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% Rockwell Automation Hoy

e Un lider a escala mundial en
soluciones de automatizacion
iIndustrial

* Ventas: 5.000 Millones US$
* 19.000 empleados

* Mas de 450 oficinas de venta y
soporte en mas de 80 paises

* Socios estratégicos globales
en comercio y tecnologia

* QOrientados al cliente

e Mas de 100 anos de historia
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El mercado actual de productos de consumo...
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Tendencias del Mercado de Consumo

— Creciente demanda de nuevos
productos, mayor conveniencia del
usuario, extensiones de marca

— Proteccion de la imagen de marca
* Calidad y Consistencia

— Impacto de las Grandes Cadenas de
Comercializacion

— Legislacion y Normativas

Tﬁ%%? — Presion competitiv%, reduccion de
costes de produccion
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Variables de Negocio Mercado de Consumo

Satisfaccion del cliente — || Calidad Consistente

Consumidor solicita— || Flexibilidad y Agilidad
Nuevos Productos

o Costes de Produccion
. / —Rendimiento
Mercado Competitivo

—Pérdidas/Produccion
* Gestion de Energias
* Rendimiento Activos

Cadena de Suministro * Planificacion Produccion

* Ordenes Aprovisionamiento
¢ Gestion de Inventario

Seguridad y Garantia__|

de Producto e Cumplimiento Normativas

* Histéricos y Trazabilidad
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La fabrica de proceso batch mas antigua ...
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La fabrica de proceso batch mas antigua ...

MATERIAS PRIMAS PROCESO BATCH PRODUCTO ACABADO + RESIDUOS

Genera cantidades finitas de producto (Lote) a partir de ...

... cantidades proporcionales de materias primas (Férmula) ...

... por medio de un conjunto de actividades de transformacion ordenadas (Receta) ...
... que ocupan uno 0 mas equipos fisicos (Unidades) ...

...y se realiza en un periodo de tiempo finito.
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La fabrica de proceso batch convencional ...

LECHE i

LECHE
ENVASADA

MATERIAS
AUXILIARES

AGUA

RESIDUOS
Y OTRAS
ENERGIAS

MATERIAS PRIMAS PROCESO BATCH PRODUCTO ACABADO + RESIDUOS

Genera cantidades finitas de producto (Lote) a partir de ...

... cantidades proporcionales de materias primas (Férmula) ...

... por medio de un conjunto de actividades de transformacion ordenadas (Receta) ...
... que ocupan uno 0 mas equipos fisicos (Unidades) ...

...y se realiza en un periodo de tiempo finito.
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El producto evoluciona ... hay mas referencias

PRODUCTO Y FORMATO UNICO

CARACTERISTICAS FORMATOS AGRUPACIONES PROMOCIONES

Leche entera, semidesnatada, desnatada,  Botella Cristal, Botella Plastico, Individual, Caja 6 botellas, Promo +20%, Promo Calcio,
light, deslactosada, evaporada, en polvo,  Brick cuadrado, Brick pirdmide, Caja 8 bricks, Caja 4 bolsas, Promo Omega3, Promo Verano,
condensada, concentrada y evaporada, Brick hexagonal, Garrafa, Caja 12 bolsas, Retractil 2 garrafas, Promo Disney, Promo Cromos

saborizada, enriquecida, organica, ... Bote, Bolsa flexible, ... Retractil 4+4 bricks, ... Marca Mercadona, Marca Dia, ...

L 3 ) 5ol i:l.,.'j_ ._ . '
: i - B

NUMERO MUY ELEVADO DE REFERENCIAS FINALES

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.

Mas de 5300 !!!

16



Incremento de referencias ... cambia la fabrica

PLANIFICACION DE LOTES

POCAS 7 s o
REFERENCIAS Caracteristicas de Fabrica

- Instalaciones muy especializadas

- Tamano de lote grande

- Poca variabilidad Producto A Producto A Producto A
- Facilidad de planificacion

- Facilidad de aprovisionamiento
- Alta eficiencia de planta

MUCHAS Caracteristicas de Fabrica
REFERENCIAS - Instalaciones muy flexibles Prod A
- Tamano de lote pequeno -

- Mucha variabilidad
- Dificultad de planificacion ProdH | | Prod|

4" _ Dificultad de aprovisionamiento
- Baja eficiencia de planta - -

Prod B Prod C Prod A

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 17



La clave es FLEXIBILIDAD de produccion

* Gestion Flexible de la produccidn implica, tanto
en la Zona de Proceso como en la Zona de
Envasado como en la Zona de Energias:

— Capacidad de disefiar y fabricar un nuevo
producto o modificar uno existente
* Adaptacion a nuevos gustos del mercado
* Ajustar componentes por coste
 Adaptarse a nuevas instalaciones
— Capacidad de planificar la fabricacion de
productos diferentes combinados, y la
posibilidad de modificar esta planificacion

— Capacidad de obtener informacion relevante
de cada uno de los lotes fabricados

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 18



Tipica planta de fabricacion

Energias

Recepcion

: Oficinas y
Materias Laboratoriosj

Manutenciér]

A

Almacén
Empaquetado

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 19
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Tipica planta de fabricacion (interior)




Diferentes tipos de Flexibilidad Produccion

4) Proceso Multi-Unidad

3) Multiples Productos,
Multiples Procedimientos

Productos

2) Multiples productos,
el mismo procedimiento
(Parametros Personalizables)

1) Secuencia basica fija

(Unica) Codigo

Normalmente Normalmente '™,
Nunca Férmula Receta

—

Necesidad de Cambios

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 21
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% Soluciones para responder a la demanda

- * Pautas y normativas

* Instrumentacion inteligente

* Redes de comunicaciones

* Sistemas de automatizacion y control
* Software de gestion de planta

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 23



El estandar ISA S88

o |SA - Instrument Society of America
e SP88 - El comité
¢ 588.0x — El estandar

ANSTTSA-588.01-1995
Approved Ootober &, 1995

@ -

Batch Control
Part 1: Models and Terminology

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 24



;Por qué el estandar ISA S88?

C )
S88.01 S88.01
Modelos Terminologia
N /
( )
S88.02 S88.02
Estructuras de datos Lenguajes

\_
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% Ventajas del estandar $88.01

* Reduce los costes de la automatizacion de sistemas

* Reduce el esfuerzo de ingenieria del ciclo de vida
— Menor tiempo hasta la comercializacion
P — Mayor flexibilidad
j_: — Mejor calidad del proceso
= « Desarrollo rapido de las recetas de lotes

* Actualmente se aplica en todo el mundo, con
ventajas demostrables e identificables

[ ——
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Los tres modelos del estandar S88

Modelo de Actividad
Define las actividades
Involucradas en procesos batch

Ejecuta
sobre

Modelo Fisico Modelo Procedural
Define la capacidad de los equipos Define la informacion requerida
disponibles para fabricar cada producto para fabricar un producto

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 27



1-Modelo Fisico

VAPOR RECOVERY

CHARGE HEADER

COOLING.
STEAM WATER
RETURN
COOLING
WATER
SUPPLY
NOENSATE 5 PRODUCT
RETURN STORAGE

* SAME SUFFIX AS VALVE

#k LOOPS ARE NUMBERED 901 TO 905
CORRESPONDING TO VALVE SUFFIXES

DETAIL -

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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Modelo Fisico $88.01 (Modelo de Equipos)

Fuera de S88.01

Empresa

puede contener

Y

Planta

puede contener

Y

Area

puede contener

Definido en S88.01

Y

it

l debe contener

l puede contener

Modulo
de equipo

l puede contener

Modulo

de control

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 29



% Ejemplo de Unidad

—><} Vacio
—P<F Aire Residual

>

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 30



% Particion de unidades en mddulos de equipo

| Gas inerte ;

R : INERTIZADO ;
' DOSIFICACION ! | i
i Ingrediente A — < " —<> Vacio E
| | | . —N—* Aire residual !
N >4

:-_C;Ii_e;t;l ' "" E """

:Entr.

: Frio

| Caliente N RECICLAJE

1 Sal kg k{ Y

" TEMPLADO BOMBEO

————————————————

N" Unidad
Siguiente
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Entidades de equipo: Fases de equipo

Tipo material ———— . — Cantidad Final
(I'it)zfalfeal‘?:l Lote Material
Cantidad ID contenedor

Presion—— Inertizado ——— Presion Real
Tipo——— Transfer |——— cantidad Total
SP inicial
SPfinal — 1 Calentado |—— SPreal

Coef. Rampa

Velocidad

Agitado | ——Tiempo Total
Tiempo

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 32



Definicion de Fase de equipo

_ — = —

o Las fases de equipo de una g@ gq g@
unidad (O médUIO de “THARGE &  CHARGE_E_1  CHARGE_C_1
equipo) definen las
capacidades basicas de |

- & ]
procesamiento de la e
unidad, disponibles para CHARGE_D CHARGE_E_1
las recetas - [:;IL:;

* Los detalles de IE- = 2 (%
programacion de las fases HEAT_ SAMPLE 2
de equipo quedan ocultas a
la receta ¥

%o

MOVE_TO_STORAGE_1
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E

2-Modelo Procedural y Recetas

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 34



S88.01 Modelo Procedural

Modelo Procedural
S88.01

Una secuencia de Fases forman una:

Operacion

Una secuencia de Operaciones forman un:

Procedimiento

de Unidad

l Una secuencia de Procedimientos de Unidad forman un:

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 35



Definicion de Fase

* El elemento mas pequeno del control procedural que puede realizar
una tarea orientada a proceso

F% Brewhouse - /Brew House/f

—w_w__

ADD_AG

Heat Loop
FIDE

Heat Loop
Tune

BrewHouse

Phase Monitor

Brewr

ezl ol ADD_AGUA

Lauter
Tun
Level
VACIAR
Wort
Cooler

" DOSIFIC. |

Brew
Kettle

LE

Whirlpool

VACIAR |

ki —— Chill water supply

Chill weater return

22810 A

hdir Jhetaec [Nt s

{[CLAProcessio_MT_Hest PV}

7o

50150777

| o li
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Descripcion de Fase

* El conjunto logico de pasos que configuran una fase son
especificos para sus equipos, y no forman parte de la
receta.

* Por ejemplo: las fases para las operaciones de carga son:
— Inicializar
— Anadir Material A al caudal de 20L/min
— Anadir Material B al caudal de 50L/min
— Mezclar durante 30 minutos

* Normalmente relacionan a los equipos
— Comandan los equipos
— Gestionan las conexiones entre equipos

e B s B s O e |

ADD_AGUA

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 37



% Estados de los elementos procedurales

* Diagrama de transicion de estados recomendado por la S88

S“a—“/[ RUNNING J«—Pone [ RESTARTING\j
.

“:;ﬁl EXECUTING

Restart

K[HOLDING j Done ’[ HELD j /

Done \l, Stop \l, Abort

esel (STOPPING |
e

Done Done

.

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 38



Logica de equipamiento para cada estado

* Posible logica para cada estado

* N
RUNNING < fﬁg‘m—/RUNNING RESTARTING Al > RESTART

«

—1 Hold EXECUTING _ —1
A4 A
START HOLDING J Done)| HELD l T START
| |

CONTROL BOMBEO

CALENT
NIVEL ON lnone WV Stop W Abort ON
|

' (sTorpiNG F>( ) <+ Gont.Fin
¢ Done ¢ Done \ I

== SP<=PV

"oF (compLeTe] (sforren ) [ )

== Conf. Fin

+ /

HOLDING STOPPING ABORTING
— — [—

== START - START == START
CAOI_EIL\IT. BO(I)VIFI?:EO BO(I;IIFI?:EO

== Conf. Fin = Cont. Fin == Conf. Fin

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 39



Definicion de Operacion

* Un conjunto ordenado de fases que
define la secuencia principal del $ Grist
proceso Mill

* Lleva el material a procesar de un
estado a otro

* Normalmente supone cambios fisicos
0 quimicos en el material

o Solo deberia haber una operacion
activa en una unidad cada vez

alt

L

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 40



Operacion

Producto A

Producto B

TRUE

ADD_MAT_5:1

anDD_MaT &1 STATE= COMPLETE

a0O0_MoT_H:1

‘LaDD MAeT B STATE—- COMPLETE

S MATE:

AGITATEASTATE=COMPLETE

TEMP_CTRLA

‘TEMP_CTRLASTSTE= COMPLETE

DECHARGEA

DECHA&ARGE1STATE—= COMPLETE

_| TRUE

ADD_WTERA

| aDD MATERASTATE= COMPLETE

ADD_MAT_B:1 : ' BGITATEA

| AGMATE1STATE=COMPLETEAND ADD_MAT_BASTATE=COMPLETE

TEMR_CTRLA X ! BGITATES

| AGMATE2STATE=COMPLETEAND TEMP_CTRLASTATE=COMPLETE

DECHARGEN

DECHARGE1 STATE= COMPLETE

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 41



Descripcion Procedimiento de Unidad

* Consiste en un conjunto ordenado de operaciones, que pueden configurar una secuencia
continua de produccion, y que tiene lugar en una Unidad (Receta de Unidad)

* Un solo Procedimiento de Unidad deberia estar activo cada vez en una Unidad

Procedimiento P o

 Un Procedimiento de Unidad se realiza hasta completarse en una Unidad

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.



% Descripcion del Procedimiento

* Es el nivel mas elevado de gestion y control jerarquico de
— proceso

* Normalmente se denomina “Receta de Producto”

* Se define como un conjunto ordenado de Procedimientos
+ de Unidad

* Define la estrategia detallada para realizar las acciones de
=+ proceso requeridas para crear un lote

* Ejemplo: “Pintura B78291”

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 43



Modelo procedural

pammm— Procedimiento
de Unidad

N

Procedimiento Operacion

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 44



Modelo procedural

== TRUE

PREMIX:1

=== PREMIX:N§TATUS = COMPLETE

REACTION:1

REACTION:1.STATUS = COMPL

Procedimiento
de receta:
PRODUCTO A

== TRUE

DOSING:1

=== DOSINGMN.STATUS = COMPLETE

DISCHARGE:1

=== DISCHARGE:1.STATUS 2COMPLETE

Procedimiento
de Unidad:
PREMEZCLA

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.

Sistema Batch

—1

== TRUE

| |

AGITATE:1 SUGAR:1

== SUGAR:

CAFFEINE:1

ADDITIONS:1

|

TATUS = COMPLETE

=== ADDITIONS:1.STATUS = COMPLETE

Operacion
de Receta:

DOSIFICACION

=== CAFFEINE:1.STATUS = COMPLETE

DCS/PLC

=== START

PREPARE

=== READY

1 1

VALVE
OPEN

PUMP
START

I I

=t= SP<=PV

CLOSE/STOP

=== CLOSED and STOPPED

Fase de
Equipo:
AZUCAR

45



E

3-Modelo de Actividad
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% Modelo de Actividad

* Inicia, dirige y/o modifica:
— La ejecucion del control de las recetas
— El uso de las entidades de equipo

* Ejemplos:
— Supervisidn de la disponibilidad del equipamiento
— Asignacion de equipamiento a los lotes
— Arbitraje del uso de los equipos
— Propagacion de cambios de modo y estado

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 47



Procedimientos basados en UNIDADES

Producto Producto Producto Unidad 1 Unidad 2 Alma-cenamiento de
materiales acabados

Producto Producto Producto Unidad 3 Unidad 4 Almacenamiento de
materiales acabados
Producto Producto Producto Unidad 5 Unidad 26 Alm-acenamiento de

materiales acabados

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 48



Procedimientos basados en CLASES

Unidad 1 Unidad 2 Alma_cenamiento de

materiales acabados

=) d Pr d to  Pr d i Unidad 3 Unidad 4 AIma-cenamiento de
R B °cr materiales acabados

=

Unidad 5 Unidad 6 Almacenamiento de
materiales acabados

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 49



Procedimientos basados en CLASES

Unidad 1 -Unidad 2 Alma_cenamiento de

materiales acabados

=) d Pr d to  Pr d i Unidad 3 Unidad 4 AIma-cenamiento de
R B °cr materiales acabados

o &

Unidad 5 Unidad 6 Alma-cenamiento de
materiales acabados

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 50



Procedimientos basados en CLASES

Unidad 1 Unidad 2 Alma_cenamiento de
materiales acabados

Unidad 3 Unidad 4 AIma-cenamiento de

Producto PdeUCtO PrOdUCtO materiales acabados

o &

Unidad 5 Unidad 6 AIma-cenamiento de
materiales acabados
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Procedimientos basados en CLASES

Unidad 1 -Unidad 2 Alma_cenamiento de
materiales acabados

Unidad 3 Unidad 4 Al a-cenamiento de

Producto PdeUCtO PrOdUCtO materiales acabados

o =

Unidad 5 Unidad 6 AIma-cenamiento de
materiales acabados
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% ;Cual es su valor?

* Reduccion en la cantidad global de recetas a gestionar
* Uso efectivo y determinista del equipamiento

* Ejecucion con tolerancia a fallos

* Sigue basandose en diferentes niveles de abstraccion

* Reduccion en la complejidad del codigo del controlador

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 53



Resumen: Equipos y Procedimientos

RECETAS MASTER
o]
|
SBT3
e S
.

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 54

Sistema Batch

EQUIPOS




para definir los objetos de fase...

& de S30
de P10 = & de P20
Gras&) XV4011 & Agua

XV4030B
Vapor Salmuera Retorno
< < il

HV4050 HV4051 HV4053 R40

TCV4052A

(1sA ”

M to T60, T70, T80 Planta: Planta de reposterid
Descripcion: Reactor R40
N.2 doc.: 100.40

Copvright © 2007 Rockwell Automation, Inc. Al rights reserved. Rev.: 21 oct. 1998 45




Use editor de recetas para montar su procedimiento...
para conseguir la maxima flexibilidad de produccion

Producto A Producto B

.__'TR e 3 i i i H i ¥ '__.TH g

ADD_MAT A ADD_NATER:

—|- ADD_MAT_A1STATE=- COMFLETE _| ADD WMWTERASTATE= COMPLETE

AOD_MAT_8:1

BOD_MAT_B:1 o PEITATEN

_| ADD_MAT_8:1STATE= COMALETE

_| AGITATENSTATE= COMPLETE AND ADD_MAT_B:1STATE= COMRLETE

| AGTATEASTATE=COMPLETE

TEMP_CTRLA o AGIMTATEZ
TEMP_CTRLA
“| 'TEMP CTRLASTATE= COMPLETE | AGTATE2STATE= COMPLETEAND TEMP_CTRLASTATE= COMPLETE
DECHOSRGET NoOHD MR DECHARGES
| DECHaRGE1STATE= COMPLETE  _| DECHARGE1STATE=COMALETE

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 56



Propuesta de valor: reutilizacion de fase

B& Acrobat Reader - [WBFZ001NA-Givens-McDonald-Paper.pdf] _|EI|£|
@.Eﬂe Edit Dorument Tooks Wiew ‘window Help — =)

DEaE #aR-E K ed|[oa- B8 ehe -o DEOOE -
EIE AT

T s
FASE 2 ‘ﬁ#

nnnnnnnnnnnnnnn

Element Yo of Re-use M
Procedural Phase T0-100%% g E I's oz

— — * Trabajos de Ingenieria, comparacion
Equipment Phase 701004

Equipment Module 20-100%% Fase 1 con Fase 2

Control Module G- 100

Table 4 Benefits Sunumary

.Signétures% Thumbna_ﬂs <%Bl:mkmarkss b

Equipment Phase Module Design Costs Control Module Design Costs Disefno |ngenier|’a 30% reduccion
52500 e $2000 T [ e Implementacion 30% reduccion
$2.000 s = Dsagn E 1,500 {- = e e

£ i i i e e Formacion 50% reduccion
& 51000 H — | wpme Y em ! Si it T . .

e ﬂ | - ] ol | [ e imulacion y Tests Sin cambios

¥ Eroict A FrogctB Frosct C s H?d Hotfd Hﬂéecl Puesta en marcha 60% reduccién

Fgure 20 Norsalized Cost Comparisons
@] M 4] Gof10 F M @26xii6an O]9 & G= 1]

© WBF 2001 — Mark Givens and Andrew McDonald

© WBF 2001 — Greg Montz, Don Teale, Bart Winters

30-50% de reduccion en los costes
de implementacion y puesta en marcha
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% Soluciones para responder a la demanda

* Pautas y normativas
- * Instrumentacion inteligente
* Redes de comunicaciones
* Sistemas de automatizacion y control
* Software de gestion de planta

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 58



Introduccion

* La instrumentacion de campo permite informar a los sistemas
de control de la actividad de los procesos productivos.

* Los instrumentos son cada vez mas inteligentes, y ademas
de la senal de control, tambiéen pueden proporcionar:
— Informacion complementaria de la medida
— Diagnosis de funcionamiento del instrumento
— Capacidades de comunicacion remota (Configuracion/Calibracion)

* Existe gran variedad de instrumentacion, y cada vez esta
mas especializada.

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 59



Instrumentos en proceso

- Humedad  Conductividad Gases
Presion Disueltos

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 60



% Dificultades de mantenimiento

Que???
.. cada dispositivo necesita
su propio software???

... y cada uno de

4 Ya podemos ellos tiene un
empezar a formato distinto???
configurar el
nuevo

\instrumento

ALTO!!!

... Es DEMASIADO
complicado y
EXCESIVAMENTE
caro!!
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La tecnologia FDT/DTM simplifica el trabajo

* DTM (Device Type Manager)

— Mddulo de software, suministrado por el
fabricante conjuntamente con el dispositivo.

— Contiene todos los datos especificos del
dispositivo, funciones e interfaces graficos de
usuario.

— Para su ejecucion necesita disponer de una
aplicacion encuadrada en FDT.

* FDT (Field Device Tool)

— Especificacion de interface abierta y estandar,
que contempla la integracion de dispositivos de
campo, en sistemas de control 0 herramientas
de gestion de dispositivos.

— Basicamente independiente de protocolo.
— Independiente del fabricante.

v Certified
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FDT Group

* EIFDT Group es una asociacion
independiente sin animo de lucro, que
actualmente agrupa a 59 companias
internacionales

* Propietario de la tecnologia FDT, y
responsable de su mantenimiento,
desarrollo futuro y promocion

* Se dedica a establecer y mantener la
tecnologia FDT como un estandar
internacional ampliamente aceptado en la
industria de la automatizacion

o Esta abierto a incorporar a aquellas
companias que deseen participar en el
desarrollo de esta tecnologia
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FDT

FEF

Group

Miembros de FDT Group

59 Members (Status May 2007)

abacon)-arowr AABIB BNCI burkert &) !.M e
y — NEIT"
Endress +Hauser (=] nowsenv: FC Fuji Electric Systems ﬁ@? oty L
Fregmay Aginrvagen :{c:m ’l

s RS & SEE el
wrrrs Honeywell g5 icicsysien .f..d.m '“"1“:"* INvensyse
M& waciew @ ") metso
M P M topt  [ESneenng ’m&%& ‘}autnma!mn

Alllomﬂnn mtﬂrl(- @ dagouulgsol - Schoeider E.!,ccl(p—.
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Instrumentacion inteligente forma parte de la
arquitectura del sistema de control

Sistema de Control T : . s : -
/ “Sistema * Lainstrumentacion y dispositivos

qSestion inteligentes que disponen de
“servidores de datos”, son el
Nofes de Calbrocen puente que enlaza la tradicional
| Span Minimo Sensor separacion entre los sistemas de
e | e e automatizacion y los elementos de
Datﬁéﬁir‘é_"é‘i‘%ii?:‘é” campo.
A AR * Permiten acceder a una importante
Namero de Dispositivo .
S — fuente de variables de proceso e
. EV;;;V;;?:;;P,;fgfggjl informacion de diagnostico del
3 Valor Variable Proceso 1 ‘ dISpOSItIVO
. PEIRIEIM ® ]Zi
Transmisor Fowoanox
Digital
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Ejemplo: Comunicacion Hart

» Senales digitales codificadas sobre la senal analogica de 4-20mA, para
proporcionar datos adicionales y diagndsticos del instrumento.

* Se puede utilizar en las aplicaciones tradicionales de 4-20 mA, siendo
compatible con instrumentos existentes.

20 mé,
4-20mA Analacue
HART zignal
4 ma, - - =R
{-‘l Analégica s
=t i 1
| Titne [zec)
Transmisor
Hart

HART - Highway Addressable Remote Transducer

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 66



Solucidn Integrada con Gestion de Activos

Sistema
Gestion
Activos

Controlador

F( LIC101 {Dffline Parameterize)

L S [=(3]
JJ Select in Braveser
Language Extras
©
DevicaType:  Levelilas M Software Revision: 01.02.00 Profile Versior: 3.0 Endfess.q.ﬂauser
Device Mame: FMP 434 Lic1o1 Accessrights: . Customer Peaple for Process Automation

Label

EF& Basic Setup

& Safety Settings

EF% Length Adjustment

E Linearisation

'& Extended Calibration

Iﬂ-& Profibus Parameters

E Display

EF& Diagnostics

EF& System Parameters

% Linearisation table
EFE Microwave Level Meter

4] |

% Communication

E—E Standard Wiew {manufacture

| Dffline |

1) leveltullage: | level CLI

linearisation:

£
|IiHi_aar o

@[] Mot Cannested.
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;Qué es un marco FDT?

* Es un entorno que permite configurar
todos los dispositivos inteligentes de
campo en una planta, y soporta su gestion
durante todo su ciclo de vida.

v/Certified

* Mediante la utilizacion de la informacion s -
de estado, también proporciona una —
simple, pero efectiva, forma de chequear
su adecuado funcionamiento.

* Opera sobre cualquier instrumento,
actuador, E/S y sensor que soporte el
estandar FDT.

* Ofrece un profile de operacion genérico o — T |
para instrumentos inteligentes de terceros ” |
que aun no soportan el estandar FDT.

(c)/(d)

(a)/(b)
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Ejemplos de Software de Gestion de Activos

ol x|
JJ Select in Brawser
BF szt gt ol
|E ” Select in Browser
CCINCLETCE B ps0021 (Simulation) =10 x|
i | @ J_| Select in Browser
W2 DeviceT ype i Evlias F[PSI]I]ZI (Lock /Unlock) - ;IE[EI
= Product des| T — i ‘:
A |@ JJ Seleck in Browser
B iag i
‘ bl o U BT 7125 (Trend) ;lg_lﬂl
: Label | Product designation;  CE 2o || select inBro B — =
5 28 e o FisviceTine: P50021 (Reset i -0l x
DE WaHE Biagmadic Cade: @] BT RS A : -
. Product designatic ] JJ Select in Browser
: @] =g :
=2 | Tapel V2HO Diagnostic jmell —= _||79 _lenguage  Extras
=i e e e
ST R =ESimulation (Measure Eh - [42 | &
J . i — E=|—E . .
E E%%n:!::lz: EIIIC;L;II:;::UI:} Lahbel E:;I:!n T ':T;Z DeviceType: Cerabar 5 Endre55+]-|auser
R & g e %i:u = o g Product designation: CERABAR 5 Feaple for Process Automation
3F Actual Mode | : :
% @Output Valus :r:.}ﬂ.': %z W2HO Diagnostic Code: € Na eror, no warning
5 % @Quality A EZ
= — fo
_E ¥ @?Status QN 4 %i Label Facton Feset: ||:| 7
= wo | |Z5 El-% Master Reset
|2k 1| | = g EERFactory Reset
;; Force I _I_[‘ E i
| |@IE ;; LockUnloc ’ il
4 - -
4 | a)[8] SR Ly llg —
Di I = S
EL IaQHDSIS| _ G | WE & 5 Sy ;; Fieset I i | E 45 G S Master Reset |
=iA| ==L 1|FED- [Connected e — 5
B =] S| ==1|FED- [Fornested ® &[7|
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Arquitectura con Soluciones de Gestion Activos

SERVIDOR SERVIDOR
BATCH HMI
[Eeog [Feog PC
CLIENTE
= = :

PC
CLIENTE

PC ESTACION
CLIENTE

INGENIERiA

CONFIG

Ethernet/IP

CONTROLADOR

OPERADOR

= &

Dispositivos DeviceNet

Dispositivos Hart

v

Dispos.

Convenc.

OPERADOR
PF-DP -
| bur Fieldbus !
Segment mua -

Coupler f

Q E

‘a~'
| PF PA @ o
Disp. _
Hart DISpOSItIVOS PF-DP/PA

Dlsposmvos Fieldbus Foundation
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% Soluciones para responder a la demanda

* Pautas y normativas

* Instrumentacion inteligente

- * Redes de comunicaciones
* Sistemas de automatizacion y control
* Software de gestion de planta
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;Para que se utilizan las redes industriales?

Configurar

Controlar
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% Las redes de comunicaciones industriales

* Son el medio de intercambio de informacion entre los sistemas de
automatizacion de control, supervision y gestion de fabrica.

* La informacion que manejan es cada vez de mayor volumen y mas critica.
* Es el punto critico de muchas de instalaciones actuales de proceso.
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% Tipos de redes especializadas

] Redes de dispositivo (Ejemplo: DeviceNet)
= Conexion de dispositivos de campo directamente a la red

= Toma informacion de diagnosticos directamente de los D EI;(,: eNetb

dispositivos

] Redes de control (Ejemplo: ControiNet)
= Como red para acceso a entradas/salidas remotas
= Como red de enclavamientos punto a punto ControlNet.
= Como red determinista (tiempos de comunicacion asegurados)

2 Redes generalistas (Ejemplo: EtherNet/IP) Ethe%et/lfb

= Cuando hay que conectar muchos ordenadores
= Como gateway natural hacia sistemas corporativos
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CIP: capa comun de aplicacion y perfiles de
dispositivos para EtherNet/IP, ControlNet y DeviceNet

Perfiles de Bombas Valvulas Variadores Robots
dispositivos
Capa de aplicacion CIP
Libreria de objetos
: - . - CIpP
Aplicacion < Gestion de servicios de mensajes CIP Explicitos (Datos)
e Implicitos (Entradas/Salidas)
Gestion de conexiones Mensajes CIP Routing
Transporte Encapsulado . N . '
ontrolNet eviceNet
UEE _ Transport Transport
Red IP
EtherNet ControlNet CAN Alternativas
Enlace CSMA/CD CTDMA CSMA/NBA futuras:
ATM, USB,
Fisica EtherNet ControlNet DeviceNet FireWire,...

Physical Layer Phys. Layer Phys. Layer
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Tres redes - UN SOLO protocolo

* Acceso a todo el sistema de control desde un unico
acceso.

* Intercambio de mensajes cruzando diversas redes
fisicas y logicas.
* Sin cajas de intercambio ni programacion anadida.
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% Soluciones para responder a la demanda

* Pautas y normativas

* Instrumentacion inteligente

* Redes de comunicaciones

- * Sistemas de automatizacion y control
* Software de gestion de planta
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Sistemas de control tradicionales

Sistemas de Sistemas Hibridos
Control Distribuido (DCS) (PLC + SCADA)

Operador Ll =& | .|| Ingenieria SCADA
Clu Clu

< Red de Planta > Bus de comunicaciones

PLC 6

Controlador Automata E@ll

Sistema especializado para la Sistema especializado para
gestion de E/S analdgicas la gestion de E/S digitales
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Controlador PAC, mas que PLC + DCS

Funcionalidad
Control Distribuido

Flexibilidad PLC

- Alta Velocidad
- Acceso Global a Datos - Operacion aislada
- Control Determinista - Escalabilidad
- HMI Distribuido - Interface a multiples
- Libreria de algoritmos dispositivos

de control de procesos

- Redundancia
PAC anade ademas

» Control de Motion y
Variadores de
velocidad integrados
? » Basado en Tags

T Y T [ » Acceso a redes
* Funciones
avanzadas

PAC: Programmable Automation Controller
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PAC: Alta escalabilidad y multidisciplina

'
I'

......
W g— i | ] s

Control Control Variadores Control Control :
Seguridad

Proceso Batch Velocidad Movimiento Discreto
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PAC: Gran variedad de moédulos / tipos de E/S

9

|l
b
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% PAC: Sistema Operativo especializado
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PAC: Estructura de programacion

Un Programa contiene:
— Una o multiples rutinas con cddigo de programa
— Una base de datos de variables locales
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PAC: Sistema operativo multitarea

Control_Tanque: 10ms

Control_Reactor: 40ms

\

» Cada controlador PAC soporta multiples tareas de usuario
— 1 tarea continua, varias tareas periédicas

— Cada tarea tiene su propio nivel de prioridad para un uso
eficiente de los recursos de calculo del procesador
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PAC: Memoria del controlador

BD TAGS

Cada controlador tiene una base de datos
de TAGs:

— Lainformacion esta estructurada y
autodocumentada

— Accesible para los otros programas del
controlador

— Accesible para dispositivos externos via
comunicaciones
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PAC: Multiples lenguajes de trabajo

i RSLogix 5000 - Batch in Batch_¥11_B3.ACD [1756-11]
File Edit WYiew Search Logic Communications Tools Window Help

alE(8l] 8| 5 (Bl |- [ <] silsolsel & B 25
Offline . = RUN T Path: I<nnne> vlﬂ

Ma Forces | 'EDK
orar 8= 4 2] =] slmlel=] o) @) = .
10| «lppsrc/
;. I = :
8 ot ran e | || LB OIT 24 | lelg] of ] « |
A |

(2] Power-Up Handler = T = = J Gl |1 j aof 8 IBarreITempZnne1

HB Tasks ) = DaTeh_malght - b -
El% MainT ask, % _I - - - ' =

=% MainProgram T e L T e T
Program Tags st i e reacs o e Panckan " " i a - W o
Eeoai iy -
= g ML Ga Recg ': :_:
-[Z] Batch_Initialize mesTERT ~fa
Load_Recipe Sl | P sasim 3
Powder_Conkn S e &
- ]
&5 Purge_to_Was 2 :
Termp_Loop l i b
3 X s st sk b et intn the bech -
WBIth_SEalE it 1wyl dad e =l |y _| Purp_Cn | P Py g :
-3 Unscheduled Programs i . Sl , . iy B
: e T e
[_]B Motion Groups S B
3 Ungrouped Axes e
----- [ Trends ke rurg_sunning_enpue Than;
aleuld walva_boa - an;
I:—]'SJ Daka Types a ma_:t‘;w -7 > il NS LI
Cﬂ, User-Defined 4| ¥ | Yl Procedure / 1] ] el |2 | #|500 Procedu.. ATemp Lo.. 4] |

Eﬂ, Predefined El %l%l@l -El il 3_"3'

&g Module-Defined

=1-25 10 Canfiguration Step to add Step to add - S* Dead the ASCII String from the serial Por1;|
8 [m]1756-1816 - Poweder to batch Powder to batch ARL{0, W3cale String, WSecale Read Ctrl)
ﬂ [1] 1756-0A16 Powder_Control.A, Pawder_Contral & End _If
i i [
Bl ro117ce.nEarT = L L . . . ,
4| I 3 S* Once a full line is receiwved begin the parse ]_I

IF Wicale Pead Ctrl.DN Then

Type Sequential Function ... [End]
Description If WScale String.Datal[0] = Wi3cale STH Then

= =
1 I I _PI 4| * |\ Procedure... hPowder C.. /4| | o] | A Nab Proc.. £Pow.. hWei.. /4] ] 3|

Propertiss lpe | [80%% | 36




PAC: Add-On / Generacion de librerias

[ngredient_g,
A_Valve [}
Simple wale contral ingtruction
=5 Controller MachineCne e e 1 ] P
nigredien i :jD————— 0 :r—E|< ngredien 1
A cController Tags q e ; = Yalve_Command Walve Dot q A
3 Controller Fault Handler Ingredient_4_FBD +— —— —— o Fully_Closed FB
[ Power-Up Handler o [ = —{Fullb_Upen FB
E-25 Tasks Ingiedient_&_FB1 o
=435 Device_Contral
: — Y 7
E% Walve_Prog | Simple walve control inztruction —
E& Aqitator Backing Tag Ingredient_A
: Yalve_Command Ingredient_4,_ Crnd
Cﬂ; Conveyar 1e
: B Add-On Instruction Definition - A_Valve v1.0 B I =] .
-8 Ingredient_Total e = Fully_Closed_FE  Ingredient_4_FED
i - General Parameters | Local Tags | Scan Modes | Change History | Help | Fulh Open FB  Ingredient_&_FE1
-8 Solennid_Pro v b ient_4_
_Frog Yalve Out Ingredient_&_0 uEtI .
EI"EQ MainTask Namé!ii'if'c"mm Jigi ‘ﬁfw DE’MB EMEJ qu : =
EEI% SE':IUE—'FI':E—'r Eu::yﬁg\nsedE;B rOut |BOOL M |~
ully_Open_| nOut BOOL v v
EEI--[@) Sirnalations e o e | sy aeties
* a|a|@| o 2] «| #|[3 || sheat[| F]orr [ Backing Tagy | Ingredient_A [Progiam_A)[1] ]
L@ Temperature_Contral IEETIRIE J‘I— el 3 ‘ ‘
----- [ Unscheduld I mm—— E
T 2l
-3 Mation Groups | tee [T «
Hlﬁ Add-On Ingtrug] beswier: S decmamawin = || e | owatyme sessobuee [0 ] conce sy | mep | et
F'| X = = — Z ED) ) _
== rred = = I Disorete 2- State Dewice
El'ﬁ Data Types Tupe: [Esd Function Block Diagism =] [T s dremcomns . — o Vo]
B Bevision =] 1= & £ StateOPerm Devicenstate 3
% User-Defin | | & StatetFam DavlcetStats fa
Rewision Mote:| Draft version N S — g™ commanssts
-Eﬂ) i 2 [l Dpen FB__ e — — o1 Fautdlam
g Skrings H dnra ssham o
% Predefined N e o
!endor. = | ProgQverrideReq ]n
Ly Add-On Ing| © geentose e |
H % MDdUlE DE ¥ Ogen Definition
----- [T Trends ; -
. . ]| \A_Valve / “ |
----- [ 110 Configuration

(* Open the walve for Ingredient C *)
Ingredient C_Cwmd := 1;

A Valve{Ingredient T, Ingredient C_Cwmd, Ingredient C_FBO, Ingredient C_FBl, Ingredient C_Out);
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PAC: Implementacion nativa S88

%, Equipment Phase Monitor - AddMilk i -0 x|
; : E quipment Phases: I ! Dwner(z]: BSLogiz 5000[1]
EI% ProcedureCantral n AddCrean

Eﬁ; MainProcedure AddEggs . Start Hald ™y
=5 Addbik — Rurning Holding —@

A Phase Tags AddSugar

g :uldu?lg Agitate

Hnning Dizpenze

Festart

Eﬂ& addCrean Heat Restarting -—
-8 Addsugar Manualddds
#-(%¢ AddEqgs - !
(%% Manualadds Stop Aport
[—]’ﬁ Heat Feszet Ahort

e

ﬁi Abarting

-ﬁi Funning

- Subroutine Auto Pause

Pauze Reset Stopped Sharted
| |
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Sistemas de supervision (SCADA)

* Interfaces de operador para la
supervision y control de los
procesos

* Ubicacion tanto en sala de
control (PCs) como en campo
(Terminales)

* Sistemas Cliente-Servidor
* Seguridad unificada
* Soporte multiples lenguajes

* Adaptacion a necesidades
particulares mediante
lenguajes de scripting como
VisualBasic, .Net, etc.




Soluciones interface HMI / SCADA escalables

Estaciones Cliente SCADA KECE ol
! : |°_=| m,guﬁ...g Breitiouse = Inekistry DERm Gt LA

. Herramienta

Servidores de desarrollo

Redundantes |\

SCADA

. e e
Acceso directo Servidores mE
a Tags en Redundantes|
controladores Datc;js
PAC

8

I (TS

[ [HINALN

Objectos
globales
facilitan el
trabajo

Panel de Operador g
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% Sistemas de gestion de lotes (Batch)

* Herramientas para el desarrollo y
control de recetas y formulas de
producto, siguiendo la normativa ISA
S88

* Reducen los esfuerzos de ingenieria
y validacion

* Facilitan la gestion de calidad
productiva en tiempo real

* Permiten un seguimiento efectivo de
los lotes de producto y materias
primas que intervienen

* Incluyen la recopilacion automatica y
correlacion de los datos que
intervienen en el lote por medio del
EBR (Electronic Batch Record)




Soluciones Batch Altamente Escalables

FactoryTalk View
Client Stations

222

Redundant
FactoryTalk

Yiew Servers

4

FactoryTalk

Batch, Historian,
PlantMetrics,

Asset Management ....

I

|
Redundant —J
FactoryTalk

Directory &

Data Servers

multidiscipline
Programmable
Automation
Controllers

s %

EI % ProcedureContral

- +- 8 MainProcedure
& Jﬁ AddMilk

- L.£%% Running
l & AddiCream
- lﬁ AddSugar
E AddEags

i E ManualAdds

EI ﬁ Heak

i3 Phase Tags

i‘h Running
------ - Subroutine

I NetLinx
S = E Sl

RSLogix5000

PAC con Fases S88 A

e

uuuuuuuuuu
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Ejemplo: Editor de Equipos Batch

r spap.cfg - Batch Equipment Editor o oy =15
File Edit Class Miew Options Help

Dfe(@] & [m(ele] +(+]0] £ alBlelz]8lms]@ v 2] 2

Phases AREA1 [« ]

iy [

pas= 2 L2
ADD_LVE K ADD_COCHNTOIL

+

+ L
| Iﬁ- o
AGITATOR_WSD # gﬂ)

TEMP_320

— »/

_, B, 3
B i ¢
:@ ADD_NEUTREZRK ADD_SUNLOIL 4

HEAT_FREMIX " | ﬁ

v vl '
IE AGITATOR_320 ﬁ%ﬁ'WﬁTEH k. ?DD_SDYBDIL Wt

- - —

G4 _CHECK_320

il

-

MAN_ADD_320
TEMP_KETTLE §®
L & - b 0
HFER_STORAGE_K. ADD_OLIWEDIL AL
TIMER_320
RFER_STORAGE PASTE_CHECE_320
éﬂ} (JLO
— . f
ADD_OIL ADD_POLYZ20_K

5
4 | »

Ready [Unit; 7320 |P, Cell: SOOPER._SOAP  |User: RSIOF10SIADMINISTRATOR 2
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Ejemplo: Editor de Recetas Batch

- Batch Recipe Editor - [STRAWBERRY SCENT OP] ol

=10l x|
File Edit Recpe Step Link Format Wiew Help

D@ & 4] 2] BBl &l o8 B@=E=
o [ e e T S b S T E AR

= EaTRAWEERFY_SCENT_UP STEPS MATERIAL AMOUNT CONTAINER LOT
= @gggﬁﬁggﬂ\rﬁggﬁmjm 1 AGITATOR_¥Y5D:1 Deferred

= AN .-':'-.DE'Z . s 2 ADD HA HERR PBU NULL_CONTA.'NER

CIMAN_ADD:2 3 MAN_ ADD:2 RED_DYE 4.00|NULL_CONTAINER

L A [nMER 10

(4] | i
| TRUE

| P e CEEER S
. MAN_ADD:1

; AGITATOR_WSD:1
sABERRY_SCENT MATERE ‘ SPD_LOW percent

| MAN_ADD:1.STATE = COMPLETE

AN _ADD:2
RED_DYE MATERIALS

b
< | _l_I
[For Help, press Fi

[Table [50AP.CFG [KETTLE [UoP [oVR [NUM [User: RSI071105\ADMINISTRATOR 4
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Ejemplo: Integracion SCADA y Batch

F= Process Summary ;IEIEI

e e B < Sooper Soap - T300 »

Add a Batch mtEI’SFEEg:?TBS o
T-300 Supply =
o0 catons - i 2
[T
PID300A \
[ Jov C C

=P
J I— Steam Chill'Water
Supply — = Return

Timer Running :
Candensate = Chill\Water
Spt [ Return i%i B Erd [EY  supew
Actual [ ] C —
PID300B
I |:|Ga| [ Jeov == STRAWBERRY_OILS_UF:1.5T.
[ JoegF [ lsP
CvE_COOkK_UP:A
Ta00
To Starage
— LYE_cO0K_UP:A STATE = ©O
Batch 1D | Recipe | Descriptionl StartTimel Elapsed Timel State | Made | Failure'l Frocess Cel | ] ETRAWBERRY _SCENT_UF:
BMCH_ID APPLE_SOAP_P 0:00:00 IDLE  MANLAL SOOPER_SO&P T: =
%’5‘ BATCH_ID STR&WBERRY_SOAF P 0:00:00 READY D_AUTD SO0PER_SOAF T:
—— STRAWBERRY_SCENT_UF:1.

'n

il |

Start ] é Add Remiowve Shiy Zoam Zoom Zoam Reset
Z % Batch Batch Details In Out Al Zoom
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Ejemplo: Reports Batch

""’ RSBizWare Production Client - [BatchHistorian Operator Actions Report] _|EI|1I
:[ Fle Edit “iew Insert Formab Configurs Tools MWindow Help =] _Iﬂ x|
Rt eeo=||aavan|e 2| o x4 B [ 2| @ |
| | HE |m £ o
i =]
B+ Reports Operator Actions Report
|21 Historian ey 10

= |"_‘| BakchHistorian

Batch Summary

Batch Compare

Bakch Equipment Urilization

EuEmA|DE||laaj<cc>»
Batch Event History ;
Material Genealogy by Batch @ & 5 & s 1oz wl[120000aM = e [10/0zez003 =][ 120000 AW =5 ThePast |: E||-.ou.; = |

last updated | 1072003

IMaterial Genealogy by Material | batchid = (60047

Cperatar Actions

Batch Analysis

DRvlalloniE tenks BO0S, 237:LEMON_SOMP_PILEMON_SCENT_UIP: 11LEMON_SCENT_GP:1 AR _SD0:1-1 20051
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% Soluciones para responder a la demanda

* Pautas y normativas

* Instrumentacion inteligente

* Redes de comunicaciones
* Sistemas de automatizacion y control

- * Software de gestion de planta
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Sistemas de Historizacion

* Aplicaciones dedicadas a la
recogida y almacenamiento
masivo de informacion de
procesos

* Bases de datos especializadas
(rapidez y compresion de datos)

e Analisis distribuido:

— Area le Time-S€ri > h_
— Planta e ] H
— Em resa ,T:l-_:-n?m — -
e - T SN
* Amplia conectividad con sistemas i ﬁﬂf DM |
de diversos fabricantes y otras pee o L s o
fuentes de datos estandar i
* Potente sistema de graficacion y

exportacion de datos.



Sistemas de Control de Eficiencia (OEE)

* Aplicaciones basadas en
el registro de eventos, y
destinadas al analisis, y
monitorizacion de la
eficiencia —

* Basadas en medicion de:| == =i

— Disponibilidad e
— Rendimiento
— Calidad

* Justificacion de causas
de paro por el operador
de planta

e Diseno de informes
flexibles destinados a la
mejora continua de las
Instalaciones
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Sistemas de Conectividad entre aplicaciones

% Wse Cache Transackion Fies
 Use Real Time Thread

* Unen los sistemas de control
a los sistemas de Bases de
Datos

* Consolidan el entorno de
comunicaciones propio y con
aplicaciones de terceros

* Disenados para
comunicaciones
bidireccionales

* Soportan reglas de negocio,
para automatizar tareas de
gestion

* Garantizan la entrega de los
datos



Sistemas de Scheduling

* Aplicaciones para la planificacion
detallada a capacidad finita de
los diferentes lotes de fabricacion

* Se realimentan en tiempo real
del avance de produccion
informado por los sistemas de
automatizacion

e Soportan simulaciones basadas
en reglas para contemplar
posibles escenarios futuros

* Se basan en sistemas graficos,
muchos de ellos al estilo de
diagramas de Gantt
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Sistemas de Control de Produccion

* Gestion de informes de Rendimiento

* DataMart y Web Services

* OLAP - On Line Analytical Processing

& + WOM - Work Order Management

{ * Gestion de Materiales, Track & Trace

* Respeto de procedimientos y Visibilidad

* Almaceén de documentos digitales

* Gestion de RMA (Return Material
Authorization)

==z | Seguimiento de estandares de calidad

= =3, *SPC/SQC

~ » Gestion integrada de No-conformidades

* (Gestion de proveedores

* Tratamiento de reclamaciones e informe
de eventos adversos




Interfaces estandar con Sistemas ERP

* Localizar, transformar e
integrar informacion a
lo largo de toda la
empresa

* Gestion del flujo de
Informacion a lo largo
de multiples elementos

* Conectividad directa al
ERPy a otras
aplicaciones estandar
del entorno MES




Sistemas de Simulacion

* Test de cambios sobre el

l‘.‘n-r- L Ty
— A I T e =
= = I T

o0 s o 2 T sistema actual
e * Localizar y solucionar
Bl = cuellos de botella

m oS » Testear los cambios de

la logica del controlador

» Comparar sistemas de
diseno alternativos

e Disenar/Verificar

i operaciones de la
R cadena de suministro



% Sistemas Portales basados en navegadores

* Permite consolidar los interfaces
basados en Web e incluso sirve
de portlet para terceros

e Cuadro de mando (Dashboard)
con indicadores clave de
rendimiento

* Personalizacion y
presentaciones basadas en el rol
del usuario

* Visualizar e interactuar con
multiples aplicaciones
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5. Ejemplos de arquitecturas de proceso
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Ejemplo Arquitectura muy simple

PANEL
OPERADOR

CONTROLADOR
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Dispositivos de Planta
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Ejemplo Arquitectura mediana

SERVER SERVER

SCADA  BATCH CLIENTE  CLIENTE ,
SCADA  SCADA ESTACION
BATCH  BATCH INGENIERIA
Lo=] Lo

Ethernet/IP

CONTROLADOR

A Dispositivos de Planta
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Ejemplo Arquitectura grande
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Ejemplo Arquitectura grande y compleja
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6. Resumen y Conclusiones
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Conclusiones: El entorno

El mercado ...
.. demanda una gran variedad de productos, ...
.. obliga a su mejora continuada, ...

.. a la especializacion creciente, ...
.. constante aparicion de productos nuevos, ...
.. exigiendo una alta calidad, ...

..y a un coste reducido.
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Conclusiones: Los sistemas

IMPLEMENTATION p: -
GUIDE =

* Los sistemas de fabricacion deben adaptarse para
dar la respuesta mas eficiente a estas
necesidades de la demanda.

* En este dificil entorno, las empresas de mas éxito
se caracterizan por aplicar:
— Normativas de estandarizacion (588, S95, ...)
— Instrumentacion inteligente
— Redes de comunicaciones rapidas y seguras
— Sistemas de control y supervision avanzados
— Sistemas de gestion de la produccion especializados

[ e
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Conclusiones: Las Personas

* Las normativas y la tecnologia nos ayudan en
gran medida, ... pero no son suficientes, son
solo herramientas.

* Las personas, de diferentes responsabilidades
que intervienen en los procesos de produccion,
son el verdadero motor de fabrica.

* Es fundamental motivar, formar, desarrollar a
todo el personal de fabrica, para utilizar las
tecnologias mencionadas.

* De este modo el personal se realizara con
funciones de valor anadido, y la fabrica podran
alcanzar el nivel de respuesta en produccion que
el mercado exige.
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