizada de cédigo
PLC y visualizacién del estado actual.

» Sin contragolpe: define supervisiones indepen-
dientemente del programa de usuario.

» Siempre al dia: sincronizacién permanente de
los dispositivos operativos, incluso después de
cambiar el programa de usuario.

Comunicacion abierta
La comunicacién abierta permite combinar

automatizacién y Tl para aprovechar todos los
datos de produccién relevantes. Ademas, permite

una integracion facil de sistemas de nivel superior,
como MES y ERP.

La compatibilidad con el protocolo de comuni-
cacién estandarizado OPC UA permite la conexion
de sistemas de proveedores cruzados. Esto propor-
ciona: facil integracion y ampliacion con OPC UA 'y
ProfiNet LAN; amplia comunicacién a través de OPC
UA en PLC modernos y software de sistema SCADA,
y autenticacion y cifrado que garantizan una comu-
nicacion coherente y segura.

La comunicacién de datos entre sistemas se
realiza a través de interfaces estandar con un puen-
te de datos industriales (IDB, por su sigla en inglés).
Esto permite: transferencia bidireccional de datos
entre sistemas a través de interfaces estandar;
transmisién fiable y segura mediante el uso de pa-
rametrizacién en lugar de programacion, y aplica-
bilidad universal como servicio del sistema o como
opcion integrada del sistema SCADA.

La informacion de todos los dispositivos se
alimenta en el sistema SCADA. Para cada requi-
sito del cliente, existe un beneficio del SCADA
correspondiente.

El SCADA reside en los niveles funcionales 1y
2 de una operacién de control de fabricacion. Al
unir esencialmente las cinco éareas, actia como pe-
gamento para la digitalizacién, facilitando la infor-
macién a través de procesos mas rapidos, desde la
planta hasta los niveles mas altos de gerencia. <+

Requisito del cliente

Beneficio del SCADA

Facil integracién

Comunicacion abierta; combinacidn de automatizacién y IT

Toma de decisiones correctas en cualquier momento
y lugar, rdpidamente

Gestion de la informacion

Produccién energéticamente eficiente en conformidad
con las regulaciones legales

Transparencia energética

Reduccién de errores de producciéon

Gestion de diagnosticos
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Sistemas Analiticos

contribuye con la reduccion de CO2 “Course 50"

Por Makoto Takei, Yokogawa, www.yokogawa.com.ar

La industria japonesa del acero ha estado tra-
bajando en un proyecto nacional a largo plazo
denominado “Tecnologia de proceso de fabrica-
Cién de acero en armonia con el medioambiente”
(reduccion ultima del diéxido de carbono en el
proceso de fabricacién del acero gracias a tecnolo-
gia innovadora para Cool Earth 50: Course 50), una
actividad global por la preservacion del medioam-
biente mediante la reduccién de emisiones de di6-
xido de carbono llevada adelante en colaboracién
conjunta entre la industria, el gobierno y la acade-
mia. Hemos realizado mediciones de presion, tem-
peratura, y componentes en el tope y en puntos
internos de un alto horno de prueba aplicando un
cromatdgrafo de gas (GC8000) en un sistema de
analisis. Con el sistema analizador, obtuvimos un
monitoreo de la distribucién horizontal de los com-
ponentes, temperatura y presién del gas en cada
parte del alto horno, que fue rellenado con mate-
riales sélidos, permitiendo asi que se determinara
cuantitativamente la reduccion de las emisiones de
dioxido de carbono durante la prueba.

Este articulo presenta el proyecto Course 50y la
medicién del alto horno de prueba, e introduce un
sistema analizador utilizando un cromatoégrafo ga-
seoso GC8000, el cual jugd un rol importante en los
tests de verificacién durante la prueba piloto.
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Introduccion

En tanto que el calentamiento global se con-
vierte en un tema serio, Japon tiene una gran res-
ponsabilidad y obligacién como pais industrializa-
do lider. Ganarle al calentamiento global requiere
un esfuerzo global, incluyendo el desarrollo de
tecnologias para reducir las emisiones de diéxido
de carbono y ahorrar energia. La iniciativa Cool
Earth 50 anuncié en 2007 sus objetivos para “lograr
la compatibilidad entre la proteccién al medioam-
biente y el crecimiento econémico utilizando tec-
nologias como las de conservacion de la energia,
entre otras”. Entre los programas para desarrollo
de tecnologia innovadora, se lanz6 el proyecto
“Reduccion ultima del diéxido de carbono en el
proceso de fabricacién del acero gracias a tecnolo-
gia innovadora para Cool Earth 50: Course 50"

Las emisiones de diéxido de carbono de la in-
dustria del acero representan el cuarenta por cien-
to (40%) del total de la industria en Japdn, del cual
el setenta por ciento (70%) proviene del proceso
de fabricacion del acero que utiliza altos hornos.
Sin embargo, la industria del acero en Japén ya
es la mas eficiente del mundo respecto del uso de
la energia, lo que deja un espacio pequefio a una
mayor reduccién de emisiones de didxido de car-
bono; se necesitan nuevas tecnologias para lograr
mayores reducciones. Course 50 obliga a desarro-
llar tecnologias para la reducciéon de emisiones de
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Figura 1. Programacion de Course 50
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Figura 2. Organizaciones de desarrollo e investigacion
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dioxido de carbono en aproximadamente un trein-
ta por ciento (30%), lo que implica suprimir las emi-
siones asi como la captura, separacioén y recupera-
cién del dioxido de carbono. Este proyecto obliga
a que estas tecnologias ya estén establecidas hacia
2030, e industrializadas y diseminadas en 2050.
Actualmente, el Course 50 estd en una Etapa
2 (fiscal 2013 a 2017) y las tecnologias estan sien-
do desarrolladas por un proyecto colaborativo
entre industria, gobierno y academia denominado
“Tecnologia de proceso de fabricaciéon de acero en
armonia con el medioambiente” comisionado por
la Organizacién de Desarrollo de Nueva Energia
y Tecnologia Industrial (NEDO, por sus siglas en
inglés). La figura 1 muestra la programacién de

Proceso actual
de fabricacion de acero

= .-H-l S Mineral |l 1
sinterizado
Planta de
sinterizacion

Gas del horno
de coque p—
. )

Planta coquizadora Horno

alto
Tecnologias para

apoyar Course 50

Tecnologias para
apoyar Course 50
Incremento de la concentracion

Gas de alto horno
Metal caliente

Tecnologias para

apoyar Course 50

Utilizacion del desperdicio
de calor sin utilizar

Course 50, y la figura 2 muestra sus organizaciones
de desarrollo e investigacion.

Para desarrollar tecnologias, se construy6é un
alto horno en Japén por primera vez luego de vein-
ticinco (25) afos. Con la ayuda de Nippon Steel &
Sumikin Engineering, Yokogawa desarrollé un siste-
ma analizador para medir componentes gaseosos,
el cual indica la operacién normal del alto horno
de prueba tanto como la efectividad de las nuevas
tecnologias. El sistema fue entregado en el lugar de
pruebas y ahora estan en curso las pruebas inge-
nieriles in situ.

Este articulo presenta las mediciones en el alto
horno de prueba e introduce el sistema analizador
basado en el cromatdgrafo en fase gaseosa GC8000.
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de hidrégeno en el gas
de horno de coque
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1
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la emision de COz

Figura 3. Proceso actual de fabricacion de acero y tecnologias que se desarrollaran en Course 50
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Figura 4. Locaciéon de las mediciones de componentes gaseosos

Proceso actual del alto horno y
tecnologias de Course 50

Para este proyecto, Yokogawa entregd un anali-
zador de proceso para medir las composiciones del
gasenlacubay en la salida de gases del alto horno
de prueba. Course 50 obliga a desarrollar tecnolo-
gias en dos categorias: “tecnologias para reducir las
emisiones de didxido de carbono” y “tecnologias
para capturar, separar y recuperar el diéxido de
carbono”. El sistema analizador de Yokogawa juega
un rol importante a la hora de indicar el estado de
logro en la categoria anterior. La figura 3 muestra el
proceso actual de alto horno y las tecnologias que
se desarrollaran en Course 50.

Nociones generales de la medicion en el
alto horno de prueba

El sistema analizador de Yokogawa se carac-
teriza por tres sondas horizontales que permiten
muestrear gases, medir la temperatura, y analizar
las composiciones del gas en las partes media, baja
y alta del horno. Este sistema puede medir los com-
ponentes gaseosos en treinta y siete (37) puntos en

total: un punto en la parte de salida de los gases, y
treinta y seis (36) a lo largo de la cuba (doce puntos
para cada parte baja, media y alta de la sondas ho-
rizontales). La figura 4 muestra las locaciones de las
mediciones de los componentes gaseosos.

Nociones generales del analizador
GC8000

El cromatégrafo gaseoso GC8000 de Yokogawa
se utiliza para el sistema analizador de medicién de
gas en el alto horno ya que puede medir multiples
componentes simultdneamente. Gracias a su gran
pantalla led tactil a color, el GC8000 es facil de usar
incluso en lugares oscuros. El GC8000 también es
muy confiable porque esta disefiado para cada es-
pecificaciéon de medicién.

Este sistema utiliza dos unidades de GC8000:
una para medir la cuba del alto horno y otra para la
salida de gases. Dado que el gas en cada punto de
medicién es una mezcla de gases inorganicos con
los mismos componentes incluyendo hidrégeno
(H,), los detectores de conductividad térmica (TCD,
por sus siglas en inglés) y el gas helio como porta-
dor se utilizan para todos los puntos de medicién.
Como se describe mas abajo, sin embargo, existen
diferencias entre los métodos y condiciones de me-
dicién, por lo tanto, se recolectan menos muestras
en ciclos de andlisis mas largos en la cuba que en la
salida de gases.

Los analizadores de medicién continua se utili-
zan generalmente para obtener indices de gestion
para procesos de fabricacién, y en la salida de gases,
el GC8000 continua midiendo hasta que le llega la
orden de detenerse. Por el contrario, las medicio-
nes en la cuba se llevan a cabo en momentos arbi-
trarios. Esto se debe a que la cuba del horno esta a
muy alta temperatura y contiene materiales basicos
tales como mineral sintetizado y coque e incluso
polvo, y cuando se toman muestras, operan varios
instrumentos y se consume una gran cantidad de
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Figura 5. Diagrama de flujo del sistema de medicion en la cuba
Sistema Componente Caracteristicas

Sonda

Con termémetro

Unidad de control de la sonda

Controla la sonda con presidon neumatica

Estacién de valvula

Con transmisor de presion (EJX) y tanque (con filtro)

Sonda
horizontal Estacién analizadora

Con GCB8000, panel de control (panel tactil y FA-M3), tanque, eyector,
calentador, enfriador

DCS

Procesa varios comandos de medicién y sefales de entrada
incluyendo data del analizador

Tabla 1. Componentes del sistema de medicién de la cuba y sus caracteristicas

Recolecta muestras de gases a través de sondas localizadas en las partes superior, media e inferior de
Nociones |[la cuba del alto horno de prueba, y mide la presién y temperatura en cada punto. Estabiliza las propie-
generales | dades de la muestra (temperatura, presion, cantidad de agua y cantidad de polvo), envia la muestra al

Sonda . . -
analizador, separa sus componentes y mide la concentracién de cada componentes gaseoso.

horizontal

Mide la distribucién horizontal de la composicién del gas, presidn y temperatura en la cuba del
Funciones | horno, y cuantifica las condiciones del alto horno de prueba. Las condiciones cuantificadas permi-
ten una alimentacion mas eficiente de materias primas y una produccién de arrabio de alta calidad.

Tabla 2. Nociones generales del sistema de medicién y sus funciones

Estacién

Funciones

Estacion de valvulas

La estacién tiene un tanque para almacenar muestras temporalmente y estabilizar
las propiedades de la muestra. Esta estacion también tiene la funcién de purgar el N..

Estacion analizadora

La estacién tiene un analizador y mecanismo de presion negativa. Estabiliza las muestras
y las envia al analizador. Esta estacién también tiene la funcion de purgar el N..

54 AADECA REVISTA | Mayo-Junio 2017 | Edicién 5

Tabla 3. Funciones de las estaciones



nitrégeno (N,). Para reducir el consumo de electrici-
dady gas, la medicion se lleva a cabo por lotes y de
modo arbitrario.

Las dos unidades de GC8000 trabajan con los
sistemas de mediciéon descriptos mas abajo para
medir multiples componentes simultdneamente.

Sistema de medicion en la cuba

El componente principal del sistema de me-
dicién de la cuba son tres sondas horizontales. La
figura 5 muestra un diagrama del flujo del sistema.
Las tablas 1, 2 y 3 muestran los componentes y sus
caracteristicas, el sistema de medicién y sus funcio-
nes, y las funciones de las estaciones, respectiva-
mente. La figura 6 presenta una vista exterior de las
estaciones.

A continuacion se describen dos caracteristicas
de este sistema de medicién: la pantalla tactil, y la
funcién de cambio de rango.

La figura 7 muestra la pantalla tactil del siste-
ma de medicién de la cuba. En lugar de los botones
tradicionales y de los indicadores con lamparitas, la
pantalla tactil se utiliza para la confirmacién de es-
tado, presentacion de la informacién y para operar.
Esto permite una respuesta flexible a los cambios
en las especificaciones, los cuales son inevitables
cuando se desarrolla un alto horno de prueba. El
panel tiene una ventana especialmente dedicada
al monitoreo, estado, operacién, anormalidades y
mantenimiento. Dado que la informacién relacio-
nada se muestra de forma colectiva en cada ven-
tana, es facil chequear los puntos de medicién, los
procesos de operacion, el progreso, el tiempo y las
anormalidades. Se pueden cambiar facilmente va-
rias configuraciones de tiempo, asi como mejorar la
operabilidad y visibilidad en lugares oscuros.

El sistema de medicién de la cuba también es
el primer sistema con una funcién de cambio de
rango. Cuando un alto horno opera en condiciones
normales, los valores de medicion cambian muy

poco y se quedan dentro de un rango normal. Al
contrario, los altos hornos de prueba se disefan
para operar bajo varias condiciones, y por lo tanto
el rango convencional de hidrégeno para altos hor-
nos quiza sea insuficiente para lograr mediciones
precisas. Entonces, este sistema analizador cuenta
con dos rangos de hidrégeno, alto y bajo, que se
pueden seleccionar desde el panel de control o
DCS. Una funcién de confirmacion de la efectividad
verifica la adecuacion del rango en cada ciclo de
andlisis, lo que permite una medicién precisa que
no esta afectada por los cambios en la cantidad de
hidrégeno que contienen las muestras.

El principal componente del sistema de medi-
cién de la cuba se describe a continuacion.

B =
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00— F R
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Figura 7. Pantalla tactil del sistema de medicién de la cuba
(versién japonesa Unicamente)

Edicion 5 | Mayo-Junio 2017 | AADECA REVISTA 55



AADECA

Reporte especial | Instrumentacion Analitica

Dispositivo Estacion Estacion Sonda GC 8000
P de valvulas analizadora Accién Estado
Modo Todoslos | Unsolo | Todoslos | Unsolo |Todoslos| Unsolo | Todoslos | Unsolo | Todos los | Un solo
puntos punto puntos punto puntos punto puntos punto | puntos | punto
1 Purgade N, Mover - Parada
Introduccién
de la muestra Presion negativa
2 | Medicién de presion del tanque
Estabilizacion .
L Tiempo de
de presion -
preparaciéon
Reemplazo
3 Descarga de la muestra Punto de medicién Marcha
de la muestra Transporte
Proceso
de la muestra
4 Esperar para Equilibrio de la
la medicién presién atmosférica . L
Ciclo de analisis
5 Retrolavado Purga por tuberia
del filtro 9ap
Presién . . . .
. Hacia Hacia Ciclode | Ciclode
6 PurgadeN negativa - B} g ... | Marcha | Parada
2 adelante atras analisis | analisis
del tanque
- | Continuo Final Continuo Final Continuo Final Continuo | Final |Continuo| Final
Tabla 4. Acciones de cada dispositivo en los procesos de medicion con sonda horizontal
Componente Caracteristicas

Recolecta muestras. Remueve el polvo para proteger los dispositivos y cafieria

Purga N2 para prevenir taponamientos en las sondas y cafieria. Cambia de un muestreo al otro
Estabiliza el caudal y presién de muestra para que las condiciones sean mensurables para el analizador
Ver “Nociones generales del analizador GC8000”

Sonda de muestras
Primer muestreo

Segundo muestreo
Analizador GC8000

Tabla 5. Componentes del sistema de medicion en la salida de gases y sus caracteristicas

de medicién en todos los puntos, en la cual la me-
dicién se lleva a cabo en todos los doce puntos de
medicion secuencialmente.

Sistema de medicion con sonda
horizontal

En el sistema de medicién con sonda horizon-
tal, la orden de arranque del DCS provoca que los
dispositivos de la tabla 1 trabajen juntos, y el ana-
lizador lleva a cabo la medicién segun el orden de
procesos de la tabla 4.

Hay dos maneras para la mediciéon con sonda
horizontal, las cuales se pueden seleccionar con el
DCS. Una es el modo de medicién en un solo punto,
en donde la medicién se lleva a cabo en solo un
punto de los doce puntos de medicién de las son-
das superior, media e inferior; y la otra es el modo
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La tabla 4 muestra las acciones de cada dispo-
sitivo en la medicién de sonda horizontal. Que las
acciones se repitan en esa tabla confirma que se
puede medir cada componente gaseoso en cada
punto de tiempo, y que las concentraciones varian
segun el tiempo y generan informacién para ten-
dencias. Este resultado muestra que el sistema de
medicién con sonda horizontal puede medir de
forma efectiva las concentraciones de componen-
tes gaseosos en cada punto muestreado para cada
ciclo de muestreo, en los dos modos de medicion.
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Figura 8. Pantalla tactil del sistema de medicién de la salida de
gases (version japonesa Unicamente)

Nociones generales de la medicion en la
salida de gases

El sistema de medicién en la salida de gases
recolecta las muestras del sistema de remocion de
polvo del alto horno. La tabla 5 muestra los com-
ponentes del sistema de medicién en la salida de
gases.

Siguiendo la orden del DCS, el sistema de me-
dicion de la salida de gases comienza con el mues-
treo. Dado que este sistema contiene gases con
muchas impurezas, tiene dos muestreadores para
mejorar la eficiencia del mantenimiento y asegurar
una medicién continua y estable. La orden del DCS
o de la pantalla tactil intercambia los muestreado-
res para el siguiente ciclo de andlisis. Cuando se
intercambian los muestreadores de los altos hornos
en general, la purga se lleva a cabo de forma inter-
mitente para prevenir el taponamiento en la linea
que no se usa; la purga de nitrégeno se realiza ma-
nualmente en este alto horno de prueba. La figura
8 muestra la pantalla tactil del sistema de medicién
de la salida de gases. La diagramacion es similar a
la del sistema de medicién de la cuba, y se pueden
confirmar facilmente el muestreador seleccionado
y la purga de nitrégeno.

Conclusion

Este articulo presenta el proyecto Course 50, no-
ciones generales de las mediciones para alto horno
de prueba en este proyecto, y el sistema de andlisis
por sonda GC8000 que permite, por primera vez
en el mundo, que los gases se puedan medir en las
tres partes de la cuba: superior, inferior y medio.

Yokogawa cuenta con una vasta trayectoria en
el campo de los cromatégrafos gaseosos de mas de
cincuenta anos tanto dentro como fuera de Japén,
asi como en sistemas analizadores en varias plan-
tas. Los indices obtenidos por la medicién no solo
son indicadores de la operacion y eficiencia de las
plantas de los clientes, sino que también son facto-
res cruciales que pueden liderar soluciones a cues-
tiones ambientales. Yokogawa asistira a sus clientes
para crear un nuevo valor y mejorar el ambiente,
desarrollando en conjunto soluciones de sistema
tales como el sistema analizador descripto en este
articulo.

Este estudio se llevd a cabo como parte del
proyecto “Desarrollo de tecnologia de proceso de
fabricacion de acero en armonia con el ambiente”
(Environmentally Harmonized Steelmaking Process
Technology Development”, comisionado por la
NEDO. El autor agradece a todos los que les con-
cierne. %

Nota del editor: La nota aqui publicada fue
originalmente escrita para la revista Yokogawa Technical
Report, Vol. 59, n.° 2 (2016), y traducida especialmente
para AADECA Revista.
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Homenaje a Joseph Engelberger, padre de la Robdtica Industrial
e

Por Roberto Angel Urriza Macagno

Hace un afio y medio que el ‘Padre de la Robética’
nos ha dejado, un 1 de diciembre de 2015, en su ciu-
dad Danbury (Connecticut, Estados Unidos) a los
noventa anos y tras cuatro de la muerte de su socio,
George Devol, con quien, en 1956, fundara la primera
fabrica de robots industriales del mundo, Unimation
(Universal Automation),y en 1961 colocaran cuatrocien-
tos ochenta y cinco (485) robots en la planta madre de
General Motors, en Detroit, hecho que quedd instaura-
do como la primera incursidn en robética de la indus-
tria automotriz.

Joseph, descendiente de alemanes, trabajé du-
rante la Segunda Guerra Mundial en el proyecto de la
Bomba Atémica, antes de graduarse en Fisica y obte-
ner el titulo de Ingeniero Electricista en la Universidad
de Columbia, en el afio 1949.

En el afio 1968, Joseph visito Japon, y firmé acuer-
dos con la firma Kawasaki para construir robots. En
1973 apareci6 el primer robot en Europa, completa-
mente eléctrico. En 1978 fabricé el primer robot PUMA
(Programmable Universal Machine for Asembly). Ya se
dijo que en 1961 colocé robots en General Motors,
poco después, Ford y Chrysler la imitaron.

Para saber cuanto incide el I+D+i en un desarrollo
de esta magnitud, el primer robot que se fabricé tuvo
un costo de cinco millones de ddlares (US$ 5.000.000),
y paso a ser una inversion rentable recién en 1975,
ano de mayor esplendor de la industria automotriz
en el mundo, cuando se incorpord gran cantidad de
robots para las lineas de ensamblado de carrocerias
mediante soldadura por puntos, y para el pintado de
los automdviles.

Los japoneses le deben a Joseph y a George haber
logrado el famoso “milagro japonés”, ya que la prime-
ra expansion japonesa comenzé en el afio 1960, coin-
cidiendo con el lanzamiento de los primeros robots
industriales. Tal es asi que, en Japon, en el afo 1997, le
dieron el premio al Avance de la Ciencia y la Tecnologia.
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Tras vender Unimation a Westinghouse, levant6
una fabrica de robots asistentes, o sea, robética huma-
nitaria/sanidad, creando la firma Help Mate. Son robots
que pueden servir la comida de los pacientes, vacunar
a los chicos, dar medicinas, realizar informes médicos,
etc., que se emplean en muchos hospitales de Estados
Unidos, ya que Joseph no los vendia, sino que los al-
quilaba. También eran muy efectivos para el cuidado
de ancianos y personas discapacitadas.

Joseph Engelberger también fue clave en el surgi-
miento de la RIA (Asociacién de Industrias Roboéticas,
por sus siglas en inglés), que nuclea a todos los fabri-
cantes del mundo de robots.

Con su adi6s, se ha marchado una de las mentes
mas brillante e importantes de los dltimos tiempos;
quiza no es tan conocido por la sociedad, pero ha sido
uno de los mil creadores mas importantes del siglo XX.
Yo me siento un privilegiado, por haber sido su discipulo
y, con mis casi setenta y dos (72) afios, continuar su labor
en Lationoamérica con discipulos como mi gran amigo,
el ingeniero Alan Sejas, de la Direccion de Posgrado de
la Facultad de Ciencias y Tecnologia de la Universidad
Mayor de San Simén (Cochabamba, Bolivia).

Ya ha sido un privilegio que Joseph Engelberger
prologara mi libro Automatizacién industrial: robética y
sus aplicaciones, editado por Editores SRL, en noviem-
bre del afio 2000.

Gracias a Dios por haberlo puesto en mi camino, lo
que me hace sentir muy orgulloso de seguir su obraen
el tiempo. Dios lo tenga en el lugar de los privilegiados,
y seguramente que donde esté, me sigue y seguird
cuidando, apoyando y alentando. Lo siento asi. «*
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Trazabilidad en la fabricacion

Gane visibilidad al instante con RFID y tecnologia de codigo de barras

Wolfgang Kratzenberg, Balluff, www.balluff.com

La competicion en el mercado actual devino
mas feroz que nunca. Sacar el producto al mercado
mas rapido y a la vez preservar o mejorar la calidad
y aminorar los costos para hacerlo, siempre ha sido
el objetivo de un productor exitoso. El mercado es
mas global que nunca, las regulaciones guberna-
mentales y los requisitos de reporte se han incre-
mentado, y el cliente se ha hecho mas consciente
de la calidad y del costo como nunca antes. Estos
cambios, sumados al clima econémico actual en
todo el mundo, nunca han hecho tan dificil alcan-
zar tales objetivos.

Este articulo (white paper) explicara como un
programa de trazabilidad, identificacion con radio-
frecuencia (RFID) y tecnologia de cédigo de barras
combinados con un software de aplicacion provee
visibilidad directa dentro del proceso de fabrica-
cion. Ademas, identificara las areas de implementa-
cién en donde estad dos tecnologias han tenido el
mayor impacto y por qué es importante desarrollar
un programa de trazabilidad inmediatamente.

El tiempo es todo

El tiempo apropiado en el negocio es el elemen-
to clave del éxito. A lo largo de la historia, ha habido
incontables productos y servicios que han fallado a
la hora de llegar a tiempo al mercado. El éxito recien-
te de la tablet es un muy buen ejemplo. Las tablets
existian en el mercado con muy poco interés mas de
una década antes de su boom actual. Los clientes
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demandaban una forma mas mévil de procesar in-
formacién y a la vez una experiencia de usuario si-
milar a la de los dispositivos de escritorio o laptops.
Mientras que algunas de las primeras versiones fa-
llaron en dar en la tecla con el cliente, esas unidades
sentaron la fundacion para la tecnologia futura.

Las aplicaciones RFID y de c6digo de barras han
tenido una experiencia similar a la de la tablet en el
mercado. La tecnologia de trazabilidad no fue un
hit inmediato. Las promesas de los revendedores
en cuanto a precio y capacidades crearon una vi-
sion confusa de la tecnologia, que resulté en un re-
traso en su adopcion. Sin embargo, las condiciones
actuales del mercado y las necesidades actuales de
los fabricantes han magnificado la demanda de sis-
temas de trazabilidad confiables y costo-efectivos.
Asi como crecid la cantidad de aplicaciones, tam-
bién lo hizo la tecnologia. Afortunadamente, el
mejoramiento de la tecnologia incluye interfaces
de usuario mas amigables y una amplia variedad
de opciones dependiendo del entorno. RFID y la
tecnologia de cédigo de barras se han expandido



Wolfgang Kratzenberg es un gerente de Marketing para Identificacion Industrial en las oficinas centrales
de Balluff, en Florencia (Kentucky, Estados Unidos).

Sobre el autor

rapidamente por todo el globo. La adopcién de un
programa de trazabilidad en las fabricas, sea en se-
guimiento de activos, flujo de materiales en plan-
ta, control de produccioén, flujo de materiales, o en
todas las anteriores, es un infaltable si se opera el
negocio con inteligencia.

El camino se ha despejado

La identificacion automatica, tanto RFID como
c6digo de barras, ha tenido uso comercial desde co-
mienzos de los ‘70. Los primeros cddigos de barras
se utilizaron para identificar productos en el en-
torno de venta al por menor, mientras que RFID se
utilizaba para prevenir el robo, control de accesos e
identificaciéon de ganado. A la vez que esos méto-
dos aun se utilizan al dia de hoy, se han desarrolla-
do mas aplicaciones desde entonces. La tecnologia
se ha refinado y la informacién es mas confiable, lo
que resulta en un incremento en la calidad y proce-
sos menos complejos. Las corporaciones publicas
y privadas, pequefas y medianas empresas, y los
gobiernos en todo el mundo han concluido que las

Etiquetas construidas
con memoria no volatil
se pueden producir
de forma masiva y
programar después

Desarrollo circuital
permite etiquetas
mds pequenas

@ y funcionales robos

Interés por RFID
en transporte,
acceso personal y
seguimiento de animales

Houston | Texas, Estados Unidos)

tecnologias RFID y de cédigo de barras son capaces
de proveer la visidon necesaria dentro de sus proce-
sos. Estas organizaciones diversas, por ingresos y
aplicacién, han probado que los beneficios de RFID
son cuantificables. Ademas, las investigaciones re-
cientes indican que la demanda para implementar
programas de trazabilidad es alta.

En un estudio reciente de ABI Research [1] “El
mercado para transpondedores, lectores, software
y servicios RFID generard 70,5 billones de doélares
desde 2012 hasta fin de 2017. El mercado fue impul-
sado por un crecimiento de novecientos millones
de dolares (USS 900.000.000) en 2011 y se espera
y se espera que crezca un veinte por ciento (20%)
por afno. Los gobiernos, la venta al por menor, y la
logistica y transporte fueron identificados como
los sectores mas valiosos; juntos suman un sesenta

A

Transporte
- y logistica
1] -
=] ~ Cad?na de
=3 Bl vigilancia
3 o V9
g ‘L) | Entregaa
G e tiempo
: ~+ Fabricacion
Se producen etiquetas 2l !
mds peguenas §
TORENE SRR y autoadhesivas @ Calidad
Interés creciente por usar | mejorada
RFID para administrar —_— @ R
inventarios y poibilidad = ¥=| Requisitos
de trabajar junto con =4 — reglatolios
codigos de barras ) =
Etiquetas RFID pasivas -
se colocan en documentos ;:: Seguimiento
—»e@ dearticulos

m oficiales tales como pasaportes

Sistema de peaje -
que utiliza AFID
es implementado en 1992 en

Fabricacién

d
- — A flexible
En 2004, los locales
de venta comenzaron
ausar RFID para reemplazar
el cadigo de barras

M

e

¥

Sistemas Equipamiento .
transpondedores  devigilancia |50 experimental De?'rullo Sewf?rr%w
de rango electrénico de RFID ' uso
[1ad e para para arranque motores, En 2004, la FDA .
fargo IFF] sefalar Ferroviariosy manejo  dispensadores de combustibl de Estados Unides Ampliacidn
desarrollados  para prevenir automatizacion ’ ¥ manej pens P & P de laadopcionen la
ravuelos robos 4 : de contenedores chips de videojuegos, autarizo implantar fabricacion industrial
F:'I{3 1 de fabricas ey | comienzan a usar RFID ppses de ski, acceso vehicular ;  RFID en humanos
1950 1960 % 31980 1990 2000 2010y més alla

Edicion 5 | Mayo-Junio 2017 | AADECA REVISTA 61



AADECA

Articulo técnico | Trazabilidad

Cuando se utiliza un pallet, se colocan etiquetas RFID per-
manentemente sobre el pallet para permitir la trazabilidad

SALLUFr

Se pueden adherir etiquetas RFID en maquinas herramien-
tas para registrar mediciones (preestablecidas), parametros
de configuracion, uso, e informacion acerca de la vida de la
herramienta

por ciento (60%) de ingresos acumulados para los
proximos cinco anos”. La cantidad de aplicaciones
que utilizan la tecnologia RFID estd creciendo ra-
pidamente. El crecimiento pasado y proyectado
indica que la tecnologia esta reconociendo las ne-
cesidades de multiples sectores de la industria en
todo el mundo. Desde una perspectiva de control
de inventario, muchas organizaciones tienen obje-
tivos similares. Los resultados en el sector de venta
al por menor deberian esperarse también para la
fabricacion. “El crecimiento en la venta minorista se
debe a los beneficios probados que puede ofrecer
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el etiquetado por item. Es menos probable per-
der el stock, los negocios estan mejor provistos, y
los procesos de compra son mas inteligentes”. Los
productores también deben recibir beneficios. “La
logistica y el transporte hacen uso cada vez mas de
la posibilidad de hacer un seguimiento de los bie-
nes ya sea por pallets, por contenedor o por item
puesto que los proveedores de servicios buscan
generar informacién mas detallada para si mismos
y sus clientes”. La fase de prueba de estas tecnolo-
gias ha pasado hace mucho tiempo. A la vez que los
entornos industriales varian enormemente, tanto el
codigo de barras como el RFID han evolucionado
de forma inteligente para integrarse en cualquier
operacion.

Innovar la forma de automatizar

La automatizacion en la fabricacion ha evolu-
cionado hasta un lugar increible. Es el resultado de
un entendimiento, a través del liderazgo, y de cal-
cular el riesgo de parte de los lideres en el campo.
Ser capaz de tomar decisiones en base a informa-
cién implica basar esas decisiones en informacion
precisa que sirve de apoyo. El tiempo y los recursos
invertidos para juntar informacién manualmente
suma al riesgo de hacer cambios mayores. Los erro-
res de entrada son demasiado comunes en un pro-
ceso manual y el margen de error para el negocio
de hoy es demasiado estrecho. La captura de datos
de forma automatica es una tecnologia madura y
ultraconfiables que, cuando se utiliza correctamen-
te, hace decrecer draméticamente el riego al hacer
cambios e innova la forma en la que se toman deci-
siones. Financieramente, el costo de calidad decre-
ce, generando la confianza en el cliente y a la vez
un mayor margen, que en definitiva condice a un
incremento en la produccién debido a una mayor
eficiencia en el proceso.



Minimizar el costo por fallas

Una palabra recurrente que resuena en todo el
mundo de la fabricacién es visibilidad, ver y enten-
der el proceso desde el principio hasta el final. Un
proceso verdaderamente eficiente solo se puede
alcanzar analizando datos confiables y realizando la
accién adecuada. La inspeccién y la revision son dos
componentes principales en el costo de calidad.

Muchas veces en los procesos de fabricacién
hay casos en donde se agrega un componente a un
producto fallido resultando en pérdida de recursos,
principalmente tiempo e ingresos. Al utilizar eti-
quetas RFID de lectura/escritura en cada trabajo en
proceso (WIP) y una antena de lectura/escritura en
cada estacion de trabajo, se puede aislar una falla
en el punto exacto del error. Los datos se inscriben
en la etiqueta con un cédigo de falla, que luego re-
conoce el lector RFID, que obliga al sistema a des-
echar el producto. Esto previene que productos
malos sigan siendo trabajados en etapas siguientes
y decrece la posibilidad de una falla en la maquina
o su destruccion, pues se identifica el trabajo erra-
do durante el progreso y se lo elimina de la linea de
produccion. Tracear el WIP desde la primera etapa

del proceso de construccién hasta la dltima permi-
te a la organizacién tener una confianza absoluta
en que el producto que envia al mercado satisface
los requisitos de la companiia. Ademas, la trazabili-
dad en el proceso suma un valor al producto final
por asegurar la calidad y eliminar las ineficiencias
durante el proceso.

En la tabla 1, referencia al modelo de
Feigenbaum de prevencién-valoracién-falla (mo-
delo PAF, por sus siglas en inglés) [2], los costos de
prevencion refieren a todos los costos para amino-
rar la frecuencia de casos no conformes al proceso.
Los costos de valoracién son aquellos relacionados
con el intento de detectar hechos no acordes a tra-
vés de la inspeccion o el testeo. Los costos de falla
estan a su vez divididos entre costos internos y ex-
ternos. Los costos internos ocurren después de la
valoracion y declaracién de productos no confor-
mes e incluyen los costos de intentos de reelabo-
racién, o desechos, cuando la reelaboracién ya no
es posible. Los costos externos ocurren cuando un
producto no conforme se entrega por error al clien-
tey falla en el campo [3].

Prevencion Valoracion

Falla interna Falla externa

Disefo y desarrollo de

. . Recibir inspeccidn
equipamiento nuevo

Sobras Pérdida de ventas/ganancias

Testeo e inspeccién de

Revision de la calidad .
laboratorio

Rehacer y reparacion Pérdida de bienes

Mantenimiento y calibracién
de la produccién e

. -, . (sensores y sefales)
inspeccién de los equipos

Inspeccion durante el proceso

Reprogramacion debido

al tiempo perdido Garantia

Inspecciones finales (ins-
peccion del 100% de las
muestras)

Auditorias de calidad
de los proveedores

Horas extras pPara recuperar

las pérdidas de produccién Retorno de productos

Entrenamiento en calidad
(seminarios, workshops,

Evaluacién en campo
(tests de rendimiento y

Menor categoria Concesiones

Cursos) reportes de estado)
Programas de mejoramiento Inspeccién y evaluacion . .
9 ) P ye Costo de operaciones soporte Quejas
de la calidad de equipos

Tabla 1. Tabla de prevencion, valoracion y falla
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Proteger la instalacion

Para producir productos de calidad se requieren
maquinas y herramientas que funcionen apropiada-
mente. Una maquina o herramienta que falla duran-
te la produccién de alto volumen puede costarles
millones a las compafiias. Ya sea que el costo pro-
venga de la reparacion, del reemplazo, de la pérdida
de ventas, o de todo lo anterior, una organizacién es
capaz de prevenir estas fallas utilizando RFID.

Sostener una agenda de mantenimiento para
una maquina, molde o matriz es esencial para
prevenir errores. Grabar manualmente esta infor-
macion es tiempo que se consume y ciertamente
no es seguro. Con utilizar etiquetas RFID fijas a la
maquina, el técnico puede dar cuenta del servicio
e identificar quién hizo la reparacién o servicio, qué
se hizo, cuando, etcétera. En general se usa una
plantilla para hacer este proceso incluso mas efi-
ciente. Esto elimina el trabajo en papel y permite
que los técnicos se centren en las maquinas.

RFID extiende la vida de las maquinas y herra-
mientas a la vez que afirma la seguridad del ope-
rador. A fin de eliminar las posibilidades de error
durante la transferencia, se almacenan sobre las
etiquetas datos tales como mediciones, parame-
tros de configuracidn, e informacién de uso.

Los subsistemas de automatizacion modulares tales como
herramientas de final de brazo (EOT, por sus siglas en inglés)
se benefician con parametros de configuracion automatiza-
dos, uso, mantenimiento y adaptacion de componentes
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Localizar articulos

Las partes y productos parcialmente termi-
nados se envian en unidades de transporte retor-
nables (RTU, por sus siglas en inglés) por ejemplo,
contenedores, cargadores y pallets, que en algunos
casos representan un costo alto para una organi-
zacién. Muchas veces, encontrar RTU disponibles
es toda una cuestién. Con fijar etiquetas RFID a los
pallets y contenedores, hallarlos en un momen-
to critico se convierte en un proceso sencillo. Los
lectores se colocan en un punto de paso o salida
del depdsito y leen las etiquetas de la RTU cuan-
do pasan. Asi, la informacion de locacion se graba
automaticamente en el sistema. Localizar los bie-
nes después de que se hayan almacenado ya no
es como rastrear unidades en todas sus posibles
locaciones. De forma similar, se etiquetan y tracean
las herramientas manuales, depésitos, embarcacio-
nes, etcétera, permitiendo que el personal localice
rapidamente las cosas cuando el tiempo urge. Se
elimina el costo asociado a recolocar objetos des-
ordenados y el tiempo gastado en buscar articulos
se puede utilizar para actividades mas productivas.

Prevenir pérdidas es también un benefi-
cio del etiquetado paredes adentro. Las tiendas
mas importantes han ahorrado millones achi-
cando el “encogimiento” debido a robos por la

Al adherir etiquetas RFID en moldes y matrices, se pueden
reastrear y descargar parametros de configuracion, usoy
adaptacion de componentes




implementacién de un sistema de inventario visi-
ble. Desafortunadamente, los depdsitos tienden a
ser las dreas mas inseguras de una planta. Aunque
simples cdmaras de vigilancia pueden detectar a
los ladrones, muchas veces la organizacién no se da
cuenta de que falta un articulo hasta que se com-
pleta el proximo inventario. Con RFID, se puede
controlar y documentar el acceso al depésito y las
etiquetas se pueden usar para alertar al staff cuan-
do se mueve un producto sin autorizacion.
Implementar tecnologia de lectura/escritura
RFID dentro del proceso asegura la integridad de
los datos lo que significa que se pueden analizar
con confianza. Este método reduce enormemente
o elimina los errores y transforma el costo de falla en
beneficios. Una aproximacién automatizada para
gestionar los datos ha probado ser exitosa a la hora
de reducir costos e incrementar calidad y seguridad.

Ganar visibilidad dentro de la cadena
|
Ademas de documentar el proceso de la linea
de fabricacidn, la informacion recolectada por la
trazabilidad en la cadena también permite una
mayor visibilidad. Datos precisos acerca del estado
del inventario en tiempo real, movimiento de pro-
ductos dentro de la planta, y vigilancia de la cadena
se utilizan para satisfacer requisitos regulatorios y

MNecesidad de reducir costos operativos 73%

Demanda del cliente

de érdenes més rapidas A%

Quedarse sin espacio en el depdsito 23%

Fluctuaciones en la demanda 22%

Demanda del cliente de servicios
con valor agregado

0% 20% 40% B0% B0%
Porcentaje de encuestados, n = 205

19%

Principales factores que afectan la gestion de depdsitos [4]

de entrega a tiempo (JIT, por sus siglas en inglés).
Ambos juegan un rol central para aminorar gastos
operativos y satisfacer la demanda de acelerar las
ordenes.

Exigir un suministro mas preciso
-
Los niveles de inventario en tiempo real se han
convertido rapidamente en el estandar en toda
la cadena de abastecimiento gracias al cédigo de
barras y RFID. Cuentas precisas y en tiempo real
provienen de hacer seguimiento del inventario en
el depésito cuando el producto se recibe y cuan-
do se envia. Mas a menudo utilizadas en pallets

Las etiquetas UHF RFID registran todos los movimientos de fabricacion, desde la entrada de componentes
hasta la salida del producto final
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o contenedores, las etiquetas RFID graban infor-
macién acerca de lo que contienen, por ejemplo,
el tiempo, fecha y lugar en que fue recibido, etcé-
tera. Ademas de colocar una etiqueta RFID sobre
un contenedor, se etiquetan los contenidos con
codigos de barras para completar un inventario
verdaderamente visible. Los productos de mayor
valor en general se etiquetan con RFID de forma in-
dividual (etiquetado a nivel item) de forma tal que
se los puede localizar rapidamente y se reafirma la
seguridad con monitoreo en tiempo real. Menos
cuentas manuales mas un proceso expeditivo de
recoleccion generan ahorros de costos al instante
a la vez que el mejoramiento de la visibilidad ha-
bilita una distribuciéon de tiempo y materiales mas
estratégica.

El uso del tiempo real aminora los costos por
asegurar que una cantidad apropiada esté a mano
para construir proyectos. La industria automotriz
tradicionalmente ha utilizado un sistema Kanban
para reponer partes. Este es un método manual uti-
lizado para indicar un aviso para reordenar las par-
tes o componentes para construccion. Al mostrarse
util para aminorar los costos de transporte y sali-
das de stocks, Kanban también ha evolucionado.

La trazabilidad le permite a Autoliv satisfacer regulaciones
gracias a poder verificar una calidad perfecta (foto cortesia
del sitio web de Autoliv [5])
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Kanban Electrénico (E-Kanban) se implementa ac-
tualmente y ha sido exitoso para asegurar un flujo
constante de material y mantener el inventario al
minimo. Mientras que E-Kanban ha probado ser
efectivo dentro de la planta, comunicar datos en
tiempo real con proveedores externos ha hecho
mas sana a la cadena de abastecimiento en general.
La entrega a tiempo se ha hecho incluso mas efecti-
va en la medida en que el monitoreo en tiempo real
con menor intervencién elimina el ciclo manual.

El movimiento de productos dentro y fuera de
la planta es otra forma en la que la tecnologia de
codigo de barras y RFID han revolucionado un pro-
ceso. El etiquetado de articulos que circula entre
plantas provee un canal de comunicacién claro
entre diferentes puntos. Al llegar las mismas partes
de dos proveedores diferentes, pueden existir dife-
rencias de calidad. En lugar de separar el lote com-
pleto, se puede aislar la parte defectuosa y reenviar
a su origen. En tal caso, la produccién puede conti-
nuar sin interrumpirse.

Con un programa confiable de trazabilidad, una
organizacion puede llenar sus depdsitos de forma
estratégica para aminorar costos de transporte y
trabajo, lo que lleva a la organizacién a hacer un
mejor uso de su tiempo, material y espacio.

Crear responsabilidad

La cadena de vigilancia identifica a cada ope-
rario, lo que asegura un recuento individual en la
cadena de abastecimiento. Otra vez, esto se puede
hacer con RFID o con cédigo de barras, pero con
las capacidades de RFID es posible inscribir la in-
formacién en la etiqueta en diferentes momentos.
Se determina rapidamente la responsabilidad por
articulos danados, perdidos o robados gracias a
que se puede saber exactamente dénde y cuando
ocurrié un accidente. A la vez, esto ahorra tiempo
y dinero porque se eliminan los procesos de litiga-
cién o investigacion. En definitiva, un programa de



Los dispositivos portatiles ofrecen enorme flexibilidad para
capturar y transferir datos

trazabilidad asegura sefalar la operaciéon exacta
antes que un punto de recepcién o envio en gene-
ral. La incidencia de productos dafados, mal ma-
nejados o desordenados se reduce enormemente.

Satisfacer regulaciones

La trazabilidad en la fabricaciéon puede ser una
cuestion de vida o muerte. En el caso de Autoliv, el
proveedor de seguridad automotriz mas grande del
mundo, radicado en Estocolmo (Suecia), satisfacer y
exceder los estandares de calidad implica salvarles la
vida a los conductores en todo el mundo. Para ase-
gurar estos estandares de calidad, un programa de
trazabilidad les da a Autoliv y a sus clientes la satis-
faccion de saber que su producto funcionara como
se dice [5]. “A través del sistema de calidad de Autoliv,
verificamos la calidad perfecta utilizando métodos a
prueba de error tales como poka-yoke, inspecciones
dentro de la linea, y cdmaras y sensores para pre-
venir que entreguemos productos malos. También
mantenemos un sistema avanzado de trazabilidad
del producto”. Como resultado de la excelencia en el
proceso de fabricacién, un programa de trazabilidad
también puede documentar evidencia de que un
equipo fue producido segun cierta especificacion.

“Nuestros productos, que salvan vidas, nunca tienen
una segunda oportunidad. Esa es la razén por la cual
nunca comprometemos la calidad”.

Eliminar la falla de comunicacion

Gestionar adecuadamente toda la data con un
programa de trazabilidad es esencial. Existen dos
métodos de gestion de data y ambos se pueden
utilizar dentro de la misma organizacién, y muchas
veces ese es el caso. La data esta centralizada o des-
centralizada. La data centralizada, tal como lo sugie-
re su nombre, se almacena en un lugar centralizado
al que pueden acceder cierta cantidad de usuarios
desde multiples locaciones. La mayoria de los sis-
temas ERP tiene médulos disefiados para gestionar
estos datos. Los sistemas a escala mas pequefia tam-
bién son capaces de manejar data de varias fuentes
y procesarla en una locacion central. La gestion de
inventario y seguimiento de articulos requiere que
los datos estén centralizados de modo tal que va-
rios usuarios puedan acceder a ellos de forma si-
multanea. La tecnologia de cédigo de barras y la
tecnologia RFID de solo lectura tipicamente utilizan
el método de recuperacién y almacenamiento cen-
tralizado. Sin embargo, los avances en la tecnologia
movil han permitido que el almacenamiento y el
procesamiento ocurran localmente, o de forma des-
centralizada en unidades individuales portatiles. Es
todavia una practica comun transferir datos desde
un dispositivo portatil hacia una locacion centrali-
zada un tiempo después.

Descentralizar los datos es el método mas
comunmente utilizado para almacenar datos
para construir, procesar o rastrear informacion.
Esencialmente, los datos se almacenan en la eti-
queta, que implica tanto lectura como escritura. Es
comun en un sistema descentralizado limpiar las
etiquetas de toda lainformacion que sigue a la com-
plecién de un proceso. Estas etiquetas se pueden
usar muchas veces o se pueden pegar al producto
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de por vida. En un entorno no conectado porred, un
sistema descentralizado es ideal para compartir in-
formacion al interconectar islas de automatizacion.

Esperar resultados inmediatos

La trazabilidad por el uso de RFID y cédigo de
barras es una tecnologia que abre puertas, que per-
mite que el usuario vea y entienda un determinado
proceso. Esta visibilidad provee datos criticos para
una organizacioén, necesarios para tomar decisiones
complejas con confianza. Un programa de trazabili-
dad efectivo tendra un impacto inmediato en una
organizacion y los beneficios por implementarlo
innovaran la forma en que se maneja el negocio. En
definitiva, la tecnologia de cédigo de barras y RFID
logran que hacer negocios sea mas facil en todos
los niveles de la cadena de abastecimiento. Como
resultado, el trabajo a tientas se elimina del proceso
y se pueden invertir tiempo y recursos valiosos en
la solucién y no en el problema.

En tanto que la implementacién de programas
de trazabilidad progresa rapidamente, el estandar
para la excelencia en el negocio progresa acelera-
damente también. La barra se eleva para la entrega
a tiempo, fabricacion eficiente, mayor calidad y me-
nores costos. La excelencia se ha convertido en la
expectativa alli donde era una excepcién. El tiempo
es la esencia en un mercado tan competitivo como
aquel en el que operamos. El tiempo es ahora.

Solicitar a los mejores

Contratar una compafia que tenga experiencia
y conocimiento en laimplementacion de la trazabi-
lidad es una obligacién absoluta.
A continuacion, cinco preguntas para hacerle a
un posible socio:
» ¢Se especializa en y entiende las necesidades
de los entornos de fabricacién industriales?
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»

»

»

»

(4]

¢Son sus productos robustos, flexibles y, lo mas
importante, confiables?

{Puede proveer soporte antes, durante y des-
pués de la implementacidn, incluyendo inspec-
ciones en el lugar?

¢{Es capaz de personalizar una solucién comple-
ta para que se adapte a las necesidades de mi
organizacion?

(Cuenta su compafiia con por lo menos veinte
anos de experiencia en RFID industrial? «°
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Glosario de siglas de la presente edicion

AADL: Asociaciéon Argentina de Lumi-
notecnia

IDM (Intelligent Device Management):
Gestion inteligente de dispositivos

OT (Operational Technology): Tecnolo-
gia operacional

API (American Petroleum Institute): Ins-
tituto Estadounidense de Petréleo

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

PC (Personal Computer): Computadora
personal

ASI: Agencia de Sistemas de la Infor-
macién

ASME (American Society of Mechanical
Engineers): Sociedad Estadounidense
de Ingenieros Mecénicos

ATEX: Atmosferas explosivas

CADIEC: Camara de la Industria Eléc-
trica de Cérdoba

CADIEEL: Cdmara Argentina de Indus-
trias Electronicas, Electromecénicas y
Luminotécnicas

CCl: Centro de Ciberseguridad Industrial

1/0 (Input/Output): E/S, entrada-salida

IoT (Internet of Things): Internet de las
cosas

IP (Ingress Protection): Grado de pro-
teccion

IP (Internet Protocol): Protocolo de In-
ternet

IRAM: Instituto Argentino de Norma-
lizacion

ISO (International Standard Organiza-
tion): Organizacion Internacional de
Normalizacion

PLC (Programmable Logic Controller):
Controlador I6gico programable

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

PSM (Process Security Management):
gestion de seguridad de procesos

RFID (Radio-Frequency Identification):
Identificacién por radiofrecuencia

RIA (Robotic Industries Association):
Asociacién de Industrias Roboticas

RTU (Remote Terminal Unit): Unidad
terminal remota

CEMS (Continuous Emission Monitoring
System): sistema de monitoreo conti-
nuo de emisiones

CFR (Code of Federal Regulations): Codi-
go Federal de Regulaciones (Estados
Unidos)

CONICET: Consejo Nacional de Investi-
gaciones Cientificas y Técnicas

DCS (Distributed Control System): Siste-
ma de control distribuido

DIERS (Design Institute for Emergency
Relief System): Instituto de Disefo pa-
ra Sistemas de Alivio de Emergencia

DO (Disolved Oxygen): oxigeno disuelto

ENRE: Ente Nacional Regulador de la
Electricidad

EPA (Environmental Protection Agency):
Agencia de Proteccion Ambiental (Es-
tados Unidos)

EPAC: Electricistas Profesionales Aso-
ciados de Cérdoba

ERP (Enterprise Resource Planning): Pla-
nificacion de recursos empresariales

E/S: Entrada-salida

FIUBA: Facultad de Ingenieria de la
Universidad de Buenos Aires

HMI (Human-Machine Interface): Inter-
faz humano-maquina

IACS (Industrial Automation Control
System): Sistema de automatizacién
y control industrial

IT (Information Technologies): Tecnolo-
gias de la informacion

JIS (Japanese Industrial Standards): Ins-
tituto de Estandarizacién Industrial
de Japdn

SCADA (Supervisory Control and Data
Acquisition): Supervisién, control y
adquisicién de datos

SEPYME: Secretaria de Emprendedo-
res y Pequeia y Mediana Empresa

JIT (Just in time): a tiempo

SL (Sludge Level): nivel de lodo

LAN (Local Area Network). Red de area
local

TCD (Thermal Conductivity Detector):
detector de conductividad térmica

LCC (Life Cycle Costs): costos de ciclo
devida

TDS (Total Dissolved Solids): sélidos to-
talmente disueltos

MES (Manufacturing Execution System):
Sistema de ejecucion de manufactura

MLSS (Mixed Liquor Suspended Solids):
sélidos suspendidos en licor mezclado

MPT: material particulado total

Tl: Tecnologia de la informacion

TOC (Total Organic Carbon): carbén
organico total

TSS (Total Suspended Solids): total de
sélidos en suspensién

NB (National Board of Boiler and Pressu-
re Vessel Inspectors): Consejo Nacional
de Inspectores de Calderas y Reci-
pientes de Presion (Estados Unidos)

NDIR (Non Dispersive Infra Red): infra-
rrojo no dispersivo

NEDO (New Energy Development Or-
ganization): Organizacién de Desa-
rrollo de Nueva Energia y Tecnologia
Industrial

OLE (Object Linking and Embedding):
incrustacién y enlazado de objetos

UBA: Universidad de Buenos Aires

UE: Unién Europea

UNCR: Universidad Nacional de Rio
Cuarto

UNSJ: Universidad Nacional de San Juan

UTN: Universidad Tecnoldgica Nacional

UVAS (Ultraviolet Absorption Spectros-
copy): espectroscopia de absorcion
ultravioleta

Wi (Wobbe Index): indice de Wobbe

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

OPC UA (OPC Unified Architecture): Ar-
quitectura unificada de OPC

IDB (Industrial Data Bridge): puente de
datos industriales

ORP (Oxidation Reduction Potential):
potencial de reduccién de oxidacién

WIP (Work in Process): Trabajo en proceso

WLAN (Wireless Local Area Network):
Red de area local inalambrica

WWT (Waste Water Treatment): trata-
miento de aguas residuales
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AADECA | Nuestra otra cara

Benjamin Kuchen y su paso estelar por la actuacion

~ Todos los aiios, durante febrero se realiza en San Juan la
( g. g Fiesta Nacional del Sol. En 2017, el evento culminé con la obra
&,

de teatro "Suenos de Libertad: El cruce de Los Andes", un
homenaje a la campana que llevé adelante el ejército liderado
por el General San Martin en el afio de su bicentenario. Ante
cien mil personas en el lugar, y cientos de miles mas que lo
disfrutaron gracias a su televisacion, el espectacular desplie-
gue de luces, baile y sonido colocé en escena a 460 artistas,
entre ellos, a Benjamin Kuchen, personificando a nuestro

procer durante la etapa final de su vida.

Benjamin Kuchen es Ingeniero Electrénico desde 1967, y doctor desde 1974. Con experiencia en el ambito
industrial, también se dedicé a la docencia, con una intensa actividad académica que trascendio los limites
de nuestro pais y continente. Hoy es Profesor Emérito de la Universidad Nacional de San Juan, institucion
de la que supo ser rector.

(zPor qué decidioé actuar en una obra de teatro?)

Siempre me interesé el teatro, desde mi infancia en
San Jerénimo Norte (Santa Fe), por eso mis hijos me
inscribieron en el casting. Por el momento fue mi par-
ticipacion en este espectdculo y nada mds, aunque no
descarto la posibilidad de estudiar actuacion. La vida
y las circunstancias lo determinardn.

(Guillermo Kuchen representé al mismo personaje en
otra etapa de la vida), ha sido una experiencia agra-
dable y emotiva.

Representar a San Martin ha sido todo un honor, tam-
bién una gran responsabilidad. Al principio estaba
tenso, luego vino la emocion; al final, la alegria. Una
experiencia inolvidable...

( iComo fue el proceso de ensayos? )

( {Qué le diria a alguien que quiera imitarlo? )

Dos meses y medio durd todo el proceso, ensaydba-
mos todos los dias por la tarde: primero, ensayos indi-
viduales. Luego, cada escena, después el ensamble y
por ultimo, ensayos generales. Durante el proceso me
senti inmerso en un mundo muy distinto y creativo.

{Qué sensaciones le produjo hacer esta
actividad?

Fue importante aprender las técnicas para represen-
tar a otra persona y sentir sus emociones. Trabajar
con todos esos jovenes, y en particular con mi hijo
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Que lo haga. Comenzar una nueva actividad es un de-
safio y nos hace sentir el valor de cada dia.

La persona, la inteligencia es una construccion global.
En nuestra actividad cientifica, podemos tener gran-
des habilidades, pero hay otras actividades que estdn
muy lejos de nuestra profesién que también nos ayu-
dan a ser mds integrales, a vivir mejor la vida.

Dénde verlo:

https://www.youtube.com/
Yu“ TIII]B watch?v=2wQ8wb6mD4A
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':__':_slé_atema SCADA para la digitalizacion
de sus procesos de produccién

A L RSN

¢Desea que el sistema de automatizacion de su proceso sea
isado dptimamente?

‘en forma confiable y eficiente?

'EI SCADA abierto y escalable WinCC V7 lo prepara para disponer

|a visualizacitn y operacion de funciones altamente complejas

de sus procesos de produccion, incluso teniendo en cuenta

consideraciones especiales como redundancia o Integracion
ertical en aplicacién de Inteligencia de Planta.
3 sea en estaciones aisladas o distribuidas entre multioperadores
on servidores milltiples y redundantes, con SIMATIC WinCC V7
sted puede estar preparado para la Fabirica Digital.

siemens.com/wincc-v7
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