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¢QUE HACEMOS EN TECNO INGENIERIA?

Tenemos + de 13 afios generando valor a la industria Peruana. Somos una empresa de ingenieria
dedicada al campo de la automatizacion y calidad energética.

Colaboramos con la industria, en la blsqueda de incrementar su competitividad, tenemos el
liderazgo y capacidad para la aplicacion de las tecnologias mas innovadoras y eficientes.
Participamos en proyectos desde su etapa mds temprana, optimizamos instalaciones existentes y

brindamos soluciones que les permitan a nuestros clientes producir a su maxima eficiencia y
capacidad.

ICONECTAR, INTEGRAR, MEDIR y GESTIONAR SIN LIMITES!

Fig. 1
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Hoy las industrias recurren a circulos virtuosos, de mejora continua, donde la automatizacion
juega un papel preponderante, pues permite conectar, recolectar, medir, integrar, administrar y
analizar multiple informacién de los procesos productivos y con ello posibilitar la toma de
decisiones que retro-alimenten y mejoren ciclicamente los procesos de modo automatico.

FLUJO DE TRABAJO AUTONVIATIZADO
PARA LAZO CERRADO

& a8

Gestion de
eventos de
rendimiento

Integrar la
Plataforma de
Visualizacion

Gestion
de Decisiones

Gestion de
KPI

Cerrar el ciclo es clave para extraer valores comerciales de big data y andlisis

Fig. 2

¢POR QUE ELEGIRNOS?

El avance de la tecnologia de automatizacion y los sistemas industriales, han logrado un punto de
encuentro en el que pueden integrarse, practicamente sin limites y es aqui donde el equipo
multidisciplinario de Tecno Ingenieria explota en beneficio de sus clientes las capacidades de estas
tecnologias.

Las plataformas propuestas por Tecno Ingenieria son empleadas por empresas de primer orden a
nivel mundial, por ejemplo alrededor del 50% de las empresas ubicadas en Fortune 100 utilizan
Ignition. Asi mismo son accesibles a ser administradas, modificadas y mantenidas tanto por
personal de los campos de sistemas y automatizacion, pues, estan elaboradas en programas de
uso comun para estos campos, algo que actualmente es una limitacidn de la mayoria de sistemas o
plataformas similares.
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Sinembargo consideramos que los mds relevante de nuestra propuesta es que ofrecemos una
solucidn integral, que abarca desde la recoleccion de datos de plata de manera automatica y/o
semiautomatica, de toda variable o indicador requerido por el cliente, su integracion con sistemas
de gestidon como son los ERP y el andlisis de la informacién recolectada mediante herramientas
como Microsoft Azure. Adicionalmente tenemos la capacidad de intervenir directamente sobre los
procesos productivos, ya sean lineas de produccion o de proceso, maquinaria o equipos,
realizando acciones de mejora o automatizando instalaciones existentes.

Arquitectura local y en la Nube CD
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¢COMO INCREMENTAR LA EFICIENCIA EN LA PRODUCCION??

Las opiniones estan divididas tanto sobre las soluciones, que incluyen invertir en nuevas
tecnologias, mayor automatizacion y mas aprendizajes de fabricacion. Pero, en realidad, ¢Qué
estan haciendo las empresas para resolver el problema de productividad?

Ser lo suficientemente sabio como para invertir tanto en personas como en plantas.

FACTORS THAT MAKE THE BIGGEST DIFFERENCE TO PRODUCTIVITY

Survey of UK manufacturers

Investing in equipment,
technology, research
and facilities

Creating demand for ; ' :

sales channels

Optimising supply
chains and processes

Skills training for
the workforce and
management

Activities beyond
the factory floor

O0O0DPO

Source: EEF 2016

Factores que hacen la mayor diferencia en productividad.
La colaboracidn es clave para la productividad.

Hay muchas instalaciones de fabricacién que son soélidas desde el punto de vista mecdnico pero
gue requieren una intervencion manual regular y podrian aumentar la productividad mediante la

2 Traducido de https://www.raconteur.net/manufacturing/how-to-increase-efficiency-in-production
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introduccion de enfoques de control y monitoreo mas modernos, que generalmente implican una
inversidon menor que la de actualizar una instalacion completa.

Estos procesos incluyen la recopilacién y el andlisis de datos de fabricacién para permitir la
retroalimentacién continua del proceso, lo que permite un mejor control del proceso de "extremo
a extremo" y una mayor produccién, y una reduccidn del desperdicio. A medida que el equipo de
fabricacion se vuelve mas complejo, el monitoreo de la condicién y el mantenimiento predictivo
para detectar la aparicién de problemas en la maquina y programar una reparacion antes de que
se rompa pueden reducir el tiempo de inactividad y mejorar la produccion ".

La innovacién tecnoldgica es la manera de lograr mejoras reales de cambio de paso

Un enfoque de colaboracion estd en el corazén de la catapulta de fabricacién de alto valor HVM.
Siguiendo el ejemplo de paises como Alemania, los centros HVM eliminan parte del riesgo del
proceso de innovacién al proporcionar acceso a equipos, experiencia y un entorno de
colaboracion.

Las compafiias de manufactura son extremadamente diversas y hay un enorme, y muchas veces
sin explotar, posibilidades de aprender unos de otros. Tomar las innovaciones tecnoldgicas que se
han probado y probado en un sector, y adaptarlas e implementarlas en otro sector puede producir
un éxito significativo a mayor velocidad y menor costo. Las mejoras no siempre tienen que
empezar desde la plaza uno; las soluciones a menudo ya estan disponibles y simplemente
necesitan adaptarse para satisfacer las necesidades de sectores y entornos especificos.

Mirando hacia el futuro

Los métodos de mejora continua establecidos han demostrado su validez, aunque gradualmente.
Sin embargo, para que la industria prospere en los mercados globales competitivos, el ritmo de
mejora tiene que aumentar, impulsado por la innovacidn tecnolégica.

La tecnologia de fabrica inteligente, por ejemplo, crea un entorno donde toda la informacién
disponible, desde el taller y en toda la cadena de suministro, se captura en tiempo real, se hace
visible y se convierte en informacion procesable.

El uso del modelado y simulacidn digital en el disefio y la construccién de disefios de fabrica ayuda
a minimizar el espacio y maximizar la eficiencia del proceso, y la robética inteligente permite a los
robots trabajar de forma segura junto a los humanos y curarse cuando algo sale mal, son areas que
resultaran criticas para la conduccién de aumentar la productividad.

Combinado con el internet de las cosas y otras tecnologias relacionadas con la Industria 4.0, esto
estd configurado para transformar la forma en que fabricamos y usamos los productos. "La
innovacion tecnoldgica es la manera de lograr mejoras reales en los cambios que pueden marcar la
diferencia entre ser una industria casera y un lider global



4

< TECNDO

www.tecnoing.com
‘ -2 INGENIERILA

PLATAFORMA AUTOMATICA DE ADQUISICION, INTEGRACION & GESTION
DE DATOS DE PRODUCCION.

Practicamente desde sus inicios, Tecno Ingenieria ha venido desarrollando e implementando
soluciones escalables orientadas a la optimizacién de los sistemas de adquisicion e integracién de
datos relevantes de los procesos productivos con sistemas de gestion.

Red supervisoria OPC-UA Driver

EEEEE. BD Table0
T~ g soowey S, <o o
o ') Azure e
BD Table 1 - iz - U. e R Erimin ol > 2
-l

mm—— 4 R

. | B
BD Table2 Red de control

» o~
T PLC

. v Data Analitica MS Azure
& o '
S o r Y Sefiales cableadas ?

BD Table n HEE A . 3 i "’*__.

) © &l &

Integracion a futuro con sistemas MES-ERP

Fig. 4

Estas soluciones van de la mano con las nuevas tendencias en el mundo de la tecnologia, al
manejo de informacién y entorno web para desarrollos mds versatiles y de menor costo de
operacion.

Contemplan sobre este principio de desarrollo web, entornos o lenguajes de programacién como
Java o Phyton, con lo cual se adquieren ventajas significativas sobre otras plataformas de
adquisicion/administracion de datos disponibles en el mercado, asi tenemos como caracteristicas
relevantes:
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* Basado en arquitectura cliente - servidor.

* No limitado a ningln sistema operativo, soporta incluso sistemas abiertos como Linux.

* Arquitectura modular y descentralizada

*  Facil integracidn con sistemas de bases de datos relacionales y contextual, ERP, etc.

* Integracién con diferentes equipos por medio de protocolos de comunicacién abiertos y
flexibles.

* No es necesaria la instalacién de software de desarrollo o cliente pues todo el entorno

corre sobre Java.

MUCHO MAS QUE UN SCADA

Si bien los sistemas SCADA (Supervisory, control and data adquisition) aportan mucho al mundo
industrial, permitiendo, como su nombre lo indica, el monitoreo, control remoto y del proceso de
la operacion, asi como el registro de informacion, este beneficio ha resultado insuficiente
conforme las industrias sufren la disminucién de mdrgenes por incremento de costos productivos
(mano de obra) y alta competencia.

Es ante esta coyuntura que tenemos la necesidad de ser mas productivos y competitivos es decir
mas eficientes o visto desde otro angulo reducir costos de produccion, acciones dificiles de llevar a
cabo.

SCADA

- - leT

ERP Middlaware.

GIS. k
Applications ) Event Tracking.

Reporting o
Logic Engine |

MOTT Server OPC-UA Ciient

Fig. 5
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Una limitacién de los SCADA, ha sido la dificultad de integrarse a con sistemas de gestién como
ERP, tener altos costos de instalacion, mantenimiento y ser del dominio exclusivo de personal
capacitado en este tipo de software, principalmente profesionales de la automatizacién industrial.

HMI

SCADA Historian
Alarms /
Alerting
Recipe Track
Mgmt. & Trace
Database KPI
Applicatiors Monitoring
Reporting
~ . Downtime
Scheduling & OEE
Quality
Fig. 6

Con las nuevas plataformas estas limitaciones son superadas y permiten explotar sin limites la
informaciéon disponible y relevante proveniente del proceso o planta. Controlando
automaticamente, actuando predictivamente y con foco en lo que se debe hacer de forma que la
operacion sea lo mas eficiente posible y genere el valor esperado.

GESTION DE INDICADORES DE PERFORMANCE - KPI & OKR

Los KPI son métricas que nos ayudan a identificar el rendimiento de una determinada accién o
estrategia.

En un entorno tan cambiante como es el actual, es necesario comparar periddicamente los
resultados que estamos obteniendo con los objetivos fijados. Estas unidades de medida nos
indican nuestro nivel de desempefio en base a los objetivos que hemos fijado con anterioridad.
Adicionalmente los KPl nos permitirdn averiguar si vamos por buen camino o si existen
desviaciones negativas y poder reaccionar a tiempo.

10
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OKR son las siglas en inglés de Objectives and Key Results, que en espafiol traduce como objetivos
y resultados clave, estos son objetivos que se ponen las personas para lograr crecimiento y mejora
en los diferentes dmbitos de la vida: personal, laboral, econédmico, profesional, etc.

Fijarnos en indicadores como “el monto de ventas” es como manejar un vehiculo
mirando el retrovisor. En su lugar indicadores como el OEE, nos permite tomar acciones

para corregir el futuro.

Estos indicadores de gestion se agrupan graficamente en cuadros de mando para que los
directivos puedan ser agiles en la toma de decisiones. En el cuadro de mando se incluyen los
principales indicadores clave para la empresa, y de una forma visual se obtiene la informacién
deseada de nuestro rumbo sobre el plan establecido.

Revenue 2016 Met Profit Margin | 2016 vs 2015
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... compared to 14.5% in 2015
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Debt-to-Equity \//M——H
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aotd S

. . . Gross Profit Margin | 2015 vs 2016

ot %

2013 FY 4 FY 205 FY EFY ‘ 62 50/ 2016
. 0

... compared to 59.8% in 2015
Return on Equity | 2014-2016
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L

Fig. 7
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MES - OEE — EFICIENCIA GENERAL DE LOS EQUIPOS

Es una razén porcentual que sirve para medir la eficiencia productiva de una instalacidn industrial.
La ventaja del OEE frente a otras razones es que mide, en un Unico indicador, todos los parametros
fundamentales en la produccién industrial: la disponibilidad, la eficiencia y la calidad.

El OEE resulta de multiplicar estas tres razones porcentuales: la Disponibilidad, la Eficiencia y la
Calidad.

OEE = Disponibilidad * Rendimiento * Calidad

La correcta implementacién de un sistema OEE repercute directamente en el rendimiento que se
va a obtener del proceso de manufactura. Esto se debe a que se reducen los tiempos en los que las
magquinas estdn paradas, se identifican las causas por las que hay pérdidas de rendimiento (cuellos
de botella y velocidades reducidas), y aumenta el indice de calidad del producto, minimizando
retrabajos y pérdidas ocasionadas por elaboracién de producto defectuoso.

100% 85% 60% 40%
(Perfect) (World Class) (Typical) (Low)
I OEE I WASTE
Fig. 8

OEE Benchmarks:

Yo
100 |

> Perfect production > World-class for discrete > Typical for discrete > Common baseline for sites
> Only highest quality manufacturers manufacturers starting an OEE project
> Maxirmum output speed = Suitable long-term goal > Substantial room for > Lows score
> No down time = High ocutput/quality ratio mprovenent = Easily obtained
> Data typically includes improvemen ts by reducing
periods of 2ood outPUt largest sources of downtirme
or quality

%
40

Source: RIFech Software Inc. 2015,

Fig. 9

Para alcanzar un OEE de CLASE MUNDIAL, este debe ser mayor igual al 85%

12
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Procedimiento de calculo del OEE

Tiempo Total
A | Tiempo Disponible
=] Tiempo Operativo

Resultados previstos

Mlcroparadas
3} Resultados reales

Resultados reales OEE = B/Ax D/C x F/E

= Resultados buenos f P#secho Disponibilidad Velocidad Calidad
Retrabajos

Fig. 10

Modelo de Pareto del OEE.

B Pérdidas por Calidad

© Pérdidas por
Rendimiento

m Pérdidas por
Disponibilidad

® OEE (Productividad)

Miguina Maquina Maiguina
1 2 3

Fig. 11
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Ejemplo de calculo y efecto sobre la eficiencia del OEE

Como podemos observar, el resultado es solo de 50% de eficiencia, aun cuando 96% de los
productos son adecuados, en esto radica el valor y eficacia del OEE, pues nos permitira identificar
la causa raiz de los problemas e ineficiencias.

Fabricadas una media de 700 piezas/hora, debido a micropara-
das y velocidad de maquina reducida.
Piezas reales fabricadas: 4200 piezas/turno

Fig. 12

14
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¢CUANTO DINERO PUEDO AHORRAR MEJORANDO 1% ?

Un 1% puede parecer una mejora insignificante, pero no lo es.

Si consideramos una empresa que dispone de 10 lineas de produccién en las que se realizan en
total 600 piezas a la hora, es decir una pieza por minuto por linea de produccién, con un costo
unitario de $5.00, significa un costo de produccién de $3,000.00 por hora.

Alcanzando un 1% de reduccion de costos, mediante:

- Mejora de la calidad (reduccidn de mermas). Seis sigma fija reducir los fallos y errores a un nivel
de 3,4 DPMO (defectos por millén de oportunidades).

- Incremento de la productividad mediante la reduccion del tiempo perdido/ocioso de lineas de
produccion.

- Disminucién del ciclo productivo, alcanzando o incrementando las velocidades de disefio de las
lineas.

Se generarian $30.00 de ahorro por cada hora; que multiplicado por 2 turnos de 8 horas c/u
supone un ahorro de $480.00 al dia, o lo que es lo mismo $12.480.00 al mes, es decir para este
ejemplo una mejora muy factible de conseguir del 1% en los costos de produccion conlleva a un
ahorro anual cercano a los $150,000.00.

Considerando un OEE inicial de 60%, que es el valor tipico probabilistico, es posible realizar
mejoras continuas en su proceso productivo hasta lograr un 85%, para ser considerado una
empresa de clase mundial, es decir una mejora del 25%. Si bien incrementar 1% de eficiencia es
cada vez mas exigente, estos ahorros son proporcionales, lo que nos dad una idea de los
importantes beneficios que se pueden obtener al tener una medicidn confiable, oportuna y que
nos permita identificar las oportunidades de mejora continua.

BENEFICIOS DE UN OEE AUTOMATICO Y/O SEMI- AUTOMATICO

La ventaja esencial de trabajar con un OEE Automatico/Semi-automatico, es que mide los
pardmetros fundamentales de produccién industrial como son la disponibilidad, el rendimiento y
la calidad, de modo, automatico, fiable, oportuno y continuo, a través de un indicador que
transforma los datos de un proceso complejo en informacidn sencilla, visual y eficiente.

15
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* Permite reducir el riesgo operacional asegurando la adhesién a los costos y cumplimiento de la
programacion de la produccidn, asegurando la disponibilidad de la maquinaria y equipo vy la
calidad y cantidad esperada de los productos.

* Permite reducir el capital de trabajo al tener una fabricacion predecible.

e Permite lograr operaciones y rendimiento creciente, mejorando la eficiencia de la operacién a
través de indicadores automaticos de desempeiio visual, pues, permite identificar las causas para
reducir los defectos.

¢QUE MAS SE CONSIGUE CON EL OEE?

Siguiendo el razonamiento de Pareto, el 80% de los efectos provienen del 20% de las causas, estas
deben ser corregidas en primer término para obtener una operacién de estado estable.

* Seguimiento del tiempo de inactividad de la secuencia de proceso asi como otros eventos
de tiempo de inactividad. “Obtenga mas de todos”.

* Identificacidon de cuellos de botella y tiempo de ciclo general para cada proceso - saber

gue definitivamente se va a cumplir con los pedidos de los clientes.
* Educar a la fuerza laboral para entender la disponibilidad, el rendimiento y la calidad.
* Meétricas y donde centrar los esfuerzos: mejora continua y cultural.

e Mejora el Retorno de inversién (ROI).

Las empresas realizan grandes inversiones en maquinaria y necesitan obtener el maximo
retorno de sus inversiones en el menor tiempo posible. Uno de los objetivos del OEE
precisamente es obtener la maxima productividad y eficiencia de los procesos de fabricacion,
lo cual impacta directamente en la mejora de ROI de cualquier inversidn en maquinaria.

e Ayuda a ser mas competitivo

Es fundamental disminuir las pérdidas productivas y conseguir una mayor competitividad. Por
ejemplo, si una linea productiva es capaz de realizar 100 piezas a la hora, pero Unicamente
estd produciendo 60, el OEE nos permite identificar el por qué esta fallando ese proceso,
ayudando a aumentar la competitividad de la empresa.

16
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Maximiza el rendimiento de las maquinas

Uno de los mayores beneficios de utilizar un Sistema OEE es que el rendimiento de las
maquinas aumenta rapidamente. Su aplicacion se adapta perfectamente tanto nueva
magquinaria como para implementarlo en otras maquinas con las que ya se esté trabajando.

Incrementa la calidad de los procesos

Los costes asociados a producto defectuoso suponen, en empresas de todo el mundo, una de
las causas que generan mayor pérdida econdmica. Uniendo OEE y tecnologia se consiguen
sistemas de trazabilidad mas eficaces que permiten hallar el origen de los descensos de
calidad. Conseguir minimizar retrabajos y productos defectuosos es clave y genera un enorme
ahorro de costes.

Perfecciona la capacidad de medir y decidir

Sélo lo que se mide se puede gestionar y mejorar. Es muy importante conocer si un proceso
productivo es eficiente o ineficiente, y cdmo lo podemos optimizar. El OEE permite cuantificar
la eficiencia y conocer el funcionamiento real de los procesos productivos. Esta informacién es
determinante, ya que gracias a ella se pueden tomar las decisiones adecuadas para conseguir
mejorar. A su vez, el OEE es una herramienta de medicién estandar que se utiliza en todo el
mundo y cuyo crecimiento en la actualidad es exponencial.

Ayuda a descubrir tu ‘fabrica oculta’

Habitualmente la eficiencia de los procesos es mucho menor de la que se presupone antes de
ser medida. Descubrir este hecho denominado ‘Fabrica oculta’, del inglés Hidden Factory, es el
primer paso para poder mejorar la productividad industrial: el OEE proporciona el detalle del
origen de las pérdidas productivas, siendo éste el punto de partida de la mejora de
productividad de la planta.

Facilita el trabajo de todos

Utilizar informacidn fiable en tiempo real repercute en el personal de planta, ya que les ayuda
a saber realmente cdmo estan trabajando, lo que posibilita activar acciones de mejora
inmediata a todos los niveles. Ademas, aplicando tecnologia para calcular el OEE permitird
acabar con los partes o bonos manuales, dotarse de sistemas de alertas, automatizacién de
informes y reportes, etc.

17
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Reduce costes de reparacion de maquinaria

Conocer el rendimiento real de la maquinaria es sinénimo de saber si estd funcionando
correctamente o si por el contrario existen causas que puedan desembocar en una reparacion.
El disponer de un sistema OEE capaz de anticipar estos hechos (analizando paradas
inesperadas, velocidades reducidas, etc.) supone un gran ahorro tanto en mantenimiento
preventivo de maquinaria, como en los altos costes asociados al propio fallo de la maquina.

Es flexible y escalable

Se puede comenzar utilizando un Sistema OEE en una Unica maquina o proceso, e ir ampliando
su implementacién hasta llegar a utilizarlo en multiples plantas productivas. Esta escalabilidad
hace que se convierta en un sistema muy versatil y se pueda adaptar a cualquier tipo de
empresa, independientemente de su tamano.

Es puerta de entrada a la industria 4.0

Una de las principales caracteristicas de las consideradas industrias 4.0 es su habilidad para
digitalizarse. Contar con sistemas de medicién automatizada de la productividad y la eficiencia
serd siempre el primer paso de cualquier industria que quiera avanzar hacia el 4.0.
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APLICACIONES MES - OEE- TRAZABILIDAD CONTEXTUAL- SCADA & OTRAS .

A continuacién detallamos algunas de las aplicaciones, soluciones y casos de éxito desarrollados
por Tecno Ingenieria, utilizando diversas plataformas, a medida de la necesidad del cliente o
implementando desarrollos de terceros.

MEDICION DE PARADAS (DOWNTIME/MTBF/MTTR).

Nuestra aplicacion de Downtime, se encarga de efectuar la captura por las cuales se generan
paradas no planificadas, estas causas son presentadas de forma grafica a los operadores vy
gerentes de para que tomen las acciones correctivas necesarias en su proceso.

@ Principal

) Operacién

Panel de Operaciones Total de paradas por causas

“ Reporte || [Selector de maquina Registrar evento de parada_ | Paradas programadas Cantidad de Eventos
= Fin de semana Feriados
=1 || Registrar Faiias 000 025 050 075 100 125 150 175 200 225 250 275 300 325
e [ 28mn ] [ 292mn ] [ 2
Ra chas EEmh JLE
Fas Fecha Final
[t4/septiembreizots [~| [26ioctubre2018 = 1z
Cimpiar | [_Fitrar ] Turnos :Mafana  [~]
Uit tos Registrados (Last In First Out) s
Dus mo evento de parada {  Disponibilidad §
| s ) &

Tiempo tota ds linea detanidal por intarrupcion o faila Pl cociiv| 15

23115829

. Falta de hielo 1
MR F MTBF § o-mer e e Fad 5
(177808 5eg | (27736008 Seg | i[ 99064 | reema |
Flg. 13 Totallzacion tiempos de paradas Registros de paradas por operador
Causas

16000 15247

15,000

14000 operador 5 [operador 1

130001 =a@n T =a@n
= 120m
2 11000 |
é 10.000
% aom
& 8o
T 70m
g 6w reT—
£ s0m T2 (15

4000 operador 3

3412 =2(15%
3000 ik
2000 1634
ol .
BatPLC  Camb. Fal Fal Fal Falta..  Falt fata..  Falta.. /0 Operador 1 © Operador 2 © Operador3 © Operador 4 © Operador 5|

s i remaining: 14903
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Ademas, nuestra solucion permite generar reportes de forma diaria, semanal, mensual o anual de
los datos registrados por mdquina o linea de produccion.

- S
ces TOTTUS Reporte de operacian Totus Fecha: Sep 17, 2018
= Planta de Distribuciéon Huachipa

Registro de paradas por operador

|Operadcr6= L {1?%J|-

{Operadeor 1 = 2 (33%)]

[operador 5 =1 (17%)}—

Operador 4 = 1 (17%)}

[Operador 2 = 1 (17%)]

Totalizacion de causas de paradas

2
2.0
1.5 4
1
1.0 4
0.5
0.0 - —
COUNTIotus_causaid___
I Cambio formato M Falta de bandeja M Falta de coches B Falta de masal
Tiempos de paradas por causas de falla en segundos

1.750 | 1.634
1.500
1.250
1.000

750 578

500 378

250 218

ol 3
SUMtottus_paradastiempoparada__
I Cambio formato B Falta de bandeja Failta de coches ™ Falta de masa

Documento: RPO-TI-2018-001

Fig. 14

MEDICION DE VELOCIDAD DE PRODUCCION.

Nuestra aplicacién de VELOCIDAD DE PRODUCCION, se encarga de efectuar el conteo de todas las
unidades producidas, estas son discriminadas de forma automatica o semi-automatica y vincula a
los operadores de la linea de produccion.
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reccord - Main Window - X

Command  Windows Help

PH- 01 =

Nro. unidades buenas Und
Nro. unidades fallidas: Und

Nro. unidades producidas: Und

Pens
O Min_buens %
B Fnmslo 3¢

e

04
104BPM 1047 PM 1048 PM 1040 PM  10S0PM  1DATPM  1052PM  1DS3PM 10:54PM 1D55PM 1058 PM

[06/11/2018]
06711418 10:46 P4 - 0B/11 115 10:56 PM &
e e D B e e e e e e s e o

Trial time remaining: 1:04:42

Fig. 15

La informacidn de la velocidad de produccién puede ser integradas al calculo del OEE o de modo
automatico a sistemas de gestioén del cliente.

reccord - Main Window -t X
Command Windows Help
Em Prensa 01 [ reons
Operador: Zew=ress weaose | v | Desde: [152% 201 [Hasta:
Fecha_Hora [ Estado [ Puesto [ Turno [ Magquina [ Articulo [ Falla |
oct 30, 2018 10005 AM - malo AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV A/LNT.CD.1 POZ... [TAMANO DEL MATE .. [4]
oct 30, 2018 10:05 AM  malo AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV AJLNT.CDL1 POZ... TAMANG DEL MATE.
oct 30, 2018 10:05 AM - malo AYUDANTE NOCHE PHO1 LAW.AJLNT.CD.1 POZ... TAMANO DEL MATE.
oct 30, 2018 10:05 AM - malo AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV A/LNT.CD.1 POZ... TAMANGO DEL MATE.
oct 30, 2018 10:05 AM - malo AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV.AJLNT.CDL1 POZ... TAMANO DEL MATE.
oct 30, 2018 10:05 AM  malo AYUDANTE NOCHE PHO1 LAW.AJLNT.CD.1 POZ... TAMANO DEL MATE.
oct 30, 2018 10:05 AM - malo AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV A/LNT.CD.1 POZ... TAMANO DEL MATE.
oct 30, 2018 10:05 AM - malo AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV.AJLST.IP.SPG.2.. TAMAND DEL MATE.
oct 30, 2018 10:05 AM - bueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV AJLNT.CD.1 POZ.
oct 30, 2018 10:05 AM - bueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV AJLNT.CD.1 POZ.
oct 30, 2018 10:05 AM  bueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV AJLNT.CD.1 POZ.
oct 30, 2018 10:05 AM - bueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAY AJLNT.CD.1 POZ.
oct 30, 2018 10:05 AM  bueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV AJLNT.CD.1 POZ.
oct 30, 2018 10:05 AM  bueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV AJLNT.CD.1 POZ.
oct 30, 2018 10:05 AM hueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV.AJLNT.CDL1 POZ..
oct 30, 2018 10:05 AM  bueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV AJLNT.CD.1 POZ.
oct 30, 2018 10:05 AM  bueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV AJLNT.CD.1 POZ.
oct 30, 2018 10:05 AM hueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV.AJLNT.CDL1 POZ..
oct 30, 2018 10:05 AM - bueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV AJLNT.CD.1 POZ.
oct 30, 2018 10:05 AM - bueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV AJLNT.CD.1 POZ.
oct 30, 2018 10:05 AM  bueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV AJLNT.CD.1 POZ.
oct 30, 2018 10:05 AM - bueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAY AJLNT.CD.1 POZ.
oct 30, 2018 10:05 AM  bueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV AJLNT.CD.1 POZ.
oct 30, 2018 10:05 AM  bueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV AJLNT.CD.1 POZ.
oct 30, 2018 10:05 AM hueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV.AJLNT.CDL1 POZ..
oct 30, 2018 10:05 AM  bueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV AJLNT.CD.1 POZ. ]
oct 30, 2018 10:05 AM  bueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAV AJLNT.CD.1 POZ.
oct 30, 2018 1005 AM hueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAY.A/LNT.CD.1 POZ.
oct 30, 2018 10:05 AM  bueno AYUDANTE NOCHE PHO1 LAY AJLNT.CD.1 POZ. =l

Trial time remaining: 1:04:20

Fig. 16
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CONEXION E INTEGRACION NATIVA CON BASES DE DATOS - SAP - ERP

Uno de las grandes dificultades de las plataformas de adquisicion de datos, continta siendo la
relacidon con el mundo de las tecnologias de la informacién (Tl) y su veloz tecnologia emergente y
variable.

Como pilar fundamental para marcar su diferencia y no realizar complejos métodos de conexiones
con BBDD, Ignition posee internamente un compilador e intérprete del lenguaje nativo de bases

de datos relacionales.

Entre los manejadores de bases de datos con los cuales puede conectarse se encuentra los
siguientes:

\
.

b MySOL 8L server

J‘\m riaDB

ORACLE

b e « i el
e e T |
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Uno de los mayores desafios existentes aun hoy en dia es lograr la integracion total de la
informacién de piso de planta o del area productiva con los sistemas de gestidn corporativos
conocidos como ERP (Enterprise Resource Planing). Un ejemplo de ERP, ampliamente difundido es
el sistema de gestion SAP.

Esta plataforma y desarrollos propios han logrado, superar las barreras tecnoldgicas que impedian
una total integracién, permitiendo a las areas de sistemas (TI) administrar la informacién
disponible en los controladores (PLC, PC Industrial, Controlador dedicado, etc) de una manera
amigable y en un lenguaje de programacién inherente al personal de sistemas.

La arquitectura mostrada en la imagen 4, nos muestra una forma de poder efectuar la integracién
desde planta a los ERP. Estos datos se vinculan con manejadores de informacién analitica como
por ejemplo Microsoft Azure para interpretacién de grandes voliumenes de data.

La data sera almacenada en manejadores de bases de datos relacionales como los descritos en la
seccion Conexidn e integracion nativa con bases de datos. Toda la informacién de piso de planta
puede ser integradas con los sistemas de gestién de forma automatica o manual de ser el caso.

La informacion tipica es la siguiente:

Velocidad de produccion - Unidades producidas.

Mermas - Calidad de producto.

Paradas - Downtime.

Consumo de energia.

Lotes de produccion.

Variables como: Peso, Temperatura, Flujo, Presidn, Voltaje, Corriente, Potencia, etc.
Datos en cédigos de barras y 2D.

Ordenes de trabajo.

TRAZABILIDAD- HISTORICO CONTEXTUAL

La trazabilidad, que es la serie de procedimientos que permiten seguir y registrar el proceso de
evolucién de un producto en cada una de sus etapas, es un beneficio y necesidad actual para el
cliente, pues, genera una mayor eficiencia en procesos productivos, menores costes ante fallos,
mejor servicio a clientes, etc.
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Nuestra plataforma permite, que, tomando como base los registros histdricos y asociando estos a
un codigo 6 variable Unica para cada unidad producida en el proceso, se logre vincular este cédigo
con el proceso al que fué sometido (trazabilidad), esto es lo que se conoce como un historico con
contexto.

Factory Machine PLC Ignition SQL Database HMI / Display

Historical Data
Historical Data
Contextual Data

Contextual Data

Fig. 17

Un ejemplo de lo antes descrito es el siguiente:
Caso de éxito: AGP PERU - parabrisas para automéviles Tesla.

AGP es una empresa peruana, hoy con plantas en diversos paises que fabrica parabrisas de
seguridad y uno de sus principales clientes es la fabrica de automdviles eléctricos Tesla.

Cada parabrisas antes de ingresar al horno de cocido, es registrado mediante un cédigo, el cual es
almacenado en una base de datos, que contiene informacion propia del parabrisas, lotes de
produccidn, orden de trabajo, etc.

Una vez ingresados los parabrisas al horno, comienza a realizar el registro de la curva de
temperatura de coccién, este vendria a ser el registro histérico, de tal modo que posteriormente
esta informacién pueda ser vinculada con el cédigo del parabrisa previamente registrado. Es esto a
lo que se refiere el término histérico con contexto.
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APLICACIONES SCADA

Nuestras soluciones en sistemas SCADA abarcan todo el dmbito operacional de supervision y
control pudiendo ser desde pequefios sistemas de control de planta SCP.

Command Windows Help
Refrigeration System

Fan Tower 1
Reciever o Control

Speed
I o Discharge
=~ S - Compressor 1 m n m Circ Pump 75.00 i
4
Compressor 2 m of m Makeup Valve EERL) o

1
Compressor 1

Accumulator

Equipment Status

Compressor 2

Abmient
Temperature

Ambient
Humidity

44400<<0:

g

=

]

E

B

& t

:
&

200PM  215PM  Z30PM  Z45PM  300PM  315PM 3:30PM 3d5PM 400PM Cor i
[ Mar 7. 2008 | Machine

— Accumulator Lew eceiver Level m Compressor 2 HOA
“» Print Report

Ma,

Fig. 18

O tan amplios como sean requeridos por el cliente (agua, electricadad, multiples locaciones, etc)
pudiendo ser reemplazos de plataformas SCADAS existentes o actualizaciones sobre desarrollos

previamente elaborados.

25



www.tecnoing.com

Command Wingows Holp
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Encendido

Secador SR-01
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Pens.
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Command Windows Help

% Principal
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* Alarmas
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i g
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|
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Figs. 19y 20

SCADA siguiendo normativa ISA 101
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Nuestras soluciones admiten un nimero inicial de 5 clientes por licencia, hasta una cantidad
ilimitada de clientes con miiltiples conexiones y tags ilimitados.

Command Windows Help

Walnut

Jtdnan it 1| S 91 GPM
i ‘Hh e 35%

I W‘ |
| u,\fl‘ er |

H‘ g B - N
i

I

s PMP1 PMP33 AF45 AF46
- 0 OTT R On Off R On OTE/ Of‘f/ \\‘On
) : ) (»)

Fig. 21

Gracias a la posibilidad de integracién entre soluciones, nuestro producto SCADA es facilmente

vinculable a las soluciones de Downtime para clientes que requieran tener una opcién dual de
operatividad.

Toda la informacion operacional es mostrada a los operadores y supervisores de proceso por

medio de conexiones OPC-UA, lo que nos permite establecer conexiones con diferentes equipos
bajo un Unico medio comun de transmisidn de datos.
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CLIENTES & CASOS DE EXITO.

enotria  Frenosa

FRENOS Y EMBRAGUES
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