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Industria 4.0 - Digitalizacién industrial

Toma de decisiones agiles
basadas en datos fiables

Informacion en tiempo real

Optimizacion del tiempo (tanto
en oficina como en planta)

[

DIAGNOSTICO DE
SITUACION INICIAL

TOMA DE REQUISITOS /
ESPECIFICACIONES

[ IMPLANTACION ]

EXHIBIT 1 | Nine Technologies Are Transforming Industrial Production
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Industry 4.0 is the vision of the
industrial production of the future

Source: BCG.
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Industria 4.0 - Digitalizacién industrial
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Industria 4.0 - Digitalizacién industrial

Captura de Hub de Gestion del Dato
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¢Qué es un sistema MES?

SISTEMA MES - Manufacturing
Execution System

Software para gestionar de un modo
integral todos los procesos de produccion
en planta.

Funciona como una extension del ERP,
como una capa adicional orientada a la
planificacidn y gestion de la produccion

) ELEMENTOS DEL SISTEMA MES
PANEL OPERADOR

* Es la aplicacion del sistema MES destinada al uso por parte del personal de la linea.

Se visualiza en equipos con explorador web (que pueden ser tactiles).

* Su principal objetivo es recoger informacion rapida y fiable de los operarios, para
completar los datos que se puedan obtener de la maquinas (introducir informacién

qgue NO esté en las maquinas).

DISPOSITIVOS DE CAPTURA DE DATOS loT

* Sensores adicionales instalados en la linea para la recogida automatica de datos de
variables de los procesos (contaje de productos, paradas y microparadas de

maquina, temperaturas, pesajes, etc.).

* Autdmatas existentes que se comunican con la aplicacidn.

APLICACION DE GESTION

» Para la configuracion, visualizacion y explotacién de los datos introducidos en el

panel operador de la linea de produccién
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Principales funcionalidades

) GESTION DE ORDENES DE FABRICACION

v Seleccionar Orden de Fabricacion (OF), arrancar y parar OF. Ver informacion asociada (planos, recetas, procedimientos,...)
v Visualizar (en tiempo real, si se recogen datos de linea) o declarar manualmente la produccidon y gestionar indicadores de

productividad (OEE).

) GESTION DE PERSONAL - PRESENCIA

v Fichaje de inicio y fin en puesto de trabajo mediante el PO. Trazabilidad con la OF.
v Fichaje mediante cddigo personal, tarjeta (RFID) o mediante seleccidn. Incluir y asignar tiempos de trabajo a actividades fuera de
la OF (limpiezas, transportes).

v Diferentes permisos segun rol establecido (encargado, operario produccion, calidad,...)
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Principales funcionalidades

) PARADAS DE LINEA

v" Sino se recogen sefiales de paradas, identificarlas e informar de las mismas.

v' Si se recogen automaticamente, asignar causas a las paradas y visualizar la informacién recogida (marcha — paro —

microparadas). Avisos.

) IDENTIFICACION DE DEFECTOS

v Declarar produccidn de piezas buenas / piezas malas y clasificar defectos.

) TRAZABILIDAD, CONTROL DE CONSUMOS

v" Asignacién de lotes a cada OF.

v" Control de consumos de materias primas por cada OF. Causas de desviaciones sobre consumos previstos.




SISTEMAS MES 12
CONTROL DE
PRODUCCION

Principales funcionalidades

DIGITALIZACION DE REGISTROS

v

Registros para cumplimentar en el Panel Operador.

v" Control de calidad (cumplimiento normativa tipo IFS)

v Prevencion

v' Automantenimientos

v' Comprobaciones previas al inicio de produccion
Sistema visual de avisos en el Panel Operador para recordar al personal la necesidad de su cumplimentaciéon. Avisos
configurables: al inicio o fin de la OF, cada hora, cada turno, etc.
Los controles configurables de cada registro pueden ser de tipo:

= Ok/No Ok

= Texto libre

= Numérico (rango de aceptacion)

= Lista de seleccion

Avisos por e-mail en caso de controles No Ok o fuera del rango de aceptacion.
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Principales funcionalidades

) SECUENCIADOR / PLANIFICADOR

v Asignar orden a las OF’s y sus fases, ver cargas en maquinas, necesidades de operarios, materiales,...
v' Seguimiento de la produccién (grado de avance, desviaciones). Avisos y alertas.

v" Replanificar

) INDICADORES, INFORMES, PANEL DE CONTROL

v Informes e indicadores a medida.
v" Explotacién por Bl propio de BITAL.

v’ Explotacion por Bl externo.

13
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Integracion con ERP - Herramientas BI

) El sistema MES puede comunicarse con el sistema ERP de la empresa, para intercambiar la
informacion requerida. Opcionalmente, puede funcionar como sistema aislado, en funcidon de las

necesidades de cada empresa.

lgualmente, las tablas de datos pueden quedar a disposicion de la empresa, para su posterior
explotacion por sistemas Bl externos.

INTEGRACION CON ERP

Importar Pedidos, Clientes.

Importar Ordenes de Fabricacién.

Importar informacion de operarios,

lineas, recetas, tiempos planificados.

Exportacion de la informacidn recogida.

maquinas,

SIN INTEGRACION CON ERP

« Generacidn directa de Ofs.

« Configuracion de clientes, pedidos, maquinas,

tiempos planificados.

» Explotacion en el Sistema de Gestion de la

informacion recogida.
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Claves para abordar con éxito un proyecto de
digitalizacion

v

v

Fijar los objetivos principales del proyecto

Identificar qué datos son importantes. Donde
estan y como se pueden obtener.

Realizar una implantacion por fases.

Prever la posibilidad de crecer (evitar
sistemas cerrados)

¢COmo se realizara el seguimiento de la
informacion y la toma de decisiones?
Planificar principales indicadores.

¢Como involucramos al conjunto de la
organizacioén en el cambio?

PRODUCCION
Identificar paradas y
asignar causas

MANTENIMIENTO
Seguimiento periodico de
temperaturas en
rodamientos

ENERGIA
Conocer consumo de aire
comprimido
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Claves para abordar con éxito un proyecto de
digiihalbza§étivos principales del proyecto

<+ Ildentificar tiempos de trabajo (operario / maquina) a cada
producto. Generar un tiempo estandar por OF > Mejorar la
planificacion, estimacion de capacidad de produccion.

% Facilitar la planificaciéon de las OFs (prioridades)

s Aumentar el control sobre el avance real de las OFs.

% Eliminar papel de planta.

% Ildentificar causas habituales de parada y pareto de paradas.

% Indicadores de produccion (OEE) - disponibilidad, rendimiento,
calidad.
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Claves para abordar con éxito un proyecto de

digitalizacion .

v Identificar qué datos son importantes. Donde estan y codmo se
pueden obtener.

¢Qué datos registrar manualmente por el operario? En su caso,
priorizar la seleccion de campos frente a entradas de texto
directas.

<Son necesarias sefnales a registrar en automatico? ;Cuales son?

cDonde estan esas sehales? ¢Es necesario conectarnos a los
equipos / maquinas?

Si es costosa esa conexion, (podemos montar una instalaciéon de
sensorica externa?

17
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cDe dénde obtenemos los datos?

OPCION 1 - Conexién por OPC-DA

OPCION 2 — A través de ficheros .txt

i\ _may oYL, M

OPCION 3 - Duplicar sefiales

OPCION 4 - Sensérica adicional
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cDe dénde obtenemos los datos?

v Conexion a los equipos (PLCs, controladores)
v' Duplicar seinales mediante relés

Panel operador Panel operador
MAQUINA1 MAQUINA2 Usuariol : capa explotacién

SERVIDOR: BBDD (SQL)
+ servidor web

ETHERNET (protoclo MODBUS).
*Bajo solicitud se puede implementar con
protocolo OPC DA

Panel operador Panel operador

MAQUINA3 MAQUINA N Usuario N: capa explotacion

PLC FRONT END
(siemens 1200)

Sefal digital

RELE SENAL CICLO  RELE SENAL RELE SENAL RELE SENAL RELE SENAL RELE SENAL RELE SENAL RELE SENAL
(Rele de cicLo cIcLo cIcLo CICLO cicLo cicLo cIcLO
estado Sélido) MAQUINA2 MAQUINA3 MAQUINA4 MAQUINAS MAQUINAG6 MAQUINA7 MAQUINA N
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cDe dénde obtenemos los datos?

v Nuevos sensores

SERVIDOR
DE CAPTURA+BBDD (SQL) + CAPA DE EXPLOTACION

ETHERNET

CELULA CELULA CELULA
PRENSAS . GALVANIZADO . ENCINTADORAS

SENAL

‘/

"
e B > <
ENCINTADORA:
PRENSA 1: PRENSA 2: PRENSA 3: PARADA DE CONTADOR
CONTADOR CONTADOR CONTADOR MAQUINA (Rele de
(Rele de (Rele de (Rele de (Rele de estado Sdlido)
estado Solido)  estado Sélido) estado Solido)  estado Sélido)

BASCULAS 1y 2:
Sefnal Rs232+ sefal rele peso
cumplido
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cDe dénde obtenemos los datos?

v Recogida de informacion directa del operario (Panel
Operador)

A LINEA GRANDE

Presencia OFs Control de calidad Checklist Paradas Roturas Monitorizacion

PROCESO ) CODIGO PRODUCTO FINAL DESCRIPCION CANTIDAD INICIO
PT55PF007S 16.000  26/11/2019 9:31:56

CODIGO PRODUCTO INICIAL DEPQOSITO GRADO ALCOHOLICO H® PARTIDA
EMBOO0Z801 Botella Yllera 5.5 Verdejo cuello rosca 75 cl 081120181211 16.000 0
EMPFOO1001 Pilfer rojo Yllera 5.5 75 cl 31927708001 16.000 0
5.5VEG 5.5 VERDEJO GRAMEL 12,000 0 5,25 %
EMCAD901 Caja cartdn & bot Yllera 5.5 75 cl 2.667 0
FIN FABRICACION

Botellas fabricadas 7913 Cajas fabricadas 0
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Claves para abordar con éxito un proyecto de
digitalizacion
v' Realizar una implantacion por fases.

% ¢lmplantacion en 1de las maquinas? ¢En 1de las lineas?

% ¢Centrarnos inicialmente en la fase clave de la produccion?

% ¢Olvidarnos en la primera fase de funcionalidades no
importantes?

v' Prever la posibilidad de crecer
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Claves para abordar con éxito
un proyecto de digitalizacion

v ¢COmo se realizara el
seguimiento de la informacion y
la toma de decisiones? Planificar
principales indicadores.

B/A

p/c

CALIDAD
F/E

woomaro |3 PRODUCCIONTEGRICA

TIEMPO PRODUCCION PLANIFICADO

DISPONIBILIDAD n TIEMPO DISPONIBLE

n TIEMPO PRODUCCION

n PRODUCCION REAL

| PRODUCCIONREAL

n PIEZAS BUENAS

OEE = DISPONIBILIDAD x RENDIMIENTO x CALIDAD

OEE=EXDXE
A CE

INFORMACION DE LA LINEA OEE

[ Méquina: PL12 ] e —
[ OF: 10223474 J [Ref:PP23080RBDHJ % ‘ % %
[ Operario: 928 ] [ Turno: Mafiana J 50 97
Entrada: 9:30 Fecha: 18/06/2021
L ) (e J 29
p

INFORMACION DE LA PRODUCCION

[ Capacidad de Produccién: 67.000 clavos/hora ] [ Produccién Ultima hora: 0 clavos/hora ] [ Estado: Marcha ]
Tiempo Disponible Tiempo de Microparadas Unidades Esperadas Unidades Producwlas
180 min 0 min 50.365 clavos | 12,4 cajas 30.365 clavos 9,7 cajas
Tiempo de Produccién Tiempo de Paradas Unidades Buenas Unidades Rechazadas
0 min 180 min 45.365 clavos | 1055 peines 5.000 clavos 117 peines
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Claves para abordar con éxito
un proyecto de digitalizacion

v ¢COmo se realizara el
seguimiento de la informacién y
la toma de decisiones? Planificar
principales indicadores.

TIBC® Spotfire

e Qlik®@

(
s
+ab|Lau ]DUNDAS

loBker

einstelr|

@ pentoho

lﬁ_] Power BI

Cirar {ANALYTICS

<

COMUN

@ EOEEeM

e é°

FILTRO

M =
[5] @A

CUSTOM ITEMS

Tiempo real empaquetado T

86.0%

Calidad: 86,00

94.0%

o 100 0
M Disponibilidad: 94,00

Total I

60 %

40 %

Balsas Producidas

20%

nicio OF Linea Producte Bolsas caj Peso producto Media peso bolsas Min. funcionamiento
28/5/2019 %11 35657 ML2 ROD. MZA. SUD. 80/150 (18X500) 18 600 652 265
28/5/2019 12:36 35566 ML3 ANILLA POTA ARG. M (10X450) 5 10 474 431 59
E.total.. | B.tot..  B.e.. B.total.. B.re..| B.rech maquin.. B.rechme.. B.rechtam.. | B.rechp.. B.rechsobrep.. | B.rech bajo.. C.OK | C.rechsobre..  C.rechbajo.. C.abiert..
2785 2424 2400 385 217 168 28 20 169 8 115 240 Q 5 81
B Eolsas producidas M Bolsas rechazadas M Bolsas rechazadas maquinista M Rechazos long B Cajas OK B Con sobrepeso B Con bajopeso
M Rechazo metal M Rechazo peso B Consobrepeso B Con bajopeso M Cajas abiertas M Cajas rechazadas
100 %

86,18 %
I ET
86,18%

Cajas producidas

-

SIS=NS=

Business Intelligence Tools 2019

100

60 % 80 % 100 %
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Claves para abordar con éxito un proyecto de
digitalizacion

v ¢Cémo involucramos al conjunto
de la organizacion en el cambio?

25
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3 ejemplos de control de produccién

* Fundicidn piezas especiales

didos I Datos a importar de EXCEL * Proceso muy manual
Pedidos Clientes - Listados de Pedidos, con clientes y OFs ERP . . ! :
a ejecutar con sus fechas de entrega. * Sin conexion a equIpos
- Routing de operaciones asociado a cada e Conosin integracién a ERP
OF con su tiempo estandar. Datos a explotar
- Planos o documentacion asociada a en Bital o * Repllcable a talleres de
EXCEL cada OF. analizar en Excel . ’
-Informacién propia de cada OF (moldes, - Tiempos por mecamzado’ ca ldererlas,
materiales,...) operacion y OF . s A
- Cantidades prefabricados de hormigon,
fabricadas procesos manuales,...

Base de Datos SQL
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3 ejemplos de control de produccién

* Inyeccidn plasticos

* Proceso automatico

» Captura de datos de ciclos de
las maquinas.

» Conteo de piezas buenas de
manera manual.

« Con o sin integracion a ERP

* Replicable a procesos
continuos (envasado,
mecanizado en linea,...)

Panel operador Panel operador
MAQUINA1 MAQUINA?2 Usuariol : capa explotacién

SERVIDOR: BBDD (SQL)
+ servidor web

ETHERNET (protoclo MODBUS).
*Bajo solicitud se puede implementar con
protocolo OPC DA

Panel operador Panel operador

MAQUINA3 MAQUINA N Usuario N: capa explotacion

PLC FRONT END
(siemens 1200)

Sefal digital

RELE SENAL CICLO  RELE SENAL RELE SENAL RELE SENAL RELE SENAL RELE SENAL RELE SENAL RELE SENAL
(Rele de cIcLo cIcLo cIcLo cIcLo cicLo cIcLo cIcLo
estado Sélido) MAQUINA2 MAQUINA3 MAQUINA4 MAQUINAS MAQUINAG MAQUINA7 MAQUINA N
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3 ejemplos de control de produccién

CLIENTE |

lﬁ
|

Il

OF-articulo-QR-EAN

MAQUINA 1 MAQUINA 2

8

<€

- >
OPC DA

Interfaz de usuario
HMI: usuario mete

.

IOh=HO]
wa
EH

|

Lector QR

951 \Lfé. )
Ny T S E Lector EAN

Industria alimentaria.
Captura de datos de
basculas.

Conexion con impresoras.
Control de calidad y
registros.

Camaras de vision para
comprobacidon etiquetado.
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Conclusiones =
v' Realizar un diagnéstico inicial de lo que realmente

necesitamos, la informacién a conseguir y cOmo conseguirla.

v' Plantear relacion del MES con el ERP (importacion -
exportacion).

v' Sistema MES adaptado a nuestra operativa real (y no al
reveés).

v' Realizar una toma de requisitos exhaustiva de la operativa a
realizar en nuestro sistema MES.

v' Valorar su implantacién por fases.

v' Involucrar a la organizacion.
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