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LifecyclelQ™ Services
Acompafiamiento, gestion de cambio,
ordenamiento de l0s procesos y enfoque en
los resultados del negocio son algunas de las
propuestas de valor que ofrece.

SOLUCIONES

PARA TODOS
LOS NIVELES

Hace aproximadamente un ano
que el mundo cambi6 por com-
pleto. Sin contar que la mascarilla
se convirtio en un elemento tan in-
dispensable como el smartphone o
que agregamos a nuestro vocabu-
lario una serie de términos medi-
cos, acaso el cambio mas dramati-
co fue el paso de la presencialidad
a la virtualidad: los abrazos pasa-
ron a ser emojis y las reuniones de
trabajo eran casi todas frente a la
computadora.

Las industrias buscaron rapida-
mente adaptarse al cambio y el
gran impulsor fue la transforma-
cion digital. Para las que gozaban
de madurez tecnologica significo
reforzar la estrategia que ya ve-
nian aplicando, mientras que para
las menos digitalizadas se abria
un nuevo mundo con una serie de
retos por resolver, incluyendo un
cambio profundo de mentalidad.

Con mas de un siglo de vida,
Rockwell Automation ha sido un
importante agente de transfor-
macion a través de la historia. En
este momento, también es una
pieza clave en el proceso de digi-
talizacion de las empresas ace-
lerado por la pandemia. Con una
serie de soluciones tecnoldgicas
gue se adaptan a cada situacion,
Rockwell Automation esta enfoca-
da en ayudar a sus clientes a hacer
los procesos de las companias mas
eficientes.

Enestaedicion, usted podraenten-
der como es que las herramientas
que ofrece Rockwell Automation
se adaptan a cada perfil de cliente.

También conocera uno de los prin-
cipales lanzamientos de Rockwell
Automation llevado a cabo duran-
te Automation Fair® 2020, Lifecy-
clelQ™ Services, nuestro enfoque
integral para Soluciones y Servi-
cios, que ofrece a nuestros clien-
tes la alianza a largo plazo que ne-
cesitan y esperan de su proveedor
de Automatizacion Industrial para
optimizar sus inversiones. Lifecy-
clelQ™ Services combina nuestros
conocimientos y experiencias con

tecnologias, aplicaciones y opera-
ciones industriales para habilitar
la fabricacion de forma segura y
confiable.

Asimismo, en la seccion Tech Tips
le contamos sobre el indicador
OEE (Overall Equipment Effecti-
veness) y el valor agregado que
propone Rockwell Automation con
un formato escalable para llevar
el control de los procesos a un si-
guiente nivel. De esta manera, las
industrias logran ser proactivas
antes que reactivas.

De la misma manera, dentro de
la seccion Novedades, podra sa-
ber mas del nuevo campus que
Rockwell Automation abrio recien-
temente en Medellin, Colombia,
gue se convierte en un centro in-
ternacional de software. Con este
fin, se reclutaran a 200 talentos de
la region para brindar soluciones
tecnoldgicas en diferentes niveles
adistintos paises.

A 'su vez, haremos un repaso de las
diferentes industrias y como se ha
adaptado cada una a los nuevos
vientos de la transformacion di-
gital. Analizaremos en extenso el
caso delos Alimentosy Bebidasy el
uso del sistema de ejecucion de fa-
bricacion(MES), también del Petro-
leoy Gas y el uso de Quality Data.

En el caso de la industria Farma-
céutica medimos la adaptabilidad
al sistema PharmaSuite®, mientras
que en el negocio Automotriz ve-
remos el impacto del Program Ma-
nagement. Por ultimo, en Mineria
y Cemento analizaremos la ejecu-
cion del Monitoreo Remoto Movil,
asi como el uso de la telemetria en
diversas fases de produccion.

Todos los topicos arriba menciona-
dos son una claramuestra de como
se viene moviendo el mercadoy las
industrias. Y como la tecnologia
se ha convertido en indispensable
para un proceso que hace apenas
unos afos era basicamente me-
canico. Rockwell Automation y su
amplia gama de soluciones definen
un claro concepto: el futuro es hoy.

=» Mauricio Azevedo Affonso
Director de Marketing para Latinoamérica, Rockwell Automation
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NUEVOS MODULOS

DE E/S FLEX 5000™:
MEJORAN LA EFICIENCIA

Y LA INTEGRACION DE LAS
APLICACIONES DE PROCESO

0S nuevos modulos de

E/S FLEX 5000™ forman
parte del abanico de opcio-
nes que presenta Rockwell
Automation con la finalidad
de cumplir con los requisitos
de aplicacion, contando con
un solo entorno de diseno
que le permite configurar
con facilidad y reducir el
tiempo de ingenieria.
Los modulos de entraday sa-
lida analdgicas de 8 canales
HART con integracion pre-

mium en la aplicacion Studio
5000 Logix Designer® redu-
cen el tiempo improductivo
con diagnosticos de proceso
adicionales. Los nuevos mo-
dulos adicionales brindan so-
porte modular y flexible para
capacidad de 8 y 32 canales
digitales, 16 canales CA y 2
canales en serie.

Dentro de los beneficios que
ofrecen los nuevos modulos
de E/S FLEX 5000™ se pue-
den destacar:

® Admiten la redundancia de controlador ControlLogix®
5580 para aplicaciones de alta disponibilidad desde la apli-
cacion Studio 5000 Logix Designer®.

®Permiten el acceso a dispositivos HART completamente
integrados disponibles en el arbol I/0.

®Proporcionan un acceso facil al indicador de diagnosticos
del dispositivo a través de diagnosticos mejorados.

®Reducenlaingenieria a través de unaintegracion estrecha
con un conjunto de instrucciones PlantPAx® 5.0.

®Simplifican el mantenimiento con visibilidad para el diag-
nostico tag del dispositivo basado en archivos de descrip-

cion de dispositivos (DD).

®Reducen el tiempo improductivo al incorporar y reempla-
zar dispositivos de proceso en linea.

® Aumentan la productividad con una configuracién mas fa-
cil de dispositivos de proceso a través de administradores
de tipos de dispositivos incorporados (DTM).

®Todos los modulos estan disponibles en dos variantes:
ambientes normales y ambientes agresivos (XT), los cua-
les tienen revestimiento de conformacion para proteccion
adicional contra la contaminacién ambiental.l
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CONTENIDO DE AUTOMATION FAIR®
AT HOME ESTARA DISPONIBLE
HASTA JUNIO DE 2021

Rockwell Automation, junto
con su PartnerNetwork™,
presentd en noviembre del 2020
la 29.2 edicién de su caracte-
ristico evento de exhibicion:
Automation Fair® At Home, que
en esta oportunidad conté con
mas de 33 000 participantes
registrados y, debido a su gran
acogida, estara disponible bajo
demanda hastajunio de este ano.

Aunque el evento fue redisena-

do con el objetivo de brindar una
experiencia principalmente vir-
tual para resguardar la salud y la
seqguridad durante la pandemia,
los clientes, socios, empleados y
participantes de Automation Fair®
At Home contaron, de manera
gratuita, con una amplia gama de
mas de 90 exhibiciones, partici-
paron de decenas de sesiones y
escucharon a lideres visionarios
de todo el mundo.

LOS BENEFICIOS DE LA
CONECTIVIDAD PROTEGIDA

| pensar en virtualizacion, la

infraestructura de red o los
servicios de ciberseguridad, es
importante asegurarse de que
estos servicios permitan una con-
vergencia de informacion segura
entre el corporativo de su em-
presa y el area de fabricacion (TI
y TO). Por lo tanto, asequrarse de
que la conectividad no sea solo el

desafio aqui con la innovacion de
software, sino también tener la
capacidad de hacerlo de manera
segura es de vital importancia.

Del mismo modo, es importante
construir una infraestructura de
informacion correcta y permitir
el mantenimiento y la gestion del
entorno conectado. Es decir, ser
capaz de lograr un entorno en
el que sea posible implementar

un conjunto de proyectos en se-
cuencia, permitiéndoles a otros
administrar ese entorno con la
finalidad de reducir el riesgo em-
presarial.

Nuestra cartera de servicios de
redes en ciberseguridad no con-
siste en solo una evaluacion de la
red, sino también la capacidad de
implementar y gestionar. Al con-
siderar nuestro concepto de Life-
cycle o “ciclo de vida“, buscamos
guiar a nuestros clientes a travées
de un conjunto de actividades o
proyectos enfocados en la eva-
luacion del entorno, mediante un
diseno adecuado o implementan-
do el cambio en ese entorno, con
el fin de llegar al punto de habilitar
servicios que puedan ser admi-
nistrados remotamente.

Para beneficio de todos,
Rockwell Automation brinda
la posibilidad de sequir disfru-
tando del evento y acceder al
contenido, visitas virtuales y
presentaciones bajo demanda
hasta junio de 2021. Sino tuvie-
ron oportunidad de registrarse
anteriormente, pueden hacerlo
ahora y aprovechar la informa-
cion presentada en el evento.

Las exhibiciones virtuales de
Automation Fair® At Home
muestran los productos, solu-
cionesy servicios mas novedo-
sos de laautomatizacion indus-

Como parte de la suite de Servi-
cios Conectados, este paquete
de ofertas tiene como ‘objetivo
ayudarlo a innovar, disefar, ope-
rar y gestionar su ambiente de
TO. Estos servicios independien-
tes de la automatizacion abarcan
redes, ciberseguridad e infraes-
tructura virtual. Ya sea que ten-
ga un solo local o una empresa
grande, los servicios se escalan
para asistirlo en su trayecto de
manera coherente a nivel global.

Sus datos estaran listos para

usarse con nuestra conectivi-

dad protegida:

- Habilite una convergencia de
informacion protegida.

» Cree unainfraestructura de
informacion.

- Mantengay gestione su
ambiente de informacion
conectado.

- Reduzca el riesgo empresarial.

WWW.ROCKWELLAUTOMATION.COM

Acceda al evento
Automation Fair®
bajo demanda:

L

S

Conozcalas
posibilidades que
surgen cuando se

trial y la transformacion digital.
Los participantes pueden ex-
perimentar las innovaciones
de primera mano y hablar
con los expertos en solucio-
nes de Rockwell Automation
y miembros de sus empresas
PartnerNetwork.

Asimismo, los foros de la in-
dustria presentan paneles
de discusion moderados por
lideres de cada una de las in-
dustrias presentadas, quienes
compartieron como estan de-
finiendo, transformando e in-
novando el siguiente paso.

i

Rockwell Automation cuenta |
con un enfoque comprobado *

de 90 % menos tiempo a la
resolucion de problemas, 16
cual se traduce en la elimi=
nacion casi total de los pro-
blemas de red y de servidor.
Asimismo, cuenta con 60 mi-
nutos de tiempo medio para
laresolucion de problemas de
redy de servidor, lo que gene-

ra una mayor productividad. Il

Y SUS VENTAJAS PARA
LAS INDUSTRIAS

Las maquinas inteligentes o
smart machines, como se
conocen en el campo de la in-
formatica, son dispositivos que
abarcan la inteligencia artificial,
el aprendizaje de maquina y la
informatica cognitiva, que utili-
zan la tecnologia M2M (machine
to machine) para intercambiar
informacién, tomar decisiones
y resolver problemas sin inter-
vencioén de los seres humanos.

En el 2016, la empresa consul-
tora y de investigacion Gartner
vaticind que las maquinas in-
teligentes (MI) constituirian “un
negocio importante” en el 2021
y se generaria un aumento con-
siderable en la adopcion de este
tipo de dispositivos entre las
grandes empresas a nivel glo-
bal. Asimismo, senal6 que esta
nueva disciplina llegara a estar
valorada en cerca de 29 000 mi-
llones de ddlares este afo, de-
sarrollandose con éxito en una
amplia variedad de industrias y
para usos muy diversos, desde
la deteccion de fraudes, hasta
laimplantacion de politicas pre-
dictivas y robotica.

En Estados Unidos y Europa,
el desarrollo de estas herra-
mientas ha logrado un avance
importante y permanente, ya
que las decisiones de negocios
tomadas por las empresas ac-
tualmente se basan en la infor-
macion generada por este tipo
de dispositivos inteligentes. En
especial, en empresas del area
farmacéutica y de alimentos,
esto ya es una realidad concre-
ta, dado que estos rubros po-
seen un alto grado de uso de Tl
y de trazabilidad en sus cadenas
de valor, entre otros factores.

A su vez, si bien se ha generado
una brecha con Ameérica Latina,
los analistas asumen con con-
fianza que el camino va en esa
direccion, pues poco a poco las
empresas de esta region van
descubriendo las ventajas que
ofrecen estas soluciones.

En la actualidad, Rockwell
Automation ofrece a sus usua-
rios finales The Connected En-
terprise, una nueva estrategia
para afrontar la transformacion
digital, que permite integrar los
sistemas de tecnologia de la in-
formacion(Tl)y de tecnologia de
operaciones (T0) en una arqui-
tectura dered. Los equiposy las
maquinas inteligentes brindan
acceso sin precedentes a los
datos, y una mayor conectividad
y solidez en cuanto a la seguri-
dad, permitiéndole obtener un
mayor éxito.

Conlafinalidad de evitar proble-
mas relacionados con la seguri-
dad de las redes y la privacidad
de los datos, es fundamental
contar con equipos confiables
y seguros que sean capaces de
garantizar la seguridad no solo
de los operarios, sino también
de los datos. Por esta razon,
en Rockwell Automation nos
apoyamos en los servicios que
ofrece nuestro socio de pro-
ductos Claroty, que cuenta con
una plataforma de deteccion de
amenazasy protege las cadenas
de suministro de ataques des-
conocidos, brindando ademas
beneficios operativos.

A esto también se suma la alian-
za estratégica entre Rockwell
Automation y Cisco, que en
conjunto permite ofrecer solu-
ciones como las arquitecturas
validadas Converged Plantwide
Ethernet (CPwE) para un disefo
eficiente y un despliegue sequ-
ro de la infraestructura de red
industrial, fundamental para la
transformacion digital.

Finalmente, Rockwell Automation
ofrece alos OEM una serie de bi-
bliotecas denominadas Machi-
ne Builder Libraries que estan
alineadas a los estandares ISA.
Tambiéen se brinda el soporte de
ingenieros expertos en solucio-
nes industriales.
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AT TECH TIPS

OEE - EFICIENCIA GEN
EQUIPOS ESCALABLES:
LA ALTERNATIVA PARA'U
MAYOR PRODUCTIVIDAD

Usando como punto de partida el indicador OEE para medir |
de un proceso industrial, a través de una representacion porc
de eficiencia y productividad, Rockwell Automation apuesta pc
modelo que promueve una vision escalable con mayor alcance.

a precision en los indices

de productividad ha co-
brado mayor relevancia en la
industria de hoy en dia, mas
aun ahora que vivimos una
emergencia sanitaria. Por
ello, es que se valoran las he-
rramientas y soluciones que
nos permitan controlar una
produccién aun mas granu-
lar y detallada. Al final del
dia, es dificil mejorar un pro-
ceso del cual no podemos
contextualizar o entender su
entorno.

Un claro ejemplo es el OEE
(Overall Equipment Effecti-
veness), indicador que mide
la eficacia de la maquinaria,
y se ha convertido en una he-

rramienta clave dentro de la
mejora continua de los pro-
cesos industriales.

Con el objetivo de medir la
eficiencia real de la produc-
cion, un OEE considera para-
metros fundamentales como
disponibilidad, rendimiento
y calidad. Estos parametros
son sustentados no solo
con base en la experiencia
humana, sino a través de
sensores en los equipos, de
donde se recogen datos para
monitorear y contextualizar
informacion como velocidad,
produccion y disponibilidad
de lalinea.

La ventaja esencial radi-

ca en que dichos datos se
transforman de un proceso
complejo a informacion sen-
cilla, visual y eficiente. En
el dado caso que exista una
reduccion en el rendimiento,
se le notifica al cliente para
que tome acciones oportu-
nas, antes de que el proble-
ma sea incontrolable o haya
causado un impacto finan-
ciero mayor g, inclusive, una
mala experiencia del cliente
final. De este modo, se bus-
ca que la industria pueda te-
ner los medios y la informa-
cion necesaria para que deje
de ser reactiva y pase a ser
mas proactiva en la toma de
decisiones.

Los resultados de este f
ceso, que pueden ser los i
dicios del primer paso hacia
la transformacion digital,
demuestran que la informa-
cion procesable mejora la
productividad de la fuerza
de trabajo. ;Cémo lo hace?
Haciendo mas eficientes
los tiempos (inactividad,
tiempo de ciclo, horas ex-
tras), mejorando la calidad,
midiendo el rendimiento en
las inversiones en equipos
de capital, aumentando el
entendimiento del entorno
productivo y optimizando
procesos.

Usando esta herramien-
ta como punto de partida,

a la solucion del O ra-
dicional le anade modulos
0 paguetes para ejecutar
acciones preventivas que
se basan en machine lear-
ning, realidad aumentada o
analitica avanzada, todo ello
enfocado en los pilares de
valor de la Industria 4.0.

Para graficar la escalabili-
dad con un ejemplo, imagi-
nemos un motor que apa-
rentemente no presenta
fallas. Sin embargo, un so-
brecalentamiento comienza
a aumentar el aviso de alar-

de que se produzca la falla.
La escalabilidad de la solu-
cion se justifica por el retor-
no en valor hacia el proceso
mismo; al poder entender
lo que esta sucediendo en
el entorno, podemos ir evo-
lucionando al anticiparnos
a potenciales problemas y
tomar decisiones tempra-
nas para contrarrestar cual-
quier impacto esperado.
Mientras mas sepamos lo
que esta ocurriendo, mejor
podemos actuar para me-
jorarlo.

Partes del
proceso

Antes de comenzar con el pro-
ceso, es necesario analizar
dénde y como este viaje nos lle-
vara a la transformacion digital
de las empresas.

Ensequida, como primer paso,
es clave tener una vision del
proceso. Esto incluye recopilar
informacion suficiente y signi-
ficativa en los primeros 30 dias
antes de avanzar a la siguiente
etapa. En esta parte debemos
tener presente, entre otros
puntos, el rendimiento general
de los activos, medir los tiem-
pos de inactividad, la capacidad
y los rechazos.

Asimismo, es importante reco-
pilar informacién de la produc-
cién que se pueda utilizar para
disenar un analisis, por ejem-
plo, del retorno de la inversion.
En esa linea, también se deben
analizar las fallas principales
y buscar soluciones para los
errores que se presenten de
manera constante.

Como segundo paso, para ob-
tener una mejor visualizacion
de la linea (Unica o mdltiple) de
la produccién, es conveniente
anadir mas activos. También
ayudara vincular sistemas de
plantas adicionales y, asi, co-
rrelacionar informacién de no
produccién con el rendimiento,
con el fin de obtener un conjun-
to mas completo a la hora de
generar informes.

Entre los aspectos que se de-
ben tomar en cuenta estan
medir el rendimiento; obtener
informacion y acciones correc-
tivas paradocumentarlamejora
del rendimiento; identificar los
cuellos de botella que dificultan
el proceso; obtener abundante
conocimiento en aras de co-
rrelacionar el rendimiento de
la produccion con el objetivo; y
definir e implementar objetivos
de mejora continua.

Rockwell
Automaltion

Como tercer punto, para esta-
blecer una mejora continua en
las instalaciones, es necesario
recopilar informacion historica
de activosy vincularla con otros
datos de procesos para generar
un analisis del origen del pro-
blema.

Aqui juegan otras variables a
considerar como la optimiza-
cion de la informacion; habilitar
un entorno de referencia para
aplicar analitica y lograr la me-
jora continua en tiempo real;
establecer una herramienta
grafica flexible que analice da-
tos para informacion detallada;
flexibilidad en el origen de da-
tos para producir informacion
relevante; y conectar datos
para generar informacion de
forma automatica.

Vision holistica
Dicho esto, la estrategia consi-
derara los sistemas de la indus-
triay el ciclo de vida del produc-
to como un conjunto, desde la
idea y el concepto, hasta el fin
de la vida util, pasando por la
materia prima, suministro de
material, fabricacion, control
de calidad, lanzamiento y man-
tenimiento.

Al ser como una cadena, hay
que visualizarlo como un todo,
desarrollando una vision holis-
tica. Incluso los procesos antes
y después de las maquinas de-
ben ser analizados y ajustados,
y no solo enfocarse en el equipo
y olvidarse del resto.

Como uno de los lideres mun-
diales en automatizacion y de
la mano de la alianza con el
proveedor tecnologico global
PTC, Rockwell Automation ha
desarrollado soluciones de di-
seno de productos digitales
PLM (Product Lifecycle Mana-
gement). Estos forman par-
te del sistema operativo IloT
FactoryTalk® InnovationSuite,
que ofrece una alternativa de
integracion total para las em-
presas.
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0 LIFECYCLEIQ"
Services
by ROCKWELL AUTOMATION

UNA MIRADA INTEGRAL PARA

ACOMPANAR TODO EL CICLO PRODUCTIVO

Acompanamiento, gestion de cambio, ordenamiento de
los procesos y enfocarse en los resultados del negocio son
algunas de las propuestas de valor del servicio que ofrece
Rockwell Automation. Un viaje en el que la empresa se
convierte en verdadero socio estratégico de sus clientes.

Desde antes de la pandemia, Rockwell Automation

ya estaba comprometida en ayudar a los clientes
ofreciéndoles distintas soluciones para cada uno de los
desafios que se presenta en la industria. Con la llegada
de un ano tan retador como el 2020, |las necesidades se
multiplicaron y se hicieron mas urgentes.

La pandemia fue un acelerador de la transformacion digi-
tal. Cuando se dieron todas las restricciones de movilidad,
comunicacién e interacciones personales, la tecnologia se
convirtié en una de las soluciones con mayor impacto.

Fernando Gongalves, gerente de Marketing de Servicios
y Connected Services de Rockwell Automation para La-
tinoamérica, pone como ejemplo a los proyectos que se
llevaron a cabo remotamente. “Dificilmente en tiempos
normales, los clientes buscarian tomar riesgos de poner
en marcha un sistema de manera remota, manteniendo el
minimo de personas en sus instalaciones”.

Otra area de aceleracion fue el soporte remoto. Por la pan-
demia, muchas empresas sufrieron restricciones para te-
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ner a todo su capital humano dentro de sus fabricas, pero
con la produccion en marcha, necesitaban el soporte de
mantenimiento -ya sea de Rockwell Automation o de su pro-
pio equipo- y toda esta tecnologia de conexion remota tuvo
una gran demanda.

El experto resalta también la aceleracion en el incremento
de comunicaciones remotas, de apertura a la red para cone-
xiones externas, de ciberseguridad, asi como en la demanda
de soluciones de realidad aumentada.

Estos son algunos ejemplos de servicios o tecnologias que
vieron una aceleracion por cuenta de la pandemia, que de
alguna manera ya eran tendencia, pero que tuvieron una
motivacion extra por el momento que se vivia.

Es asi como LifecyclelQ™ Services se posiciona como una
propuesta de valor para las companias y, para Rockwell
Automation, se convierte en una de las principales apuestas.

Esta solucion busca simplificar
la comunicacion con el cliente,
ademas de poner a su servicio
toda la tecnologia y experiencia
al brindarle soporte a travées de
toda la cadena productiva.

El vertiginoso proceso de di-
gitalizacion que viven las em-
presas permite abrir ventanas
de oportunidades para conec-
tar la tecnologia de automa-
tizacion industrial, software
y servicios de manera mas
interactiva. Esta interaccion
lleva a los clientes de Rockwell
Automation a un siguiente ni-
vel, de usuarios de tecnologia
pasan a ser socios estratégi-
cos.

LifecyclelQ™ Services esta di-
senado para acompanar todo
el ciclo del proceso con alta efi-
ciencia, una aplicacion nueva o
que ya esté en marcha. La pre-
misa de Rockwell Automation
es acompanar al cliente por el
maximo tiempo posible, como
si fuera el primer dia de produc-
cion. De manera que el cliente
pueda sacar el maximo valor y
lograr todos sus objetivos de
retorno de inversion, produc-
tividad y compromiso con sus
clientes, entre otros.

¢Como funciona? Basicamente
son cuatro fases. La particulari-
dad es que no existe una prime-
ra ni una ultima fase, porque se
puede iniciar en cualquier mo-
mento de la vida productiva del
proceso. Puede ser con un dise-
no de un nuevo proyecto, o bien
durante la operacion con una in-
fraestructura ya en marcha.

También se puede entrar como
mantenimiento de proyectos
existentesy este mantenimien-
to puede expresarse en mejo-
ras o ajustes de produccién, o
bien como innovaciones, usan-
do latecnologia para acelerarla
toma de decisiones.

Adolfo Oquero, director de
LifecyclelQ Services para Lati-
noamerica, explica como viene
impactando en las empresas de
la region la implementacion de
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estos servicios. Primero senala
que las companias estan volca-
das mas que nunca a la trans-
formacion digital, a la adapta-
cion, a mejorar su flexibilidad,
sacar el mejor rendimiento de
sus sistemas, mientras redu-
cen sus riesgos como empresa.

“Nuestros servicios profesio-
nales definitivamente ayudan
al cliente a acelerar esa jornada
hacia La Empresa Conectada,
mientras mejoramos la expe-
riencia del cliente en todo el
ciclo de vida de sus sistemas,
por lo cual el impacto ha sido
positivo”, precisa Oquero.

Adicionalmente, detalla que la
vision anterior del mundo impli-
cabainstalar un sistemay luego
ver como se mantenia, muchas
veces con departamentos di-
ferentes del cliente que no se
comunicaban. La vision actual
esta enfocada en cémo lograr
el menor costo de propiedad en
todo el ciclo de vida de los sis-
temas, cémo hacerlaadopcion,
operacion 'y mantenimiento
mas faciles, sin parar la inno-
vacion.

En los ultimos tiempos, este
enfoque, en conjunto con la
transformacion digital, se ace-
ler6 drasticamente al presen-
tarse lanecesidad de mayor co-
nexion remota, automatizacion
e innovacion, por las restric-
ciones y distanciamiento social
impuestos con la pandemia.

“LifecyclelQ™ Services ha sido
clave para lograr la continui-
dad operativa de nuestros
clientes en estos tiempos difi-
ciles. Nuestra presencia como
Rockwell Automation en toda
Ameérica Latina también ha sido
de impacto positivo, toman-
do en cuenta que entendemos
la realidad de cada pais y las
restricciones que puede estar
sufriendo cada cliente y como
sobreponernos a estas, ya que
cada realidad varia por pais”,
subraya Oquero.

»
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« Mejorar |a excelencia operacional para una produccién
continua.

« Reducir el MTTR mediante asistencia remota.

« Empoderar a los operadores para que tomen decisiones
mejores y mas rapido.

OPERAR """
Utilizar écni :

y -
combinados con una entrega escalable de proyectos
para mejorar sus operaciones.

« Cumplir los requisitos operacionales de las
instalaciones y los procesos.

« Acelerar el tiempo de amortizacion con una mas agil
puesta en marcha.

« Mejorar el rendimiento de los operadores y acortar el
tiempo de capacitacion con herramientas de realidad
aumentada/realidad virtual.

h Comi a solucil los probl SERVICIOS DE
CONSULTORIA

de la experiencia del ciclo de vida
con nuestras capacidades:

Foco en los resultados

Uno de los atributos de LifecyclelQ™ Services
es contar con una vision holistica, es decir, una
mirada integral que abarque el ciclo completo,
desde la consultoria para que el cliente haga la
inversion correcta en términos de tecnologia y
soporte, en adelante.

“El foco siempre esta en lo que llamamos los
business outcomes (resultados del negocio). Se
tiene una vision holistica de corto, mediano o
largo plazo en términos de resultados, segun lo
que se espera para el negocio”, indicé Gongalves.

Esta vision del todo requiere un cambio de
mentalidad, y es el concepto que Rockwell
Automation refuerza al cliente buscando una mi-
rada a largo plazo en términos de trabajo conjun-
to. El propdsito no solo es vender un servicio o un
proyecto y salir, sino desarrollar una asociacion
estratégica de largo plazo donde LifecyclelQ™
Services construya los pilares de todo este en-
granaje.

Y la ventaja para el cliente es la posibilidad de
contar con un socio estratégico que logre los re-
sultados de una manera holistica, porque se bus-
caque el proyecto funcione y se saque el maximo
valor desde el primer dia y durante diez, quince o
veinte anos. Y en todo ese tiempo, cuente con el
soporte garantizado.

Adaptabilidad al cambio

Aplicar un proceso como LifecyclelQ™ Services
a una empresa conlleva una gestién del cambio.
De acuerdo a su acercamiento en mayor o menor
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SERVICIOS
PROFESIONALES

SERVICIOS
CONECTADOS

SERVICIOS DE
CAMPO

SERVICIOS PARA LA
FUERZA LABORAL

Colaboramos con usted utilizando nuestras tecnologias digitales y profundos conocimientos del dominio para que su
empresa pueda trabajar con mayor rapidez y de manera mas inteligente y agil en todas las fases del ciclo de vida.

DESCUBRIR

Trazar la ruta a seguir para cumplir los objetivos de su empresa.

Generar un plan a largo plazo basado en conceptos y analitica
innovadores que se alineen con su estrategia empresarial.

Identificar nuevas oportunidades para mejorar.

« Convertir los datos de los procesos y las maquinas
en informacion relevante.

« Acelerar la innovacion mediante la reutilizacion del
conocimiento, cambios &giles y acceso a la informacién.

« Aumentar |a velocidad de produccion con evaluaciones
adecuadas de la calidad.

‘- DISENAR
Disenar sus redes, sistemas y aplicaciones para

integrarlas y hacerlas mas inteligentes.

« Acelerar el lanzamiento al mercado con un acceso
mas rapido a la informacion.

« Reducir el riesgo con una estructura troncal digital
y la ciberseguridad adecuada.

« Disefiar los sistemas con la compatibilidad y
flexibilidad necesarias para admitir las futuras
innovaciones y cambios.

MAS INFORMACION:

www.rockwellautomation.com/es-mx/
capabilities/lifecycle-services.html

medida con la tecnologia, los clientes podran
adaptarse a este proceso.

Por ejemplo, hoy en dia hay mucha preocupa-
cion en manejar de manera adecuada los temas
relacionados a la seqguridad de la informacién y
mano de obra. Esto genera que las empresas im-
plementen politicas de sequridad menos 0 mas
restrictivas, en términos de colaboracion con
agentes externos que interactlan con sus pro-
cesos o personal directamente, sea en la planta
o0 a través de sistemas de conexion remota. Al fi-
nal esto puede determinar el nivel de beneficios
que los socios estratégicos pueden agregar con
su expertise.

Segun explica Fernando Gongalves, gerente de
Marketing de Servicios y Connected Services de
Rockwell Automation para Latinoamérica, nor-
malmente, de manera general, los clientes estan
muy dispuestos a esta filosofia de LifecyclelQ™
Services. “Con la pandemia, se percibe un cam-
bio de mentalidad, y existe menor resistencia
para abrir sus negocios y desarrollar una asocia-
cion estratégica con Rockwell Automation, pues
reconocen que la seguridad es uno de los pilares
mas importantes de LifecyclelQ Services”.

En esalinea, ¢puede haber una fase de Lifecycle
que cueste mas implementar? No hay una etapa
mas critica que otra. Basicamente por la flexibi-
lidad de este proceso para ingresar en cualquier
momento del proceso productivo.

Es conocido que los clientes tienen desafios en
todas las fases, ya sea en la definicion de la in-
version, del proyecto, en la implementacion de
tecnologia, en operacién, en mantenimiento.
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Siempre habra retos, pero no necesariamente
uno es mas critico que otro.

Légicamente, cuando el proceso esta en mar-
cha, tiene produccion y venta comprometida,
las fases de operacion y mantenimiento presen-
tan una preocupacion adicional. Principalmente
porque, si una empresano cumple con la produc-
cion en el tiempo previsto, existe el riesgo de que
pierda mercado.

Como ventaja comparativa, Rockwell Automation
tiene socios estratégicos de la talla de Microsoft
y PTC. Estos gigantes tecnologicos ofrecen so-
porte ala creacion e implementacion de solucio-
nes como LifecyclelQ™ Services y permite llevar-
los a cabo de manera correcta.

“Buscamos a socios que tengan reconocimien-
to global en términos de reputacion, de innova-
cion y efectividad comprobada para desarrollar
nuestras soluciones de servicios. Por lo que al
trabajar con Rockwell Automation, las empre-
sas estan trayendo también esta tecnologia de
los players mas reconocidos del mundo”, mani-
festo Goncalves.

Seguridad como principio

Uno de los pilares estratégicos de lo que es lain-
dustria 4.0 es la convergencia. Y especialmente,
uno de los principales retos se encuentra en la
convergencia de Tl(tecnologia de lainformacion)
y TO(tecnologia operativa). Para que esta ocurra,
se necesitan cumplir con algunos estandares
paraimplementar la infraestructura.

¢Qué pasa cuando se conectan mas cosas? Se
abren mas puertas de entrada de posibles ame-
nazas. Por ello, Rockwell Automation, a través

de socios estratégicos y desarrollo de expertos,
tiene a la ciberseguridad como parte fundamen-
tal de la cadena de valory uno de los principales
servicios en los que hoy vienen invirtiendo en Li-
fecyclelQ™ Services.

Para Marco Valletta, gerente comercial de LC
Services para Latinoamérica, ahora mas que
nunca, las conexiones remotas y las redes sequ-
ras son clave para que las empresas funcionen
correctamente. ElI COVID-19 solo ha acelerado
este proceso que comenzd hace varios anos.
Como parte de LifecyclelQ™ Services, ofrece-
mos a nuestros clientes un conjunto de servi-
cios de ciberseguridad de ultima generacion.
Desde el disefio de red adecuado, soluciones de
infraestructura completas, hasta un monitoreo
remoto 24 x 7. "Nuestros consultores cuentan
con las mas altas certificaciones del mercado.
La combinacion de todo lo anterior garantiza la
tranquilidad que nuestros clientes buscan para
mantener su negocio funcionando de forma se-
gura’, resalta.

Principales retos

Existen decisiones que a las empresas les puede
tomar mas tiempo. Una de ellas es la planeacion,
definirlavisiony metas estratégicas a corto, me-
dianoy largo plazo, algo que muchos de los clien-
tes no siempre tienen claro.

Otro reto muy comun es el presupuesto. Cuando
se habla de transformacion digital en una empre-

sa se deben tener metas definidas. En caso de
gue no se tengan estas metas, es imposible de-
finir un presupuesto sin tener dicha planeaciony
los objetivos estratégicos determinados.

La falta de mano de obra calificada también
puede ser un bloqueador de varios proyectos, al
existir una escasez de capacidades en el merca-
do laboral. Sobre todo, porque se trabaja con una
mezcla de tecnologias mas modernas y existen
profesionales que aln no estan capacitados para
todas estas innovaciones.

A estos desafios se les suman los ya menciona-
dos, como la convergencia TI/TO y la cibersegu-
ridad.

Carlos Venturo, lider de lainiciativa para Latinoa-
meérica, indica que los desafios que enfrenta la
industria en general son tan diversos y cambian-
tes como la situacién que estamos viviendo. Sin
embargo, podriamos agruparlos en las siguien-
tes categorias:

A. Velocidad para llegar al mercado: esto
implica capitalizar, antes que su compe-
tencia, las oportunidades que se presen-
tan en el mercado.

B. Calidad: cumplir con las expectativas de
sus clientes.

C. Segquridad: entre otras cosas, proteger
su propiedad intelectual y de produccion

en un ambiente dindmico cada vez mas
conectado.

D. Optimizacion: aumentar la competitividad
y acelerar el retorno de sus inversiones,
esto implica un analisis holistico de su
data.

o

Flexibilidad y agilidad: tener la capacidad
parareaccionary prepararse para los
cambios propios de lainnovacion y de
comportamiento de los clientes.

Servicio transversal

La transformacion digital no discrimina y ha
apurado a todas las industrias por igual en esta
pandemia. Por ello, no existe una industria en
especifico que encaje en mayor o menor medida
con el concepto de LifecyclelQ™ Services. Todas
las industrias por igual deben estar enfocadas
en tener sus planes alineados a sus objetivos de
negocios.

Pero, ciertamente, hay puntos distintos de pre-
ocupacion en cada industria. Por ejemplo, en la
farmacéutica, su mayor preocupacion al dia de
hoy es la vacuna, al tener que aumentar la capa-
cidad productiva e innovar al mismo tiempo, asi
como velar por la propiedad intelectual, ya que
hay mucho conocimiento con gran valor en el
proceso.

En tanto, la industria minera esta enfocada en
optimizacion de procesos, cumplimientos am-
bientales, legales y siempre buscar la eficiencia
operativa. Mientras que la industria de alimentos
y bebidas sigue enfocada en la gestion de OEE,
seqguridad y modernizacién de tecnologia, y pre-
ocupada por la ciberseguridad. Y la industria
automotriz es un mix de ambos. Todas encajan
perfectamente en el modelo de LifecyclelQ™
Services.
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AT INDUSTRIA ALIMENTOS Y BEBIDAS
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Rockwell Automation tiene mds de cien anos apostando por ofrecer propuestas de valor al sector de bienes de consumo envasados. Esta
suite de aplicaciones plantea mejoras especificas en la cadena de suministro, en la excelencia operativa y en el cumplimiento regulatorio

y de sostenibilidad.
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| serarticulos de primera necesidad,
Ala industria de Alimentos y Bebidas
fue una de las que no se detuvo en
esta pandemia, pero tampoco ha sido aje-
na a los desafios presentados en los ulti-

mos tiempos. Sobre todo, en lo que se re-
fiere al proceso de fabricacion.

Rockwell Automation ha creado soluciones
dirigidas a esta industria y sus necesida-
des. Es asi como tenemos al conjunto de
aplicaciones del Sistema de Ejecucion de
Manufactura (MES, por sus siglas en inglés)
que proporciona flujos de trabajo estanda-
rizadosy un conjunto de bibliotecas de apli-
caciones para funciones comunes dentro
del sector de Alimentos y Bebidas, a fin de
ofrecer soluciones rentables.

FactoryTalk® CPGSuite® es una solucion
MES disefiada especificamente para la
industria de bienes de consumo envasa-
dos (CPG), que proporciona aplicaciones
escalables y con una propuesta de valor
para ayudar a lograr la excelencia opera-
tiva, aumentar la eficacia de la cadena de
suministro y asegurar el cumplimiento de
las pautas normativas y de sostenibilidad.
Ademas, CPGSuite® permite disenar una
solucion personalizada a cada cliente para
que la fuerza laboral logre adoptarla rapida
y facilmente.

Excelencia operativa

Aprovechando los materiales, la eficiencia
de lamagquinaria, lamano de obray el gasto
energético, la suite optimiza el rendimiento
y mejora la eficiencia de los activos. Ade-

Rockwell
Automaltion

mas, aumenta el rendimiento al tiempo que redu-
ce las pérdidas y mejora la calidad, sin afectar la
entrega a tiempo.

Eficacia de la cadena
de suministro

Al recopilar datos de produccion, la suite le per-
mite al cliente reconocer rapida y facilmente los
errores de rendimiento para comprender las cau-
sas fundamentales de los problemas operativos,
lo que le permite reducir el impacto y aumentar
la eficacia de la cadena de suministro. Asimismo,
asegura niveles precisos de inventario al contro-
lar la programacion y ejecucion de los activos de
la plantay rastreando la producciény el consumo
de materiales.

Cumplimiento de regulaciones

La suite también ayuda a tomar el control del
cumplimiento exigido, la sequridad del producto,
la genealogia y la trazabilidad con mejores infor-
mes y documentacion a través de la solucion de

WWW.ROCKWELLAUTOMATION.COM

Gestion Operativa de Manufactura (MOM,
por sus siglas en inglés).

Cumplimiento de
sostenibilidad

Ademas, la suite le permite al cliente
tener un mejor control de los recursos
a utilizar en la produccion como el agua,
aire, gas, electricidad y vapor, para im-
pulsar mejoras en los equipos y maximi-
zar el logro de los objetivos de sosteni-
bilidad.

En resumen, FactoryTalk® CPGSuite®
combina mas de 100 afos de innovacion,
experienciay soporte global de Rockwell
Automation en el sector de Alimentos y
Bebidas, todo en un marco de aplicacion
que aprovecha una Arquitectura Orien-
tada a Servicios (SOA, eninglés).

CPGSuite® plantea el desafio de pro-
ducir una combinacién mas diversa de
productos y llevarlos a una gama mas
amplia de socios comerciales, y hacerlo
en el menor tiempo posible. Ese desa-
fio exige que aproveche al méaximo sus
operaciones de produccion, empaque
y cadena de suministro. Es por eso que
una solucién MES es maés importante
que nunca.

Entre los resultados comprobados de
los clientes que utilizan CPGSuite® figu-
ran lareduccién del costo de produccion
en mas de 18 %, mejora de rendimiento y
reduccion de pérdidas en mas de 10 %, y
mejora de la calidad de primera pasada
enmasde 12 %.

La empresa conectada

CPGSuite® es una solucién de infor-
macion integral que funciona como un
componente esencial de The Connected
Enterprise (La Empresa Conectada), la
misma que comparte informacion entre
procesos, instalaciones, sistemas co-
merciales y proveedores.

Estasacciones permitenacortarel tiem-
po de comercializacion, reducir el costo
total de propiedad, optimizar la utiliza-
cion de activos, impulsar la eficiencia de
la planta y mejorar la gestion de riesgos
empresariales, entre otros. Gracias a
estos recursos, la Empresa Conectada
ofrece un valor transformador tanto en
productividad como en competitividad
global.

Como un caso de éxito esta el ejemplo
de Fonterra Co-operative Group Limited,
empresa multinacional neozelandesa,

lider con el 30 % de las exportaciones
de productos lacteos en el mundo. Con
una recoleccion de 22 000 millones de
litros de leche logra fabricar productos
|acteos, para millones de consumidores
en 140 paises, cada afo.

Hace unos anos, Fonterra puso en mar-
cha su primera planta europea de in-
gredientes lacteos en Heerenveen, al
norte de los Paises Bajos. La produccion
maxima de la planta seria de 2,7 millones
de litros de suero por dia, con una pro-
duccion anual de alrededor de 25 000
toneladas de lactosa y 5 000 toneladas
de productos proteicos.

Para el desarrollo de Heerenveenplant,
la empresa opt6 por una solucion inte-
gral de pared a pared de automatizacion,
procesos y control de motores basada
en los productos Allen-Bradley®, mar-
ca subsidiaria de Rockwell Automation.
Fue asi como Rockwell Automation y
Beenen B.V., integrador de sistemas
reconocido por la compania, ayudaron
a Fonterra a configurar una solucién de
control completamente integrada de un
solo proveedor que también ofrecia una
comunicacion efectiva desde el piso de
produccion hasta el piso superior.

La nueva planta empezé a recibir pe-
didos en febrero del 2014, y se plantea-
ron que debia estar en funcionamiento
a finales de 2014. Beenen y Rockwell
Automation cumplieron con el desafio.
La solucién se componia de varios ele-
mentos de la oferta de productos de
Rockwell Automation, muchos de los
cuales forman parte de la oferta de la
empresa conectada.

La planta qued¢ lista para proteger,
administrar, controlar las versiones,
rastrear y reportar informacion relacio-
nada con la automatizacion de manera
centralizada en toda su instalacion. Ade-
mas, se instal6 el CPGSuite® para ayudar
a Fonterraalograr la excelencia operati-
va, aumentar la eficacia en la cadena de
suministro, y el cumplimiento normativo
y de sostenibilidad.l

Conozcalas E

soluciones de

Rockwell Automation
para la Industria de
Alimentos y Bebidas.
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A INDUSTRIA PETROLED Y GAS

DATOS DE CALIESISE
PARA HACER OPERA
PETROLECSEE.

Las soluciones se basan ent
de las empresas que produ
de manera que obtengam

la par de otras indus
productores de petro
estan acelerando la a

tecnologias digitales a fin ¢
la eficiencia, productivid
en sus operaciones. Per
lo, se necesita un ing
datos de calidad. Solc
eficientes las tecn

y los trabajadores

ellos.

Por ejemplo, una
gran inversion e
sis predictivo g

Conozca las
soluciones de
Rockwell Automation
para la Industria de
Petroleoy Gas.
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Ecosistema de datos

“Las operaciones de petroleo y
gas se ejecutan en una comple-
ja mezcla de activos dispares
que no se disenfaron para comu-
nicarse entre si. Pero, para que
las iniciativas digitales funcio-
nen, es necesario conectar estos
activos para poder combinar y
contextualizar los datos”, sena-
la Emmanuel Guilhamon, lider
de Industrias Quimica y Petréleo
y Gas, region EMEA, Rockwell
Automation.

Estadisparidad parece serelgran
desafio por resolver en las em-
presas de petréleo y gas. Si bien
los activos producen una canti-
dad significativa de datos criti-
cos, la conectividad representa
un desafio debido a formatos de
datos y protocolos de comuni-
cacion obsoletos. ¢El resultado?
Diferencias e inconsistenciaenla
informacion almacenada.

Actualmente, Rockwell Automation
viene implementando una solu-
cion para estos casos con com-
putacién perimetral y comunica-
ciones de Internet Industrial de
las Cosas (lloT, en inglés) para
recopilar y transmitir datos. Al
procesar Yy contextualizar los
datos, cientos de ingenieros de
todo el mundo pueden utilizar
las aplicaciones digitales de la
empresa a fin de generar infor-
macion que ayudara a mejorar las
operaciones.

Contando con las soluciones
adecuadas, dicho sistema puede
reunir en un solo ecosistema las
islas de datos creadas por sus
activos dispares. Esto permite
crear flujos de informacion que
los empleados pueden usar don-
de sea, ya sea que se encuentren
en campo o en las oficinas.

Los dispositivos inteligentes co-
nectados a través de una arqui-
tectura de red EtherNet/IP pue-
den ofrecerle una forma eficiente
de volver a introducir algoritmos
o controles actualizados a sus
activos para cambiar el modo en
que los controla.

Datos de calidad

Para Guilhamon, obtener acceso
a los datos es un desafio, y ase-

gurarse de que sean utiles, tam-
bién. En el caso de la industria de
petroleo y gas, se suele generar
comunicaciones con diversos ni-
veles de confiabilidad, con datos
mas precisos y oportunos que
otros. Aqui se aplica la compu-
tacion perimetral y el lloT para
almacenar datos en bufer hasta
que se puedan enviar.

Antes de disefar e implementar
el sistema, se debe analizar la
infraestructura de produccién
actual, para identificar cualquier
carencia de datos o tecnologia
que deba abordar. El sistema
debe utilizar tecnologias de ar-
quitectura abierta, para conec-
tarse facilmente no solo a los
sistemas de su proveedor de
automatizacion, sino a cualquier
sistema de terceros que utilice.

En este punto, la seguridad y
confiabilidad también son pri-
mordiales, desde la recopilacion
de datos sin procesar hasta la
entrega de la informacién a los
consumidores. Al tratarse de
informacion sensible y general-
mente confidencial, solo debera
ser entregada al personal auto-
rizado y en forma inalterada. Asi-
mismo, hay que tener en cuenta
que no es necesario implementar
todo el sistema a la vez. Puede
empezar poco a poco con un solo
proyecto y ampliar el sistema a
medida que obtenga el retorno
de lainversion.

Ejemplos

Para ver la aplicacién de esta so-
lucion, basta ver un par de ejem-
plos. Un productor de petroleo y
gas implemento una solucion de
Controlador y HMI de Rockwell
Automation en una plataforma
de varios pozos para controlar el
uso de sistemas de elevacion ar-
tificial y ayudar alos empleados a
evitar una inyeccion excesiva de
quimicos en los pozos, con el fin
de ahorrar dinero.

Para ello se recurrié a un cambio
de paradigma arquitectonico,
en el que todas las aplicaciones
para el proceso de produccién y
optimizacion de pozos se ejecu-
tan a través de un unico proce-
sador. Tener todos los datos en
un solo lugar y a disposicion de
los ingenieros en tiempo real los

ayudo a identificar rapidamente
el problema de la inyeccion de
quimicos.

Con el sistema, los trabajadores
también pudieron tomar mejores
decisiones en cada etapa. Ade-
mas, se mejord la seguridad, al
reducir el riesgo de que las fallas
no sean detectadas. Actualmen-
te, la empresa busca expandir
esta tecnologia a otras platafor-
mas de varios pozos.

Un segundo ejemplo estarelacio-
nado a una importante empresa
petrolera que adoptd una estra-
tegia de transformacion digital
en uno de sus yacimientos petro-
leros. Rockwell Automation fue
convocada desde el inicio para
seleccionar e implementar las
tecnologias digitales adecuadas
para obtener datos de calidad, de
manera oportunay segura.

El resultado fue que, gracias a
las aplicaciones de analisis y flu-
jos de trabajo que se ejecutan
con datos de calidad, la empresa
pudo tomar las decisiones ope-
rativas correctas, lo que produjo
un aumento de mas del 2 % de la
produccion en un ano. Hoy en dia,
la empresa esta trabajando para
llevar esta tecnologia a todas sus
operaciones de produccion de
petroleo.

Combinar datos

Enlaactualidad, muchos produc-
tores de petroleo y gas desean
alcanzar una operacion basada
en la informacion. Sin embargo,
lograrlo puede ser dificil si no se
cuenta con datos de calidad, pre-
cisosy oportunos.

Una gran ventaja para migrar a
estas nuevas tecnologias es que
no es necesario gastar tiempo
y dinero en una estrategia de
eliminacion y sustitucion para
implementar las operaciones.
Rockwell Automation ofrece un
sistema adecuado para conec-
tar sus numerosos activos, tanto
los antiguos como los nuevos, y
combinar sus datos. Asi, el clien-
te podra aprovechar el poder de
la transformacion digital en los
yacimientos petroleros, ductosy
plantas procesadoras.m
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] A INDUSTRIA FARMACEUTICA

on pocas las industrias que su-
Sponen un rol clave en la vida de

las personas. Entre ellas esta la
industria de las ciencias bioldgicas,
que incluye a la biotecnologia, dispo-
sitivos médicos y la farmacéutica. En
medio de una emergencia sanitaria de
nivel mundial, el acompahamiento de
la tecnologia para consequir su opti-
mizacién es mas que fundamental.

El software de Sistemas de Ejecucion
de Manufactura (MES, en inglés) para
la industria de las ciencias biologicas
es una de las soluciones que ofrece
Rockwell Automation. El objetivo es
que sus instalaciones del futuro se
vuelvan realidad hoy, adoptando la
automatizacion digital, la conectivi-
dad de lloT (Internet Industrial de las
Cosas), los equipos de un solo uso y la
flexibilidad como su proxima ventaja
competitiva.
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Generalmente, una empresa de cien-
cias bioldgicas busca la estandariza-
cion, pero alavez necesita flexibilidad.
Su aplicacion involucra diferentes
usuarios y distintas locaciones, todos
con diferentes necesidades. Esas ne-
cesidades contintan evolucionando a
medida que avanza el proceso, por lo
tanto, lo que funciona hoy puede que
no funcione manana.

Por ello es que la versatilidad es un
atributo en este proceso. El conteni-
do se logra configurar facilmente para
abordarlas necesidades cambiantes, a
la par que se busca cumplir con las re-
gulaciones. Una solucién que atiende
todas esas necesidades, y mas, es el
software FactoryTalk® PharmaSuite®
MES.

Esta suite es escalable para satisfacer
las necesidades cambiantes de su sitio
o aplicacion, con una interrupcion mi-

SOLUCIONES PARA APLICAR
EN LA CARRERA POR LA VIDA

Conozca como funciona PharmaSuite®, el software que
respalda a las principales empresas del mundo en el
rubro farmacéutico.

nima, independientemente del tamano
o la complejidad. Ademas, simplifica
las actualizaciones al preservar los da-
tos maestros existentesy los registros
de lotes. Todo es imperecedero y esta
documentado para el cumplimiento y
su posterior verificacion.

Comodeciamos, en estaindustria exis-
ten diversos tipos de usuarios que par-
ticiparan en el proceso. PharmaSuite®
funciona para cada perfil. Por ejemplo,
las pantallas del operador proporcio-
nan procedimientos paso a paso para
guiar a los operadores a través de las
recetas (férmulas). Es decir, la inter-
faz que ve cada usuario depende de su
funcion especifica.

Otra de las variables de la suite es que
proporciona aplicaciones de valor para
ayudar a los clientes a cumplir con las
pautas de cumplimiento normativo y
lograr la excelencia operativa, aumen-

tar la eficacia de la cadena de suministros
y cumplir con sus objetivos de sostenibi-
lidad.

Su enfoque de contenido abierto y su kit
de desarrollo de software unico propor-
cionan un marco en el que los socios y
clientes pueden construir sus propios
blogues funcionales.

Dato. EI 95 % de las empresas de ciencias
biolégicas que figuran en la lista Fortu-
ne 500 confian en Rockwell Automation
y obtienen los beneficios de sus mas de
100 anos de experiencia en la industria, al
igual que unared de integradores y sopor-
te global.

En accion

En cuanto alas ventajas de PharmaSuite®,
uno de los pilares es la Administracion
de recursos, a través del cual se realiza
un seguimiento automatico de todos los
recursos relevantes para la produccion,

WWW.ROCKWELLAUTOMATION.COM

como material, equipo y personal, dentro
de un registro de lotes electronico com-
pleto (EBR).

Dentro de la solucion modular EBR, esta el
Pesaje y Dispensacion, que brinda soporte
de primera clase para escenarios de pesaj
previo. En cuanto al disefio y ejecucion de
las recetas, estas siguen los estandares
ISA S88/95 e incluyen un conjunto com-
pleto de blogues de construccion estandar
para cubrir EBR para API, biotecnologia,
fabricacion a granel y empaque.

La Excelencia es también un valor, al in-
cluirse un conjunto de soluciones innova-
doras para reducir costos. Por el lado de
la Revision por Excepcion, busca un equi-
librio de «mejores practicas» entre flexi-
bilidad y control en el taller. Por ultimo, la
Integracion asegura que se integran per-
fectamente los sistemas ERP y la capa de
automatizacion.

Ejemplos
Dos casos emblematicos de la industria

ocurrieron hace unos anos con los gigan-
tes farmaceuticos Pfizer y Ferring.

Ferring es una compania dedicada a iden-
tificar, desarrollar y comercializar tera-
pias biofarmacéuticas en los campos de
la infertilidad, obstetricia y otros. A me-
dida que su éxito aumentaba, los lideres
de la compania tenian claro que se debia

hacer mas para mejorar las operaciones,
acelerar su tiempo de comercializacion,
mejorar sus practicas de calidad y cum-
plimiento, y brindar a sus empleados he-
rramientas mas precisas para administrar
la calidad. Es asi como empez0 a trabajar
con Rockwell Automation en la solucion
eBR / MES basada en PharmaSuite®. La
mejora en unos meses a nivel produccion
fue notable.

Por otro lado, el laboratorio Pfizer se vio en
lanecesidad de incrementar su produccion
durante la pandemiay sumar volumen a las
millones de dosis de biofarmacos que pro-
duce en las 42 fabricas que tiene alrededor
del mundo. Y su apuesta por la transforma-
cion digital la hizo de la mano de Rockwell
Automation con el sistema MES, Pharma-
Suite® y la plataforma de IloT, FactoryTalk
InnovationSuite®.

Pfizer no solo logré fabricar millones de
dosis adicionales a las previstas, también
tuvo mejoras en la infraestructura de se-
guridad para obtener datos de produccion
que parecian imposibles. Asimismo, me-
jord las métricas de resultados en tiem-
po, rendimiento, fabricacion y calidad;
al igual que implementd herramientas
de colaboracion remota para conectar a
los empleados de todo el mundo con he-
rramientas como Realidad Aumentada y
smart glasses. ll

Conozcalas
soluciones de
Rockwell Automation
para la Industria
Farmacéutica.
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A\ INDUSTRIA AUTOMOTRIZ

TECNOLQGIA A TODA
MARCHA AL SERVICIO

DE LA EXIGENTE
INDUSTRIA AUTOMOTRIZ

Mientras el mercado migra a vehiculos sostenibles y mds
tecnologicos, nace'una serie de desafios en el sector. Por
a, existen soluciones a todo nivel.

e

a industria automotriz tiene una
Lmarcada caracteristica: nunca

se detiene. Los vehiculos evolu-
cionany se adaptan alostiempos. En
el ultimo ano, el confinamiento pro-
voCcO que se usen menos los autos. Y,
con ello, vino un cambio de tenden-
cia, un mayor interés por los vehicu-
los eléctricos e hibridos de bateria
enchufable.

Asi lo explica Miguel Rodriguez, ex-
perto de la industria automotriz de
Rockwell Automation, quien asegura
que en los proximos 10 afios se vera
una tendencia aun mayor a la evolu-
cién de la industria automotriz para
migrar a los vehiculos eléctricos,
hibridos enchufables, y todo lo que
son tecnologias para reducir las emi-
siones. Los vehiculos de combustion
interna, de gasolina y diésel, que re-
presentan mas del 80 %, pasaran a
ser menos del 40 %, apunto.

;Cuales son las diferencias en la fa-
bricacion de un auto de combustion
y uno eléctrico? Hay muchos retos
desde el punto de vista logistico. Por
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ejemplo, un vehiculo a gasolina tie-
ne un motor con mas de 300 piezas,
pero cuando hablamos de vehiculos
eléctricos hay una reduccion de 70 %
de las piezas que se usan.

En el proceso de fabricacion,
Rodriguez también identifica una di-
ferencia grande, ya que en los autos
eléctricos se deben entregar cier-
tas partes en el momento exacto, lo
que se conoce como Just In Time, o
planta JIT. Por ejemplo, pasa con las
baterias, al ser piezas que no pueden
estar almacenadas por mucho tiem-
po, ya que existe el riesgo de degra-
dacién.

Otro desafio cuando hablamos de la
fabricacion de vehiculos eléctricos
0 hibridos es el tiempo de comisio-
namiento, como se van a hacer las
pruebas de los equipos antes que
Ilequen a la planta para que, cuando
llequen, estén listos para arrancar.
Una de las soluciones de Rockwell
Automation para este tema lo ofrece
con la compania Emulate3D, que per-
mite simular el proceso desde antes

que se tenga la fabricacion de las ma-
quinas.

En cuanto a la Empresa Conectada
de Rockwell Automation, se adapta
muy bien a la industria automotriz, ya
gue desde el piso de planta se pue-
de interconectar toda la informacion,
desde lo que estamos fabricando
hasta los sistemas administrativos.
Al final, se obtendra la informacion
del proceso de produccion en tiem-
po real para poder identificar cémo
esta la operaciény, si tenemos algun
problema, nos alarme para poder re-
solverlo.

Para llegar a ese punto, el cliente
debe contar con la infraestructura
adecuada. En conjunto con Cisco,
Rockwell Automation desarrollo el
CPWe, que sirve como referencia
para hacer la arquitectura de infraes-
tructura de red que se necesita en el
piso de planta para que la informa-
cién disponible en todas las lineas
de produccion pueda ir a donde se
requiera.

En laindustria automotriz, las marcas sue-
len tener sus plantas dispersas en distin-
tas ciudades. En esa linea, Rockwell Au-
tomation tiene la ventaja de estar en mas
de 80 paises, por lo que ofrece soporte y
servicio en todas las plantas a nivel global.
Pero, ademés, no necesita estar fisica-
mente, sino que cuenta con socios comer-
ciales-como es el caso de Microsoft-y con
una conexion a la nube dispone de todos
los datos para monitorear.

Ciclo de vida

“Estamos en todas las partes del proceso,
particularmente desde el inicio’, senala
Miguel Rodriguez al ser consultado sobre
cual es el mejor momento para intervenir
con la tecnologia de Rockwell Automation.
En el caso del ciclo de vida de un auto, exis-
ten soluciones de la mano de la consultora
Kalypso, desde la concepcion, antes que el
producto salga al mercado, en el diseno, el
comisionamiento, la manufactura, y unavez
que sale a laventa.

Dejando de lado las generalidades, hay te-
mas de actualidad que también afectan a la
industria y para las que también hay solu-
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ciones. Hoy en dia, el sector automotriz ha
visto afectada su produccion -incluso han
cerrado fabricas temporalmente- por la es-
casez de semiconductores que usa la gran
mayoria de vehiculos que llevan una compu-
tadora con informacion particular.

Elpapel de Rockwell Automation en este as-
pecto es crucial, porque cuenta con un soft-
ware como es el FactoryTalk® AutoSuite,
gue permite tener una planeacion mas efi-
ciente de los sistemas de produccién. La
suite de manufactura permite concentrar
informacion no unicamente de lo que va-
mos a fabricar, sino de los elementos que
tenemos en los almacenes que nos van a
dar la visibilidad de qué podemos construir
seguin lo que nos esta solicitando el merca-
do. Con este tipo de plataformas podemos
ser mas eficientes al momento de hacer la
planeacion de lo que vamos a producir.

Futuro

Por su experiencia en el sector, Rodriguez
estima que el carro se va a volver un ele-
mento mas importante en nuestras vidas.
Asimismo, los vehiculos con conduccion
autonoma, ahora que se libere la red 56,

van a ser un boom. Ademas, habra muchos
mas datos disponibles de donde estamos,
a donde vamos y para que usamos el carro,
que seran muy utiles para las empresas de
autos.

Rodriguez también proyecta que sera ten-
dencia el alquiler de vehiculos por aplicati-
vo, pagando solo por el tiempo que se usa.
"Eso también va a cambiar paradigmas de
lo que es simplemente comprar un vehiculo
para moverlo de tu casa al trabajo”, sostuvo
el experto.

“En estos cinco anos, vamos a ver mas cam-
bios en laindustria automotriz que enlos ul-
timos 100 anos desde que Henry Ford creo
las lineas de produccion; tanto en lamanera
que se produce y la flexibilidad que vamos
a tener para producir, como en la agilidad
para hacer ajustes. Eso es lo que veo en el
corto plazo’, puntualizé. B

Conozca las solu-
ciones de Rockwell

Automation parala
Industria Automotriz.
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SOLUCIONES QUE
APORTAN VALOR A LA
INDUSTRIA MINERA

Telemetria, la optimizacion de los datos en
busca de una mineria mas eficiente

Experto de Rockwell Automation explica las fases por las que pasa un dato desde su recoleccion, trans-
porte, hasta su entrega al usuario final en forma de informacion dtil que ayude a mejorar el proceso de

toma de decisiones.

as diversas iniciativas en tornoa la transfor-
Lmacic’m digital de las empresas nos handeja-
do muchas lecciones. Y un aspecto clave es
el manejo de datos. Sobre todo, en una industria
como la minera y la de cemento, que configuran

una serie dé activos y en donde es'indispensable
tener control total de la operacion.

En ese aspecto es que Rockwell Automation
apuesta por el uso de la telemetria, que es el sis-
tema que permite transmitir los datos obtenidos
de un lugar a otro, en algunos casos muy especi-
ficos en los cuales infraestructuras tradicionales
de comunicacion (cable/F.0.) no estan disponi-
bles.

“Uno de los objetivos es lograr que haya un enten-
dimiento trasversal de maxima utilidad para cada
uno de estos tres agentes”, sostuvo Sergio Cam-
pana, Gerente de Industria Minera para Latinoa-
meérica de Rockwell Automation.

El especialista anade que hay pilares fundamen-
tales a considerar con esta aproximacion por
medio de la telemetria, como los dispositivos de
conexion a medios y dispositivos propietarios, el
medio por donde se va a transmitir el dato y final-
mente un receptor, que sera el gran integrador y
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donde se generara el valor agregado convirtiendo
esos datos'en informacion consumible y acciona-
ble.

Para graficarlo mejor, si se menciona una‘mina a
cielo abierto, tendriamos equipos moviles, entre
otros, como los volguetes, propios de la produc-
cion. Aqui aparece el primer desafio, que es cdémo
conectarnos a cada una de las computadoras a
bordo que tradicionalmente son de fabricantes
distintos, y cada uno trata de proteger su propie-
dad intelectual incrementando las barreras para
conectarse a ellas.

Campana explica que upa de las principales ven-
tajas que la propuesta de Rockwell Automation
pone sobre la mesa es que sin depender del fa-
bricante tenemos alternativas para rescatar un
datoyllevarlo a una plataforma en la que podamos
analizarlo con técnicas contemporaneas como
analitica avanzada, pensando en sistemas con re-
comendaciones automaticas. -

Como segundo punto esta la transmision inalam-
brica de datos, como las redes LTE,.el venidero
56, y otras alternativas que buscan la indepen-
dencia con el trafico de los datos como WiMAX.
“Tenemos la flexibilidad de poder adaptarnos a

la plataforma por donde el cliente decida
transmitir los datos”, comento el especia-
INER

Sin embargo, en este punto es importan-
te resaltar la utilidad de protocolos como
MOTT (estandar para mensajeria loT, de
sus siglas del inglés Message Queuing Te-
lemetry Transport) que basicamente aporta
sequridad y calidad de servicio en la trans-
mision de un dato, al mismo tiempo que
presenta muy bajos consumos.

Finalmente, en el repositorio de datos,
Rockwell Automation también tiene un nivel
de oferta para hacer una gestion integrada
de distintos datos y que después puedan
ser compartidos en la red interna del usua-
rio, pudiendo manejar alguna opcion en la
nube, en funcion de la politica de datos del
cliente.

Conrespecto ala politicade datos, el geren-
te sostuvo que muchos clientes no tienen
una definicion propia respecto a este tema.
Y, cuando intentan definirla, se encuentran
con algunos desafios. Puede suceder que
los datos que se generan en las faenas mi-
neras les pertenezcan a los proveedores de
equipos. Por eso, definir la gebernanza de
datos es importante, dijo.

Ciberseguridad

En cuanto al tema de cibersequridad,
Rockwell Automation también trabaja de
lleno en este aspecto. Sobre todo al aplicar-
lo en el proceso de conexion, extraccion de
los datos, y como se transmiten de forma
inalambrica hasta un repositorio central de
datos.

“De esa manera, cubrimos una de las partes
fundamentales de un proyect0 de teleme-
tria, que es medir y rescatar de forma remo-
tay segura los datos’, apunto.
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Dashboards: tableros de
control o recomendacion e
integracion

Dicho esto, es interesante ver el siguiente
pasoyescomo presentarlos datos hacialos
usuarios, como el operador, el gerente de
operaciones, el gerente de mantenimiento,
0 el mantenedor mismo. Es aqui donde apa-
recen términos como dashboards (tableros
de control), recomendaciones en pantalla,
analitica avanzada, machine learning, inteli-
gencia artificial, entre otros conceptos.

“Cuando pensamos en telemetria de equi-
pos moviles, dependiendo de quién esté
delante de los datos, tendra intereses dis-
tintos. Va a querer que los datos le den la
informacion mas cercana a su realidad. Nos
referimos a un aspecto muy importantey es
el tercer diferenciador de la propuesta de
Rockwell Automation que tiene que ver con
la integracion de multiples fuentes de in-
formaciony su correcta contextualizacién”,
acoto Campana.

Lo que se busca es mezclar varias dimen-
siones de distintas fuentes de datos de
modo que se puedan hacer proyecciones.
En la pantalla que tiene el usuario iran apa-
reciendo indicaciones en tiempo real y evi-
tando gque esta persona esté depurando los
datos manualmente. ;Qué se logra? Eficien-
cia en el tiempo de la toma de decisiones.

Acompanamiento

;Como Rockwell Automation acompana a
los clientes? Por medio de la plataforma
de gestion de informacion FactoryTalk®
InnovationSuite, que esta a la vanguardia,
y permite hacer una limpieza, tratamiento,
normalizacién de los datos en primera ins-
tancia para contextualizarlos y, con base en
herramientas, poder tener datos depura-
dos.

“Una vez que tenemos los datos depurados,
le tenemos que dar un nivel de comunicabi-
lidad. Usamos la experiencia de usuario (UX,
por sus siglas en inglés), algo de lo que se
habla mucho en esta oleada de transforma-
cion digital, y que no es otra cosa gue como
ponemos frente al usuario esta tecnologia”,
manifesto el especialista.

Esto les permite, por ejemplo, desplegar
datos a través de una aplicacion de realidad
aumentada. Lo que se llama la via mixta,
cuando sobre una imagen fisica pones da-
tos virtuales. Y logrando aportar con tecno-
logia en todo el camino, desde la recolec-
cion del dato, hasta la transferenciay el uso.

Campana anuncio que en las redes sociales
de Rockwell Automation estaran haciendo
sesiones en vivo sobre este concepto de te-
lemetria, con ejemplos practicos de como
se transmiten los datos para entenderlos de
mejor forma.l

Conozca mas sobre
las soluciones de
Telemetria parala
Industria Minera
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A7 INDUSTRIA QUIMICA

La industria quimica ha sido pionera en la
automatizacion de procesos y manufac-
tura, con un fin muy claro y especifico:

® | a eficiencia operacional
® Disminucion de costos

® Aumento de la seqguridad
® Mejora de calidad

Estos cuatro pilares han sido los principales
impulsores de las mejoras continuas que la
industria ha perseguido con notable éxito
durante mas de 50 anos.

Pero los tiempos han cambiado, y a las cor-
poraciones no solo se les pide que entre-
guen resultados economicos, sino que lo
hagan en forma sustentable.

La palabra “sustentabilidad” la escuchamos
diariamente, en distintos contextos y con
variaciones en su significado, ya que es un
concepto que también haido evolucionando
a medida que, como sociedad, vamos ma-
durando. Siregresamos a su definicion mas
simple, podemos interpretar sustentabilidad
como “la satisfaccion de las necesidades de
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la generacion presente, sin comprometer la
capacidad de las generaciones futuras para
satisfacer sus propias necesidades”.’

No existe industria que no esté recibiendo
presion gubernamental, de sus accionistas
y fundamentalmente de los consumidores
para ser mas sustentable. Pero quizalaindus-
tria quimica es la que se ve mas alcanzada por
estatendencia debido alos productos que fa-
brica(plasticos de uso Unico, sustancias alta-
mente contaminantes y de dificil disposicion
final), y sus métodos de produccion.

Este nuevo pilar que incorpora la industria
quimica no se contrapone con los cuatro
pilares mencionados anteriormente. De
hecho, una correcta implementacion en la
estrategia de automatizacion, ya sea en una
planta nueva o una modernizacion de planta
existente, puede maximizar los cinco pilares
simultaneamente. Por lo tanto, todo plan
estratégico desarrollado por cualquier orga-
nizacion que su fin sea el desarrollo susten-
table, debera serlo para todos sus actores
que consideran el crecimiento econémico
(rentabilidad, impuestos, inversion), social

(clima laboral, beneficios, desarrollo, comu-
nidad) y ambiental (emisiones, optimizacion
recursos, energias renovables).

Existen muchas causas culturales, gene-
racionales, politicas, etc., que favorecen la
“insostenibilidad”, y que lamentablemente,
su velocidad no disminuye a ritmos acepta-
bles. Por lo que los esfuerzos que las com-
panias deberan hacer tienen que ser mayo-
res si pretendemos dejar un mundo mejor a
nuestro paso. Encontrar el equilibrio entre
Economia, Sociedad y Medioambiente es la
clave del éxito. Veamos como la automatiza-
cion nos ayuda en esta tarea.

Eficiencia energética

Quiza uno de los puntos de mayor impacto
y que ofrece mayores beneficios econdmi-
cos(ademas de la buscada sustentabilidad)
es alrededor del mejor uso de la energia
(electricidad, combustible, vapor). Las so-
luciones que podemos encontrar aqui van
desde el uso de variadores de frecuencia
(en contraposicion a arranques directos),
tecnologias analiticas que nos permiten de-
tectar desviaciones en el correcto funcio-

1«Nuestro futuro comun» , Comisién Mundial sobre el Medio Am-
bientey el Desarrollo - ONU - 1987

namiento de activos criticos, herramientas
de control avanzado (APC) que nos ayuden
a maximizar la produccién por unidad de
energia consumida.

La integracion de los sistemas de automa-
tizacion con los sistemas eléctricos o de
potencia es la piedra fundamental de la efi-
ciencia energética, ya que permite utilizar
lainteligencia de los dispositivos eléctricos
como parte de las estrategias de control
del sistema de automatizacion vy, asi, opti-
mizar el uso de los activos, materias primas
y energia.

Uso eficiente de recursos

Paradas no planificadas, variaciones en las
especificaciones de las materias primas,
procesos manuales, bajo entrenamiento de
los operadores, inciden negativamente en
la correcta utilizacion de recursos, que en
definitiva nos lleva a la generacion de des-
perdicios, muchas veces de recursos no re-
novables. Un sistema de control totalmente
automatico (iy que funcione en modo auto-
matico!) es el punto de partida. Si dejamos
acriterio del operador ciertas tareas claves,
podemos obtener distintos resultados (no
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optimos) en funcion de su experiencia, nivel
de capacitacion y atencion.

Nuevamente herramientas de analitica pre-
dictiva nos ayudan a evitar paradas no plani-
ficadas, que producen descartes, retrabajos
y productos fuera de especificacion con me-
nor rendimiento, lo que al final de la cadena
se traduce en un menor precio de venta.

Las aplicaciones de control avanzado (APC)
también juegan un papel importante en el
uso eficiente de los recursos. De la mis-
ma manera que nos ayudan a minimizar el
consumo de energia, herramientas como
Pavilion8® y PlantPAx® MPC nos permiten
optimizar la cantidad de materia prima uti-
lizada por unidad producida (aumentar rela-
cion de conversiony reduccion de desperdi-
cio), como asi también disminuir el tiempo
entre transiciones de producto en procesos
continuos.

Reduccion de emisiones

El manejo responsable de emisiones qui-
za sea uno de los temas mas complejos de
implementar, ya que no tiene un impacto
economico concreto a corto plazo y son

necesarias politicas corporativas para su
ejecucion y mantenimiento. En definitiva, lo
que se busca es minimizar las emisiones de
gases de efecto invernadero y agentes con-
taminantes a la atmdsfera y a los sistemas
de aguas residuales.

Cualquier tecnologia que permita hacer una
prediccién de las emisiones nos evitara ha-
cer un dano al medioambiente. En este pun-
to, los Sistemas Instrumentados de Sequ-
ridad (SIS) juegan un papel fundamental, ya
que nos permiten detectar un proceso que
esta saliendo de sus limites de control y nos
permiten llevar a la planta a un estado sequ-
ro, sinintervencion del operadory, asi, evitar
potenciales peligros para las personas, los
activos y el medioambiente.

Sensores virtuales como los que incorpora
Pavilion8® también colaboran en este senti-
do, permitiendo medir variables ambientales
auna fraccion del costo que supone lainsta-
lacion de un sensor dedicado.

Efecto social

De los ejemplos anteriores, queda claro el
efecto positivo en relacion con las variables
econémicas y ambientales. Pero, ;qué su-
cede con los efectos sociales, que son parte
fundamental de la definicion de sustentabi-
lidad? Hay quienes sostienen que la automa-
tizacion genera un efecto negativo respecto
a los puestos laborales requeridos por la in-
dustria. Hay otros que, por otro lado, sostie-
nen un efecto neutro, pero una necesidad en
el cambio de las calificaciones que deberan
tener los trabajadores del futuro. Si bien esto
es tema de debate aun, y lo sera por un buen
tiempo, hay beneficios que ya se observan
hoy en dia, como, por ejemplo, relacionados
con temas de sequridad de las personas, me-
jores condiciones laborales (trabajo remoto),
menor exposicién a sustancias y procesos
peligrosos, disminucion de curvas de apren-
dizaje para nuevos trabajadores (por ejemplo,
con el uso de realidad aumentada), etc.

Sin duda, la automatizacion se ha converti-
do en un aliado fundamental de la susten-
tabilidad. Aunque el horizonte de un mundo
sustentable esta aun lejos, sin dudas la re-
volucion industrial que estamos atravesan-
do, con cantidad de datos y plataformas de
analisis como FactoryTalk® InnovationSuite,
hace pocos afos atras inimaginables, se
convertiran en factores fundamentales para
esta lucha a la cual le quedan varias batallas
aun por librar.ll

Conozca las solu-
ciones de Rockwell

Automation parala
Industria Quimica.
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REPUBLICA DOMINICANA

Rockwell Automation cuenta en la
actualidad con un total de 19 plan-
tas de produccion a nivel global, dis-
tribuidas en varios continentes como
Europa, Asia y América, y que gestio-
nan un catalogo de articulos de cerca
de 400 00O referencias. En 2015, la
compania decidié comenzar a imple-
mentar la plataforma FactoryTalk®
ProductionCentre® en todas sus faci-
lidades a nivel global con el objeto de
hacer mas eficiente el proceso pro-
ductivo. Aqui les contamos respecto al
proyecto llevado a cabo en la planta de
Republica Dominicana.

La planta de Republica Dominicana,
fundada en Santo Domingo en 1990,
cuenta en la actualidad con 440 em-
pleados y se dedica a la fabricacion de
switches de seguridad, sensores de
proximidad, sensores finales de ca-
rrera o limit switches y componentes
industriales, muchos de los cuales son
manufacturados solo en esta localidad.

La instalacion maneja una mezcla de
productos alta con volumenes bajos,
motivo por el cual sus procesos son
muy variados. Tienen cerca de 40 li-
neas de produccién y operan con dos
unidades de negocios: Safety Sensing
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PLANTA DE MANUFACTUF
DE ROCKWELL AUTOMATION
EN REPUBLICA DOMINICANA

MEJORAMONITOREOD DE SU

& Connectivity Business (SSCB) e In-
dustrial Components Business (ICB).

En 2015, a nivel corporativo, Rockwell
Automation decidid6 implementar
en todas sus plantas el software
FactoryTalk® ProductionCentre® con
el objeto de contar con una herra-
mienta eficiente para el monitoreo de
su produccion. “Todo el sistema era
demasiado manual; para poder saber
donde estaba una orden de produc-
cion de un proceso, habia que entrar
a la linea de produccion a ver las uni-
dades; ademas existia mucha recolec-
cion manual de data, entre las cuales
estaba los defectos de calidad”, expli-
ca Daniel Luna Quezada, gerente de
Mejora Continua Planta Republica Do-
minicana de Rockwell Automation.

El ejecutivo explica que, ademas, se
utilizaban hojas de papel que luego se
recolectaban y se enviaban a una per-
sona encargada de digitalizarlas y de
subirlas a una base de datos, informa-
cion que posteriormente era analizada
por uningeniero o gerente. “Si bien era
un procedimiento necesario, la verdad
es que era muy ineficiente”, enfatiza.
“Era bastante comun experimentar
errores de escritura o digitalizacion,

sin mencionar el alto consumo de pa-
pel y su consiguiente almacenamien-
to”, anade.

Por otra parte, Rockwell Automation
habia implementado anos antes en
todas sus plantas el software de pla-
nificacion de recursos empresariales
SAP, que entre otras cosas permite
administrar recursos humanos, fi-
nancieros-contables, productivos vy
logisticos. “Para entregar la informa-
cion al Enterprise Resource Planning
(ERP) habia que sentarse en un escri-
torio a confirmar una serie de orde-
nes, proceso que era absolutamente
manual, motivo por el cual también
se podian producir los mismos tipos
de problemas”.

Otro ejemplo que menciona Luna res-
pecto a las dificultades que generaba
este tipo de procedimiento manual
era que todas las labores de revision
0 auditorias de los procesos debian
ser llevados a cabo por una o mas per-
sonas de manera directa o indirecta,
generando la consiguiente pérdida de
tiempo para dichos operarios.

Datos en tiempo real

FactoryTalk® ProductionCentre®
es una plataforma que se basa
enun sistema de ejecucion ma-
nufacturera (MES), el cual per-
mite estandarizar los procesos
en todos sus centros de pro-
duccion. El software utiliza un
motor de flujo de trabajo exten-
sible y un modelo operativo que
puede crecer con las operacio-
nes. La alta flexibilidad del sis-
tema también encaja bien con
los diversos estilos de fabrica-
cion necesarios para producir
la amplia cartera de la compa-
fiia, que incluyen productos es-
tandar, asi como configuracio-
nesy disenos a medida.

“A  través de FactoryTalk®
ProductionCentre® somos ca-
paces de monitorear una orden
de produccion desde su inicio
hasta que es confirmada. Una
vez que es visible para la linea
de produccién, esta comienza a
construir la orden hasta su con-
firmacion. En todo ese proceso
se puede incluir informacion de

calidad, de los componentes
utilizados de inventario o de pa-
radas que hubo en el proceso.
Dicha informacion queda guar-
dada en el sistema que permite
luego a la organizacion hacer
analisis que ayudan a mejorar
los procesos”, detalla Luna.

A esto se suma, agrega el inge-
niero, que el software permite
obtener informacion en tiem-
po real, ademas de entregar
una serie de beneficios como
el aporte de reportes, analisis
y diferentes tipos de graficos
para la resolucion de proble-
mas.

Respecto a aplicaciones simi-
lares existentes en el mercado,
Luna explica que FactoryTalk®
ProductionCentre® genera una
serie de ventajas en materia de
conectividad con otros siste-
mas, como por ejemplo, SAP o
Global Process Marking (GPM).
“Esta herramienta es capaz de
integrarse a ambos software,
mientras que soluciones simila-
res no tenian esa capacidad de
conectarse con otro tipo de he-

rramientas con las cuales no po-
demos dejar de trabajar porque
son sistemas que manejan la
informacion referida a todas las
ordenes de produccién’, sefala.

Mayor eficiencia

Previo a la implementacién del
sistema, los ejecutivos e inge-
nieros de Republica Dominica-
na visitaron otras instalaciones
donde se habia implementado
previamente el FactoryTalk®
ProductionCentre® para co-
nocer mas detalles de su fun-
cionamiento. “Dichas plantas
contaban con tecnologias vy
procesos mas avanzados. Ade-
mas, sus productos estaban
serializados, motivo por el cual
el sistema es mas sencillo de
emplear. Aun asi entendimos
que podiamos sacar mucho
provecho de esta aplicacion
con nuestro sistema de pro-
duccion por lotes. Para lograrlo
fue vital el trabajo en conjunto
que realizamos con el equipo
de configuracion de Rockwell
Automation (Manufacturing
Execution System) e IT para
configurar la plataforma de la
manera mas optima y customi-
zada posible”, explica Luna.

El ingeniero advierte que una
VEZ que una empresa se aven-
tura a implementar una solu-
cion de este tipo resulta de
suma importancia capacitar y
educar a los empleados en el
uso de la herramienta, ya que
asequra que el recurso humano
es vital al momento de emplear

el FactoryTalk® ProductionCentre®.
“Nuestra gente ha sido un ele-
mento muy importante porque
ha sabido utilizar correctamen-
te el sistema y ubicar los datos
con precision”.

El sistema, que fue implemen-
tado en varias fases, se en-
cuentra plenamente operativo
desde principios de 2017. “Para
nosotros ha resultado ser un
cambio radical en la manera
gue monitoreamos nuestros
procesos y logramos mayores
niveles de eficiencia. La in-
formacion es clara y precisa,
ya que podemos ver que paso
con una orden rechazada por
un cliente, por ejemplo, obte-
niendo los datos en detalle y en
tiempo real”, senala el profesio-
nal. “"Hemos mejorado un 58 %
los defectos de calidad de pro-
duccioén que presentaban nues-
tros productos; ademas hemos
logrado reducir el consumo de
papel en casi dos millones de
unidades”, senala.

Con el fin de aumentar el nivel
de visibilidad de los resulta-
dos de la planta y gestionar de
mejor forma las operaciones,
Luna concluye afirmando que
el objetivo de la compania es
incorporar nuevas herramien-
tas en el corto plazo como
FactoryTalk® Analytics™, un
software que permite estable-
cer un panorama rapido sobre
el estado de los dispositivos de
su sistema de control.ll

e Problematica: El monitoreo del proceso productivo
erarealizado mediante acciones manuales, lo cual lo
hacia muy ineficiente e inseguro.

e Solucion: FactoryTalk® ProductionCentre®es una
plataforma que se basa en un sistema de ejecucion
manufacturera(MES), el cual permite estandarizar los
procesaos en todos los centros de produccion.

Resultados: Informacion clara y precisa en tiempo
real; mayores niveles de eficiencia; mejoramiento de
un 58 % en los defectos de calidad de produccion;
reduccion en el consumo de papel; aporte de
reportes, analisis y diferentes tipos de graficos para la

resolucién de problemas.
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MEXICO ]
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SERVO SOLUCIONES CREA
EQUIPO DOSIFICADOR DE

LACTASA ALTAMENTE ASEPTICO

QUE REDUCE LAS MERMAS Y
AUMENTA LA CALIDAD DEL

PRODUCTO FINAL

“El HMI ha resultado
un equipamiento
muy util ya que es
capaz de manejar
una enorme
cantidad de
pantallas durante el
proceso..."
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ervo Soluciones Industriales S. A. de

C.V, con sede en Tlaquepaque (esta-
do de Jalisco, México), es un integrador
de soluciones para la industria alimenta-
ria, especialmente lactea, que se espe-
cializa en la fabricacion y rehabilitacion
de magquinaria, almacenaje y procesa-
miento de alimentos liquidos, y proyec-
tos llave en mano, entre otros.

Con mas de 20 anos de experiencia en el
area de servicios de ingenieria mecani-
ca, eléctricay de automatizacion de pro-
cesos, la compania disefia y exporta sus
equipos a paises de Norteamérica, Cen-
troamérica y Sudameérica, desarrollando
como estrategia comercial un alto nivel
de competitividad y proyectos por enci-
ma de los estandares tecnologicos.

Servo Soluciones Industriales S. A. de
C.V es desde 2013 parte del programa de
fabricantes de maquinaria de Rockwell
Automation “OEM Program” y actual-
mente esta desarrollando un producto
denominado Dosislac, que es un dosifi-

cador de lactasa orientado a la elabora-
cién de leche deslactosada.

Este reqgulador de enzimas es un equipo
automatico que administra la lactasa y
opera en linea. Una de sus principales
caracteristicas es que no resulta inva-
sivo, ya que consta de una dosificacion
completamente aséptica que incorpora
dos filtros que impiden el paso de bacte-
rias al producto final.

A esto se suma un cluster de valvulas
aseépticas que controlan flujos de vapor
en el punto especifico de graduacion, lo
cual genera que esta se mantenga siem-
pre estéril. Ademas, el equipo incorpora
un mezclador estatico que asegura la
mezcla con la incorporacion tanto de la
leche como de lalactasay la efectiva re-
gulacion de la enzima.

Posee también un sistema de seqguridad
que, en caso de cualquier tipo de pro-
blema con los filtros que impida cumplir
con la condicion de presion, garantiza el
bloqueo del proceso de operacion hasta
que se solucione la falla respectiva.

Rockwell
Automaltion

“Una de las ventajas comparativas mas im-
portantes que presenta el Dosislac es que
ha permitido pasar de un proceso batch a
uno continuo, lo cual, entre otras cosas,
eleva la calidad del producto final, aumenta
la productividad y reduce las mermas”, ex-
plica Ivan Ruiz Alvarez, Director General de
Servo Soluciones Industriales.

Por otro lado, agrega el ingeniero, la solu-
cion ofrece el beneficio de contar con una
interfaz sencilla de operar y que incorpora
un sistema de calidad poka-yoke, “que le
otorga un alto nivel de autonomia al equipo
capazde reducir al maximo la posibilidad de
errores en la operacion”.

Cabe destacar que esta maquinaria, hecha
de acero inoxidable 304 y de inyeccion di-
recta con valvulas de grado farmacéutico,
posee una capacidad de dosificacion maxi-
ma de 220 litros por hora para lograr el des-
doblamiento de la molécula de lactasa.

Para desarrollar esta solucién, la compa-
fiia contd con el apoyo técnico y humano
de Rockwell Automation que proveyo los
siguientes equipos: PLC CompactLogix™
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5380 y PLC CompactLogix™ 5069-L340ER;
variadores de CA PowerFlex® 525; switches
Stratix® 2000 (8 puertos); red EtherNet/IP;
maodulos /0 5069; terminales graficos HMI
PanelView™ Plus 7 Performance 1500. Jun-
to a eso, se ofrecio el apoyo de los consul-
tores técnicos globales del OEM (GOTC).

“El HMI ha resultado un equipamiento muy
util ya que es capaz de manejar una enorme
cantidad de pantallas durante el proceso. A
su vez, el variador de frecuencia resulta muy
importante ya que permite respaldar el fun-
cionamiento de la bomba electromagnética’,
explica Ruiz.

Por otro lado, destaca que desde el punto
de vista de la programacion, la compania ha
logrado mejorar mucho sus estandares. “Las
bibliotecas de administracion han resulta-
do altamente eficientes, pues generan una
operacion mas versatil y practica, lo cual
redunda ademas en la posibilidad de poder
cumplir con estandares internacionales en
lamateria”. En ese sentido, el Dosislac se en-
cuentra listo para su certificacion por parte
de la Food and Drug Administration (FDA).

Los componentes aportados por Rockwell
Automation han colaborado para desarro-
llar un equipo que cuenta con monitoreo
remoto, facil mantenimiento y autorregu-
lacion en el flujo de produccion. Todo esto
ha concluido en un proceso mucho mas efi-
ciente debido a que se han podido bajar los
costos de produccion, mejorar la calidad
del producto (color, olor, sabor, textura)y
disminuir las mermas. Por ejemplo, frente
a un equipo tradicional, el Dosislac ahorra
hasta un 80 % de lactasa, ya que el método
convencional requiere un exceso de enzi-
mas para garantizar el desdoblamiento de
lamolécula de lactasa.

Aesto se sumaunareduccion de 50 % de los
costos en insumos de formulaciony 25 % de
ahorro en tiempo de procesamiento, mini-
mizacion del riesgo de pérdida total del pro-
ductoy unretorno de lainversion en tan solo
dos anos. “Finalmente, todo esto se traduce
en ofrecer un equipo mas estable para el
cliente final”, concluye Ruiz.ll
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LABORATORIOS SOPHIA
MODERNIZA SISTEMA

DE CONTROL Y CREA
INFRAESTRUCTURA DE
REDES QUE PERMITE BO¥

OPERAR CON MAS EFICIENCIA

Y CUMPLIR NORMATIVAS DEL
SECTOR FARMACEUTICO

La empresa mexicana del rubro farmacéutico se dedica a la elaboracion de productos oftdlmicos. Hasta hace pocos arios, la firma contaba
con sistemas de control aislados y aplicaciones de monitoreo de diferentes marcas; alguna de ellas con varios anos de operacion. Por tal
motivo, junto al integrador SINCI, Solution Partner de Rockwell Automation, llevé a cabo desde 2014 la modernizacion de su sistema de con-
trol y migracion de redes, ademds de la unificacion de las soluciones de visualizacién e informacion, todo con el objeto de cumplir ademds
con las nuevas regulaciones de la industria farmacéutica.

aboratorios Sophia, S. A. de

C.V. fue fundada en 1946 con
sede en Guadalajara, estado de
Jalisco, México, hoy en dia es
una de las empresas lideres en
el ramo de la oftalmologia en
México. Con presencia en USA
y Latinoamérica, la linea de ne-
gocio de la compafia incluye
desarrollo, venta y distribucién
de productos oftalmicos.

Hasta mediados de esta dé-
cada, la planta productiva
contaba con varios sistemas
informaticos corporativos que
funcionaban de manera aislada
(stand alone), tales como solu-
ciones de control y monitoreo
(sensores, procesos, visuali-
zacion SCADA, etc.); y muchos
de ellos estaban proximos a
obsoletizar, porlo cual se hacia
necesario un proceso de mi-
gracion.

“Tampoco existia un diseno de
infraestructura de redes, solo
habia un sistema de cableado
y switches suelto, sin nada de
programacion. A esto se sumo
el hecho de que, hace un par
de anos, se dictd una serie de
cambios en materia de norma-

tivaregulatoria tanto a nivel lo-
cal como internacional para la
industria farmacéutica, espe-
cialmente en lo referido a sis-
temas informaticos, por lo cual
la compania debia hacer frente
a este nuevo reto”, explica Alex
Vega, Gerente de Ingenieria y
Mantenimiento de Laborato-
rios Sophia.

Concretamente, enfatiza el
ejecutivo, al tener equipos
por obsoletizar comenzaron a
presentar problemas de ope-
ratividad, es decir, paros pro-
ductivos. A su vez, al contar
con sistemas que operaban de
manera aislada, tenian dificul-
tades para llevar a cabo la tra-
zabilidad de lainformacion, por
lo que los datos se recopilaban
desde diferentes partes, lo cual
arrojaba procesos complejos
e imprecisos. “Nuestro prin-
cipal objetivo era establecer
una planificacion estratégica
a largo plazo y que nuestras
aplicaciones fuesen migrando
de manera escalonada, ya que
la inversioén requerida era bas-
tante grande”, puntualiza.

Para lograr concretar esta ini-
ciativa, detalla Vega, resultaba
clave contar con un integra-
dor que tuviese una vasta ex-
periencia en el tema, motivo
que los llevo a elegir a SINCI,
empresa que no solo ofrecia
un personal altamente capaci-
tado, sino que ademas conta-
ba con una serie de certifica-
ciones avaladas por Rockwell
Automation. “A esto se sumo
que Rockwell Automation po-
see un amplio expertise en
el area de automatizacion vy
pudimos utilizar su programa
CPwE (Converged Plantwide
Ethernet) que nos ayuddé como
base para la planeacion estra-
tégica”.

Ante el desafio de la migracion,
se establecio una solucién si-
milar a MES (Manufacturing
Execution System), que se hizo
progresivamentey, sobre todo,
teniendo en cuenta las necesi-
dades farmacéuticas y de los
usuarios finales. SINCI esta-
blecié un plan estratégico para
visualizar el proyecto global,
tanto de sistemas de control
como de infraestructura de re-

des, para posteriormente pla-
near cada una de las etapas de
manera ordenada y eficiente.

“Los mayores retos para no-
sotros estuvieron en los es-
quemas documentales y de
registro; también tuvimos que
crear departamentos de es-
pecialidades internas, ya que
nunca habiamos trabajado con
procesos normativos tan con-
solidados; de hecho, los inge-
nieros que capacitamos para
esta labor se desempefan hoy
en la planta de Laboratorios
Sophia”, explica Juan Pablo
Benitez, Ingeniero de Ventas
de SINCI.

El profesional agrega que esta
planificacion se baso en la ex-
periencia de SINCl en las nece-
sidades regulatorias del sector
farmaceéutico y, sobre todo, en
las buenas préacticas y estan-
dares de laindustria con CPwE,
la guia de buenas practicas
GAMP 5 del ISPE (International
Society for Pharmaceutical
Engineering) y la norma oficial
mexicana para la fabricacion
de medicamentos NOM 059
(afio 2015), entre otros, con lo

cual se logré armar un plan de
migracion robusto.

Solucion

De acuerdo con lo que senala
Benitez, el proyecto consistio
en la integracion de una arqui-
tectura global para la planta
conforme al CPwE y se imple-
mento una infraestructura de
redes combinando fibra dpti-
ca, protocolo uTP y wireless.
Para los switches de acceso se
utilizaron Stratix® 5700 en las
diferentes areas.

En lo referido al sistema de
pesado y dispensado, el pro-
ceso se realizaba de mane-
ra manual y los registros de
igual manera, por lo que se
implementd FactoryTalk®
Batch, cumpliendo con Ia
normativa S88 y con la pro-
gramacion en ControlLogix®
utilizando FactoryTalk® Batch
PhaseManager™, con lo cual se
logré automatizar el proceso y
todos los registros y trazabili-
dad que demanda el mercado
farmacéutico.

“La plataforma ControlLogix®
fue capaz de sostener to-
das las aplicaciones y tam-
bién una serie de licencias de
FactoryTalk® que se fueron en-
cadenando una tras otra para
formar el proyecto maestro”’,
senala Benitez.

Junto a esto, se utilizo laherra-
mienta FactoryTalk® View SE
como sistema de monitoreo y
control supervisorio, iniciando
con la implantacién de un ser-
vidor y de tres clientes de ope-
racion. Conforme se integra-
ban mas areas, se encamind la
infraestructura de equipos de
computo hacia una plataforma
virtualizada e hiperconvergen-
te con redundancia, la cual ya
esta en operacion.

“Nuestro equipo de ingenie-
ria siguié los lineamientos
establecidos por Rockwell
Automation para cumplir con
lo referente a firmas y regis-
tros electrénicos (sistema
denominado Audit Trail) en
aplicaciones con FactoryTalk®
View”, indica Benitez.

Asuvez, setrabajo tambiéncon
sistemas FactoryTalk® Historian,

FactoryTalk® VantagePoint® y
FactoryTalk® TransactionManager
que fortalecieron dichos re-
querimientos y que ademas
llevaron la informacion de las
soluciones en operacion hacia
diferentes niveles de la organi-
zacion.

“Los beneficios de contar con
PLC es poder cumplir con las
necesidades del proceso vy
adaptarlo al cumplimiento nor-
mativo. A su vez, herramientas
como FactoryTalk® nos permi-
ten visualizar y registrar ten-
dencias, y en ese sentido, para
nuestro negocio resulta vital
poder ver el proceso de mane-
ra continua”’, resume Vega.

Beneficios

Segun senala el Gerente de
Ingenieria y Mantenimiento de
Laboratorios Sophia, un as-
pecto muy importante dentro
de este proyecto fue que, sino
se hubiese realizado, hoy en
dia la compania podria tener
lineas detenidas por incumpli-
miento normativo. De hecho,
contar con una infraestructura
de redes estructurada y bien
documentada en la planta ha
permitido detectar puntos de
falla de manera practicamente
inmediata.

“Hoy toda nuestra infraes-
tructura de red y los sistemas
informaticos estan absoluta-
mente validados, lo cual nos
permite cumplir con las exi-
gencias legales. A su vez, los
paros productivos tenian un
costo muy alto, mientras que
hoy esta todo integrado y te-
nemos respuestas inmediatas.
El retorno de inversién en la
continuidad de los procesos es
un valor agregado que hemos
obtenido”.

Cabe destacar que, conlaimple-
mentacion de estared global, se
halogrado unainteraccion auto-
matica entre sistemas, mejoran-
do procesos y reduciendo tiem-
pos de produccion; ademas,
con la unificacion del sistema
de informacion y visualizacion
se tienen mejoras en temas de
mantenimiento, pues el perso-
nal técnico se esta especiali-
zando en un menor nimero de
herramientas.
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Tanto la infraestructura de
redes como el cluster se han
implementado bajo esquemas
de tolerancia a fallos y alta
disponibilidad, lo cual reduce
al minimo la posibilidad de una
caida del sistema. El cluster de
virtualizacion hiperconvergen-
te ha permitido que algunos
sistemas obsoletos se pue-
dan segquir utilizando y se ha
logrado la migracién de estos
de manera transparente, redu-
ciendo las ventanas de imple-
mentacion.

En cuanto al soporte, hoy en
dia se cuenta con la centraliza-
cion de los sistemas, lo cual ha

permitido brindar un tiempo de
respuesta mucho mas rapido y
con una trazabilidad de todos
los procesos.

Benitez concluye senalando
que el apoyo técnico brindado
por Rockwell Automation en lo
referido al negocio farmacéu-
tico fue clave para el éxito de
esta operacion, ya que trabajar
con este tipo de industria no
es para cualquier integrador.
“Permanentemente nos estu-
vieron guiando en el proceso
de los paquetes documentales
y nos ensenaron a hacer la do-
cumentacion tal cual lo reque-
ria este cliente”.

e Desafio: modernizacion de los sistemas de control;
migracion gradual y escalable de redes de control
industrial hacia tecnologia Ethernet (bajo estandar
CPwE); unificacion de sistemas de visualizacion
e informacion (centralizado en una arquitectura
cliente/servidor para usuarios de diferentes areas);
cumplimiento de regulaciones de la industria
farmacéutica en lo que se refiere a bitadcoras (audit
trail), sequridad y documentacion de procesos.

Solucion: PLC ControllLogix®; PLC CompactlLogix™;
FT Historian; FT Batch; FT View Server; FT View
Client; FT View VantagePoint; FT AssetCentre;
switches no administrados industriales Stratix®

5400, 2500 y 5700.

Resultados: reduccion de tiempos muertos, ya que
se solucionaron problemas de paros o retardos en los
sistemas; mayor control de procesos con medicion
en tiempo real, lo que permite tomar acciones en el
momento y evitar lotes rechazados de productos;
cumplimiento de normativa de fabricacion de
medicamentos, especificamente en lo referido a
sistemas computarizados, de no haberse actualizado
habria desviaciones de procesos por incumplimiento.
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CF Mexicana es un fabricante de

equipos originales (OEM) dedicado
al desarrollo de soluciones de identi-
ficacion para sistemas de etiquetado
autoadherible y manejo de materiales,
especialmente orientado a las indus-
trias farmacéutica, alimenticia y de cui-
dado personal en diferentes paises de la
region.

Fundada en 2001y ubicada en el estado
de Jalisco, la compania ofrece solucio-
nes de montaje integral y modular de:
etiquetado autoadherible, transporta-
dores, codificacién, automatizacion,
inspeccion, paletizado. De esta mane-
ra, sus servicios permiten brindar abas-
tecimiento puntual de consumibles,
etiquetas autoadheribles, inventario
permanente de refacciones, soporte
técnico (preventivo/correctivo) y evolu-
cién tecnologica.

Recientemente, la compafia llevd a
cabo un proyecto piloto de un sistema
de manejo de materiales y paletizado

para una firma multinacional dedicada
ala fabricacion, comercializacién y dis-
tribucién de bebidas y botanas.

Disefado para el area de empaque,
este equipo de transporte y manejo de
material (caja de cartén) cuenta con un
sistema de paletizaje automatico coor-
dinado a traves de cinco robots colabo-
rativos de la marca danesa UR (Univer-
sal Robots).

"El sistema suministra las cajas por
medio de una banda transportadora,
pasando por un lector de codigo de ba-
rras, el cual determina en qué posiciény
a qué banda transportadora se va a en-
viar (Sistema Sorter). De esta forma, el
robot comienza a acomodar cada cajay
la paletiza para poder ser enviada hacia
su destino final”, explica Jorge Cruz, Di-
rector General de DCF Mexicana.

También nos explicé que una de las
ventajas de este equipo es poder con-
tar con un robot colaborativo que re-

sulta ser muy versatil, simple de utilizar
y programar, y ofrece mayores niveles de
seguridad para los operarios, entre otras
cosas. "Ademas, puede ser utilizado en un
lugar bastante pequeno, lo que sirve para
optimizar el espacio”.

El robot es bastante seguro debido a que
realiza movimientos lentos y, en este caso,
es capaz de procesar 8 cajas por minuto con
una capacidad de carga de hasta 10 kg por
cada estacion de robot y puede trabajar has-
tauna altura de pallet de 2.6 metros.

Por otro lado, la solucién cumple con los
estandares internacionales de seguridad
de maquinarias (Machine Safety) en lo re-
lativo a la Categoria 3 (Performance Level
D), ofreciendo con esto programacion de
seguridad y de control basada en normas
globales, por lo cual es apta para ser ex-
portada a diferentes paises del mundo.

Solucion y resultados

El sistema incluye una serie de soluciones
y equipamiento de Allen-Bradley® como

son: PLC Compact GuardLogix® 5069 (en-
cargado de dar las instrucciones a todo el
sistemay procesar la informacion); servo-
variadores EtherNet/IP Kinetix® 5700 (en-
trega instrucciones de movimiento a los
ejeslineales); variadores de CA PowerFlex®
525 (mueven motores de corriente alterna
instalados en bandas transportadoras);
switches industriales Stratix® 2000 con 16
puertos(conectan dispositivos periféricos
para llevarlos al PLC); mddulos de seguri-
dad POINT 1/0™1734-1B8S /1734-0B8S (se-
fales digitales, analogas y de sequridad);
terminales graficos HMI PanelView™ Plus
7:y CIP Safety.

De acuerdo a lo que senala Jorge Cruz,
tanto los PLC como los servovariadores
utilizan comunicaciéon Ethernet/IP y CIP
Safety, un protocolo de seguridad para la
transmision de datos de seguridad.

Loscomponentes de Rockwell Automation
han permitido no solo incrementar la velo-
cidad de produccion, aumentar la calidad
y eficiencia en el proceso de paletizado, y

asequrar la sequridad de los operadores,
sino que ademas han contribuido a gene-
rarun 20 % de ahorro en horas de ingenie-
ria por uso de librerias y un 24 % de ahorro
en tiempo de arranque y cableado, gracias
alatecnologia CIP Safety.

“Las librerias facilitan enormemente la for-
ma de programacion, aportando una alta
eficiencia, ya que se pueden agregar mas
estaciones debido a que ofrecen una solu-
cion modular. Ademas, cabe destacar que
Rockwell Automation es capaz de brindar un
gran soporte a nivel de servicios de ingenie-
riay de aportar una alta calidad de sus com-
ponentes y fiabilidad de instalacién”, resalta
el Director General de DCF Mexicana.

Dado el éxito logrado con este proyecto, el
cliente esta evaluando incorporar durante
este ano un segundo sistema de paletiza-
do, que incluiria un total de siete robots
colaborativos, para otra de sus plantas de
produccion.ll
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istpac SA de CV es una compania con

25 anos de experiencia que se dedica
al disefo, fabricacion e integracion de ma-
quinaria para la industria del empaque y el
envase en el segmento de alimentos y be-
bidas.

Ubicada en la ciudad de Zapopan, Estado
de Jalisco (México), la firma elabora todo
tipo de transportadores, paletizadoras,
depaletizadores, apiladores de cajas, vol-
teadoras de caja, enjuagadoras de bote-
llas, entre otros.

“En los ultimos diez anos, nos hemos con-
centrado en desarrollar maquinas de ma-
yor capacidad, mas rapidas y eficientes”,
sostiene David Calva, Director General de
Distpac. "Somos actualmente uno de los
pocos fabricantes locales que ofrece este
tipo de soluciones en México, por lo que
tratamos de competir a la par en tecnolo-
gia y servicios con las empresas interna-
cionales”, agrega.

Con apoyo de Rockwell Automation, del
cual operan como OEM desde hace casi
cinco anos, Distpac llevo acabo en 2019 un
proyecto integral para una linea de llenado
de bebidas, el cual consistio en varias so-
luciones: lavadora de botella; transporta-
dores; divisores; empacadora; y un equipo
depaletizador de lata.

"El cliente requeria una solucion integral
de mayor nivel de velocidad en la produc-
cion, ademas de soporte, atencion técnica
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y buen retorno de su inversién”, detalla el
ejecutivo. “La dimension e integracion del
proyecto fue un buen desafio, a lo cual se
sumo que debimos disenar y fabricar los
equipos de acuerdo con especificaciones
técnicas muy precisas e integrarlos con
otros fabricantes”.

Especificamente, en la planta operaba un
sistema de envasado de botellas de vidrio
y lata en la misma linea de produccion,
pero de acuerdo con las proyecciones de
crecimiento del cliente, esta sola linea era
incapaz de cumplir con la demanda futura.
“Por tal motivo, se separaron ambas para
lograr obtener dos lineas en el mismo es-
pacio y asi duplicar el tiempo de produc-
cion”’, senala David Calva.

Fue asi como, dentro de esta iniciativa,
Distpac estuvo a cargo del disefo de la se-
paracioén de la linea de lata con la linea de
botella de vidrio. Por un lado, para la linea
de lata, tuvo que suministrar una depa-
letizadora de lata, la cual recibe las latas
en una tarima y la maquina coloca las la-
tas una atras de otra, en fila simple, para
transportarlas hasta 90 m hasta la llena-

dora, que tiene una velocidad de 500 latas/
min. Por otro lado, para la linea de botella
de vidrio, tuvo que suministrar un descen-
sor-enjuagador de botella, una warmer de
botellas y todos los transportadores para
lograr la separacion de las lineas y la union
de todas las maquinas que conforman las
nuevas 2 lineas de envasado.

Equipamiento

Como parte de la solucion implementa-
da, se utilizdé una serie de productos de
Rockwell Automation para el ambito de
control, sequridad y redes de comunica-
cion, entre otros. Fue asi como se integra-
ron cuatro PLC CompactLogix® 5370 para
el manejo de los transportadores, warmer
(tunel que permite subir la temperatura de
la botella para evitar su condensacion) y
depaletizador.

A esto se sumaron switches no admi-
nistrados Stratix® 2000 y variadores de
frecuencia PowerFlex® 525 para la su-
pervision de mas de 50 motores entre los
transportadores, cuya eleccion se baso
fundamentalmente en la robustez de su

comunicacion Ethernet, asi como en la
funcion de desconexidn por seguridad. A
su vez, se adquirieron relés de seguridad
Guardmaster® 440C-CR30 conectados a
paros de emergencia, interlocks magnéti-
cosy alos PowerFlex®525.

El sistema es controlado a través de inter-
faz HMI PanelView™ Plus 7 Performance,
gue esta conectada por medio de Ether-
net IP. Cabe destacar que las pantallas
quedaron programadas con FactoryTalk®
ViewPoint para poder ver en tiempo real
los estados de las maquinas.

De acuerdo con David Calva, la solucion
cumplio las expectativas del cliente en
cuanto atiempo, alcance y costo. Ademas,
se cumplieron los resultados esperados

en velocidad, eficiencia, costo operativo
y la solucion incremento la capacidad al
doble.

“Dada la simplificacién en la fabricacién
que hemos logrado en este equipo, auna-
da a la tecnificacion de sus componentes,
se ha generado un bajo nivel y costo en
mantenimiento”, enumera. “A esto se suma
menos desgaste de partesy, por ende, una
disminucion de la posibilidad de paros, una
programacion mas sencillay mayor flexibi-
lidad para futuros cambios”.

David Calva concluye afirmando que el
apoyo y soporte técnico brindados por
Rockwell Automation y su distribuidor
ABSA resultan fundamentales para su la-
bor. En ese sentido, siempre estan atentos

aresolver dudasy realizan visitas con gen-
te especializada a la planta de Distpac.

“La confiabilidad que entregan las solucio-
nes de Rockwell Automation es muy alta.
Ademas, es un proveedor capaz de ofre-
cer la mas amplia y completa familia de
productos que se requiere para un equipo
eléctrico. Por lo tanto, al ser todos los sis-
temas de esta misma marca, la comunica-
cién y la programacioén de la maquina fue
mucho mas sencilla”.ll
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A NOVEDADES

INICIE MAS RAPIDO" ==
LAS APLICACIONES:
DE PROCESO CON gl
NUEVOCONTROLADO

y los faceplates que necesita para su aplicacion, Io que permlte aprovecha
PlantPAx® de objetos de proceso. . y

Otras ventajas de
ControlLogix® 5580:

Reduce el espacioy la compleji-

vechar el contenido y las ins-
trucciones que son nativas del
controlador en lugar de descar-

dad de sus aplicaciones con una
potencia y capacidad de proce-
samiento de vanguardia.

Transmision mas rapida de in-
formacion con puerto GigaBit
Ethernet incorporado, asi como
pagina web integrada que per-
mite acceso a Task Monitor del
controlador sin la necesidad de
tener la herramienta de inge-
nieria.

Menores riesgos de ciberse-
guridad con arquitecturas de
sistemas certificadas segun
el estandar de sequridad IEC
62443-3-3.

Utiliza de mejor manera la me-
moria del controlador, al apro-
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garlas de un sitio web.

Los controladores ControlLogix®
5580 estan disponibles con ca-
pacidades redundantes para
ayudar a reducir el tiempo de
inactividad no planificado. Los
beneficios clave de estas capa-
cidades redundantes incluyen:

Proporciona la base para el
sistema de control de pro-
cesos DCS PlantPAx®.

Un solo firmware para todas
las soluciones, ya sean es-
tandares o redundantes.

Sin disminucion de memoria
al habilitar laredundancia.®

“'""”“'""“”' l-":::::r

CONTROLLOGIX® 5580

Rockwell
Automaltion

LIVE VIEW
SUPPORT™:
NUE VA

- XPERIENCIA
JE SOPORTE

WWW.ROCKWELLAUTOMATION:CON

Los problemas técnicos ge-
neran retraso en todas las
etapas de produccion de las
empresas. La aplicacion Live
View Support™, que presenta
Rockwell Automation, es un
enfoque moderno que permite
mejorar esta experiencia y re-
ducir el tiempo improductivo
de la maquina.

Si necesita solucionar con ra-
pidezlos problemas de produc-
cién, mejorar la capacitacion o
agilizar las actualizaciones de
software, Live View Support™
puede brindarle los conocimien-
tosy la asistencia que necesita
para enfrentar algunos de sus
principales desafios.

Con Live View Support™, pue-
de volver a sus operaciones
habituales con el soporte téc-
nico de expertos en el momen-

to y de la forma que usted lo
necesite. Con la transmision
de video en vivo, un técnico
capacitado puede observar
su equipo en tiempo real pro-
porcionandole instrucciones
especificas y detalladas para
reparar el hardware.

Se pueden realizar anotaciones
3D en la pantalla, para que usted
y elingeniero de soporte técnico
remoto puedan compartir es-
pecificaciones visuales que les
permitan identificar qué partes
o productos se debenreparar.

Live View Support™ es una
funcionalidad clave de la ofer-
ta de soporte técnico remoto

TechConnect®™.



https://www.rockwellautomation.com/es-mx/capabilities/industrial-maintenance-support/product-application-support/remote-support.html
https://www.rockwellautomation.com/es-mx/capabilities/industrial-maintenance-support/product-application-support/remote-support.html

AT NOVEDADES

ROCKWELL AUTOM
CONSOLIDASU A

Rockwell
Automaltion

IATION
DJESTA POR

EL CENTRO DE DESARROLLO DE

SOF TWARE EN M

DELLIN

Conozca mds sobre el imponente campus del que saldrdn soluciones tecnoldgicas para todo el mundo.

Rockwell Automation puso en marcha en
el 2020 el ambicioso proyecto del Centro
de Excelencia de Desarrollo de Software
en Medellin. Con la convocatoria de talento
colombiano, este campus es el primero de
su tipo que se abre en la region Latinoa-
méricay se sumaa otros centros distribui-
dos por todo el mundo.

El campus abrio sus puertas el 1.2 de junio
del ano pasado y nace como parte de uno
de los grandes proyectos que tiene hoy
Rockwell Automation a nivel global: desa-
rrollar soluciones propias, que terminan
siendo parte de la oferta comercial para
sus clientes.

“No es un centro de desarrollo para la
region, sino que desarrolla software de
Rockwell Automation que se distribuye en
todo el mundo, desde Asia Pacifico, hasta
la Region Andina”, precisa Juan David Ca-
rrasquilla Arango, lider del proyecto del
campus de Medellin.

Por su lado, Andrés Villazon, director de la
region Andina, explicd que, en este cen-
tro, evoluciona la gama de productos que
tienen, dotandola de nuevas caracteris-
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ticas. Por ejemplo, habilitar el software
FactoryTalk® con analitica o loT. “Es una
fabrica de software in-house, pero que
se alinea con la estrategia comercial de la
compania®, anadid.

Actualmente, 63 personas trabajan en
el centro y la meta es tener entre 70 y 75
personas en dos meses; sin embargo, el
edificio estéa disefiado para albergar a 200
personas. Por la pandemia, ahora estan en
modalidad home office, pero esperan vol-
ver a mitad de este ano.

Medellin, ciudad que apunta a convertirse
en un Software Valley, se ha constituido
como un escenario ideal para la organiza-
cion. Una de las razones es por la cerca-
nia con Estados Unidos, donde estan los
directores de la compafia, también por
la zona horaria. Pero, ademas, Rockwell
Automation ha encontrado aqui una buena
palanca para sus proyectos, afirman.

Talento local

Medellin viene trabajando desde hace
unos anos con las universidades locales
para fortalecer las capacidades de talento

dentro de la ciudad. Por ello, al dia de hoy,
el talento no ha sido un impedimento para
consegquir al mejor personal para el centro
de desarrollo de software.

Han captado varios perfiles, desde ma-
nagers, scrum masters, product owners,
hasta desarrolladores, ingenieros UX vy
disenadores de interfaces. “Y para todos
hemos tenido muy buenos candidatos”,
senala Carrasquilla. Asimismo, un factor
de atraccion de talento es que lo que ha-
cenimpactaenlapropuestade valor como
compafia a nivel global.

A futuro, Villazon apunta a consolidar el
campus y que se convierta en el mas im-
portante para Rockwell Automation a nivel
mundial. “Que siempre que piensen en un
campus, piensen en Colombia”.

En tanto, Carrasquilla apunta a que el cen-
tro de desarrollo en Medellin sea como
un lugar de trabajo donde la gente quiera
estar. “Que el talento que viene nos iden-
tifigue como el sitio donde quieren ir a
desarrollar su conocimiento y el talento”,
sostuvo. l

CENTERLINE® 2500:

MAYOR SEGURIDAD

CON LA TECNOLOGIA

SECURECONNECT™
PARA LOS CCM

Mejorar la sequridad de la planta siempre
es una prioridad. Los nuevos centros de
control de motores CENTERLINE® 2500
con tecnologia SecureConnect™ ayudan a
reducir la exposicion a peligros eléctricos
al desconectar la energia del bus de ali-
mentacion eléctrica vertical en una unidad
individual con la puerta cerrada.

Los mangos en la parte externa de las uni-
dades SecureConnect™ cuentan con cua-
tro posiciones de operacion: conectado,
prueba, desconectado y liberado. También
se puede bloquear un piston cerca del man-
go para lograr una mejor seguridad.

Los centros de control de motores (CCM)
de CENTERLINE® 2500 IEC estan disefia-
dos para cumplir con los requisitos de apli-
caciones globales. Al combinar una huella
mas pequefa y pruebas de tipo integrales,
los CCM CENTERLINE® 2500 ayudan a sa-
tisfacer las necesidades de los clientes.

Conexion sencilla de E/S distribuidas

Las unidades cumplen con la norma IEC/TR
61641 y brindan el acceso requerido por la
norma IEC 61892 para aplicaciones de petré-
leo y gas mar adentro.

Para anadir seguridad adicional, no necesita
ocupar un espacio adicional. Las unidades
SecureConnect™ estan disponibles entre 2y
10 médulosy tienen el mismo tamano de una
unidad estandar.

Caracteristicas importantes:

® |ncluye disenos para unidades fijas o ex-
traibles.

y E/S de seguridad a su PLC

LIdmenos para mas informacion

C 616-345-0680

Dispositivos de backplane para Allen-Bradley®,
ControlLogix®, CompactLogix™

y MicroLogix™ 1500

® Selecciona unidades fijas de alta densi-
dad cuando el espacio del piso sea limi-
tado.

® Selecciona unidades completamente ex-
traibles para un reemplazo rapido.

® Proporciona una alta densidad de unida-
des para optimizar el espacio de la co-
lumna.

® Ofrece una variedad de opciones de con-
trol de motor inteligente.

® Ofrece disefos estandar completamen-
te probados.l
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Global

Pasarelas a buses de campo comunes:
Ethernet/IP, CIP Safety, DeviceNet

@ 0 visitenos en nuestra pagina web www.bihl-wiedemann.com




| A7 EVENTOS VIRTUALES

Rockwell
Automaltion

Evento digital: “¢Cémo esta expandiendo la transformacion
digital las posibilidades para las empresas de alimentos, be-
bidas, bienes de consumo y agroindustria?”

Fecha: 02 de diciembre de 2020

¢Cual es el impacto de tecnologias como analytics, machine lear-
ning, lloT y realidad aumentada? ;Cuéles son los desafios a los
que se enfrentan las empresas lideres del mercado en el camino
de la transformacion digital? En la mesa redonda impulsada por
Rockwell Automation, empresas lideres del segmento compartie-
ron algunas ideas con el objetivo de asesorar y brindar apoyo fren-
te alos desafios del sector. Fue un momento Unico de intercambio
de experiencias liderado por Paulo Rocha, consultor industrial de
Rockwell Automation en Brasil.

Evento digital:
“Una receta digital para el futuro”

Fecha: 24 de febrero de 2021

Elevento estuvo enfocado en las industrias de alimentos y bebidas
y cuidado personal, y tuvo como tema principal mejorar el rendi-
miento, la calidad y la eficiencia de la mano de obra en las empre-
sas. Se compartié conlos clientes mas importantes en laindustria,
anivel de Latinoamérica, las mejores practicas para hacer esto po-
sible, con casos de uso que demostraron que, trabajando en equi-
po, con fabricacion inteligente y transformacion digital, todo esto
es posible.

demanda aqui [m]ifs :

Evento digital:
“VirtualConnect: La fabricacion
inteligente ahora es mas productiva”

Fecha: 09 de marzo de 2021

Rockwell Automation desarrollé este evento para sus clientes de la
region Latinoamérica, en el cual se mostro como la industria pue-
de ser &qil para aprovechar las experiencias digitales y mantener el
aprendizaje continuo. Asimismo, Globant estuvo como invitado es-
pecial, cuya presentacion, basada en su experiencia en fabricacion
inteligente, permitié desmitificar las complejidades del proceso de
transformacion digital de una planta, entender a qué conceptos se
debe prestar atenciony qué acciones se pueden tomar desde el mi-
nuto cero. Esto minimizara los riesgos clasicos que implica incursio-
nar en este emocionante mundo de la fabricacion inteligente.

VirtualConnect estara disponible bajo demanda hasta septiembre
del 2021.

VirtualConnect
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Evento digital:
“"Tendencias de la industria
minera en Latinoamérica”

Fecha: 17 de marzo de 2021

El 2020, sin duda, fue un afno de inflexion para el mundo y para la
industria de mineria, la coyuntura exigid crear nuevas formas de
realizar las actividades diarias y de darle continuidad a los nego-
cios, maximizando e innovando en aspectos como personas, pro-
cesos y tecnologia, sin incurrir en costos adicionales excesivos de
operacion y mantenimiento. Por ello, Rockwell Automation invit6 a
expertos y reconocidos actores de la industria en Latinoamérica
para analizar el impacto del cambio generado por la pandemiay el
rol de las tecnologias. Este evento estara disponible bajo demanda
hasta septiembre del 2021.
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AROCKWELL AUTOMATION PARTNER

ARGENTINA

RACKLATINA

Exclusivo Clientes Argentina:
54-0810- 122-0217

Casa Central — Tel.: 54-0810-122-0217
Bahia Blanca — Tel: 54-0810- 220-2440
Cordoba — Tel: 54-0810- 220-2440
Rosario — Tel: 54-0810- 220-2440
Mendoza — Tel.: 54-0810- 220-2440
Neuquén — Tel.: 54-0810- 220-2440
Tucuman — Tel.: 54-0810- 220-2440
URUGUAY

RACKLATINA

Montevideo — Tel.: (+598) 2711 3114
BOLIVIA

LEVCORP

Cochabamba — Tel.: +591-44140140
La Paz — Tel.: +591-22782126

Santa Cruz — Tel.: +591-33449392
CHILE

PRECISION

Santiago — Tel.: 56-2-2422-6000
Antofagasta — Tel.: +56 2 2422 6000
Concepcion — Tel.: +56 2 2422 6000
Puerto Montt — Tel.: +56 2 2422 6000
ECUADOR

PRECISION

Guayaquil — Tel.: +593 4 500 1900
COLOMBIA

MELEXA

Bogota — Tel.: (57 1) 587 4400 — 587 4040
Barranquilla — Tel.: (57 5) 385 0101
Bucaramanga — Tel.: (57 7) 615 80 26
Cali —Tel.: (57 2) 687 0800
Cartagena — Tel.: (57 5) 693 9884
Medellin — Tel.: (57 4) 607 2529
Neiva — Tel.: (57 8) 863 2455

Pereira —Tel.: (57 6) 330 2077
Ibagué — Tel.: (57 8) 264 64 18
COSTA RICA

ELVATRON

San José, Costa Rica —

Tel.: 506-2242-9900

EL SALVADOR

INTEK

San Salvador, El Salvador —

Tel.: +(503) 2260-8888
GUATEMALA

INTEK

Guatemala, Guatemala —

Tel.: +(502) 2507-0500

HONDURAS

INTEK

San Pedro Sula, Honduras —

Tel.: +(504) 2559-4748 al 50
NICARAGUA

ELVATRON

Managua, Nicaragua — Tel.: 505-2254-4913
PANAMA

WARREN PANAMA

Panama, Panama — Tel.: +(507) 220-0201
PARAGUAY

ELECTROPAR

Asuncioén — Tel.: +595 21616-7000
PERU

PRECISION

Arequipa — Tel.: +51 54 213300

Lima —Tel.: +51 1 2656666

Trujillo — Tel.: +51 44 643129

WWW.ROCKWELLAUTOMATION.COM

PUERTO RICO

WARREN

Caguas (Oficinas Centrales y Centro de
Distribucion) - 787-757-8600
Guaynabo - 787-622-3710

Arecibo - 787-623-0014
REPUBLICA DOMINICANA
WARREN DEL CARIBE

Santo Domingo —787-757-8600
TRINIDAD Y TOBAGO

WARREN (ECM, LTD)

Chaguanas — +1 (868) 481-8835
VENEZUELA

IMPORT IMPORT

Valencia (Casa Matriz)

—Tel.: +58 (241) 832-5955
Maracaibo — Tel.: +58 424 4626064
Barcelona — Tel.: +58 4244108160
MEXICO

ABSA

Corporativo (Guadalajara): (33) 3111-6800
Guadalajara — CEDIS y Ventas:
(33) 3942-8900

Aguascalientes, Ags.: (449) 978-8730
Chihuahua, Chih.: (614) 442-5430
Cd. Juarez, Chih.: (656) 233-0474
Cd. Obregon, Son.: (644) 417-7087
Culiacan. Sin.: (667) 712-4885
Hermosillo, Son.: (662) 109-0170
Ledn, Gto.: (477) 711-1120
Zacatecas, Zac.: (492) 922-6411

MEXICO

HERMOS

Oficinas Generales: 800 685 7464
Guanajuato: (461) 618 7300
Querétaro: (442) 196 0300

San Luis Potosi: (444) 824 7102
Morelia: 800 685 74 64

Lazaro Cardenas: 800 685 74 64
MEXICO

RISOUL

Monterrey (Matriz): (81) 8158-9600
Nuevo Laredo: (867)100-0802
Orizaba: (272) 724-6692
Puebla: 222 213-0417

Reynosa: (899) 921-2700
Salltillo: (844) 439-4925
Tampico: (833) 228-0707
Toluca: (722) 235-8510

Torredn: (871) 722-1456
Veracruz: (229) 981-1533
Villahermosa: (993) 311-0277
Cd. Acuna: (866) 112-3422

Cd. del Carmen: (938) 383-3249
Coatzacoalcos: (921) 215-2157
Cuautitlan: (55) 2620 0386
Cuernavaca: (777) 329 5870
Durango: (618) 101-9129
Guerrero: (777) 135-8020
Matamoros: (868) 102 9883
Mérida: (999) 176-5066

Ciudad de México: (55) 5354-9090
Monclova: (866) 631-5182
MEXICO

ONE SOURCE

+52-664-399 4056

www.rockwellautomation.com

https://www.rockwellautomation.com/es-ar
https://www.rockwellautomation.com/pt-br
https://www.rockwellautomation.com/es-pr
https://www.rockwellautomation.com/es-ar
https://www.rockwellautomation.com/es-co
https://www.rockwellautomation.com/es-mx

https://www.rockwellautomation.com/es-ar

https://www.rockwellautomation.com/es-co
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