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1 INTRODUCCION

La integracion empresarial tiene como objetivo el mejoramiento de la eficiencia global del
sistema mediante la conexién de todos sus componentes, obteniendo mayor flexibilidad
en cuanto a la produccion y la capacidad de reconfigurar rapidamente los procesos. Este
enfoque comprende conceptos, modelos, métodos y técnicas para “la definicidn, el
andlisis, el redisefio y la integracion de procesos de negocios, procesos de datos y
conocimiento, aplicaciones de software y sistemas de informacién dentro de una empresa,
con el propédsito de mejorar el rendimiento global de la organizacién”, permitiendo
establecer una visién global de la empresa, a través del modelado de todos sus
componentes, las actividades que en ella se realizan y los flujos de informacion

intercambiados dentro de la misma.

Teniendo en cuenta lo anterior, la serie de practicas propuestas en la presente guia
buscan dar una orientacién referente al manejo de una plataforma tecnoldgica que
soporta los procesos de gestidon y produccion de una fabrica modelo. El objetivo de esta
plataforma consiste basicamente en automatizar la gestion y control de la informacién de
produccién que se puede manejar en una empresa real, permitiendo un acercamiento a
los procesos involucrados en la planeacién, programacién y ejecucion de la produccion,
desde una solucion implementada bajo un enfoque de integracion empresarial, en donde

han sido utilizados conceptos, estandares y tecnologias relacionados con dicho enfoque.

2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA CASO DE ESTUDIO

Para el desarrollo del proyecto se hizo necesaria la generacion de informacion
relacionada con una fabrica modelo, de tal forma que se pudiera tener un acercamiento al
funcionamiento real de una empresa, teniendo en cuenta los procesos de negocio

asociados a ésta.

En este sentido a continuacion se detalla la informacion relacionada con la fabrica modelo

que se genero.

- Nombre de la empresa: Procesos S.A



- Misién: Procesos S.A es una empresa dedicada al disefio y simulacién de
procesos productivos, por medio de plantas piloto equipadas con tecnologias de
dltima generacion que permiten brindar a los estudiantes y docentes una vision
amplia sobre el modelamiento de procesos de negocio y la integracién de
plataformas tecnoldgicas.

- Vision: Ser en el 2015 un medio de intercambio tecnoldgico con entidades
educativas y de investigacion, destacandose por su dedicacion a la formacién y
capacitacion de profesionales altamente competitivos en el manejo de tecnologias

asociadas a la automatizacién de procesos.
2.1 Proceso administrativo en la empresa Procesos S.A

El proceso administrativo relacionado con la fabrica modelo esta disefiado de acuerdo al

servicio que se prestara en ella, el cual se detalla a continuacion:
Asesorias Académicas:

Asesoria académica por medio de una guia de préacticas relacionada con el
funcionamiento y configuracién de la plataforma que soporta los procesos de gestién y

produccién de la fabrica modelo.

2.2 Definicién de procesos cadena de abastecimiento de la fabrica modelo

La empresa Procesos S.A es una representacion a escala del comportamiento de una
empresa con un sistema integrado MES-ERP?, cada uno de estos sistemas maneja flujos
de informacién diferentes y en este sentido la toma de decisiones se realiza en diferentes

aspectos.

El funcionamiento global del sistema depende de la interaccién de estos sistemas (MES,
ERP), sin embargo para que la fabrica funcione es necesario tener en cuenta otros
procesos que constituyen la cadena de abastecimiento del producto, estos procesos
pueden administrarse por medio de sistemas de informacion como SAP. A continuacién
en la Figura 1 se define el proceso de planeacion de la cadena de abastecimiento de la

fabrica modelo, identificando las actividades involucradas.

' MES Manufacturing Execution System, ERP Enterprise Resource Planning
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Planeacién de la cadena de abastecimiento

Abastecimiento Produccién Distribuciéon

Establecer

» et
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v
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de entreaa
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< \
*‘
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\ 4
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compras
v

Figura 1. Flujo de informacion en el proceso de planeacion

De acuerdo al proceso de planeacion especificado en la Figura 1, cualquier actividad
desarrollada dentro de una empresa debe estar acompafiada de un proceso previo de
planeacion o planificacion de la misma, de tal forma que se pueda coordinar
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exitosamente. Es decir que si dentro de la empresa en el proceso productivo se establece
la necesidad de ejecutar un batch o lote de produccién, es porque desde el sistema de
gestibn o ERP se realiz6 la programacion de una serie de o6rdenes que deben ser
ejecutadas para cumplir con la demanda del mercado.

3 PLATAFORMA DE INTEGRACION

La plataforma implementada para la gestion de informacién y control de los procesos de
produccion adelantados en la empresa Procesos S.A, estd constituida por una
arquitectura distribuida en la cual se encuentran integradas las plataformas FactoryTalk
de Rockwell Software y SAP Bussiness One de SAP AG, de tal forma que desde el
sistema SAP se puedan generar las 6rdenes de produccion respectivas para la planta
SED. Dichas 6rdenes son recibidas por la plataforma FactoryTalk en donde son
convertidas en 6rdenes de trabajo, interpretadas por el sistema de ejecucién batch, el cual
comandara la produccion de un batch especifico asociado a dicha orden. A continuacién

en la Figura 2 se muestra la arquitectura establecida:

SAP Server BATCH Server HMI Server

©

S

et/

Ethernet

Estacion Cliente

ControlLogix

MicroLogix ‘

Planta SED

Figura 2. Arquitectura de la plataforma de integracion

En la figura anterior se puede observar que todo el sistema de control de la planta SED,
esta conectado a una red Ethernet, esto debido a la facilidad de comunicacién que ofrece

este tipo de red, ademas de la posibilidad de acceder desde cualquier punto dentro de la
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red a la informacién (tags) de cada uno de los PLC’s. El sistema de control consta de dos
PLC’s, un Micrologix 1500 y un ControlLogix L61. ElI ControlLogix es utilizado para
ejecutar toda la logica relacionada con el sistema Batch (fases de equipo) desde donde se
comanda cada uno de los modulos de control (actuadores). La secuencia de
activacion/desactivacion de los médulos de control es recibida por el Micrologix, a través
de mensajes que se envian por medio de la red Ethernet, de esta manera el Micrologix
ejecuta acciones directas sobre el control de la planta, ya que todas las entradas/salidas

estan conectadas a este PLC.

La disposicion fisica de los componentes que conforman la plataforma de integracion se
especifica en la Figura 3, en donde se muestra mediante un esquema la representacion
del laboratorio de control de procesos y la oficina 316, en donde se encuentra ubicado el
PLC ControlLogix.

Laboratorio de control
de procesos

PLC Micrologix y
modulo ENI
ubicados en panel

Planta i

\ Motores e
% i Planta \\‘ l
= SED &
% Estacion Eiyich Planta
Cliente atc "emperatura
(o) Server
=
=
(2]
< HME R Planta
Planta Server PSS Presion
Nivel X
< SAP
D Entrada I $ Server
S

Laboratorio de
Instrumentacion

PASILLO

PLC ControlLogix
Ubicado en Panel

Oficina 316
E Entrada I

Figura 3. Esquema de ubicacion fisica de componentes
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3.1 Sistema SAP

La distribucion Bussiness One del sistema ERP de SAP es un sistema de gestion que
representa dentro de una arquitectura tecnoldgica las principales areas funcionales de
una empresa real. Este sistema permite coordinar todos los procesos de gestion a lo largo
de la cadena de suministro, desde la planificacion de necesidades de material de acuerdo
a los pedidos de los clientes, hasta la programacién de la produccion y distribucién de
producto terminado.

El funcionamiento de este sistema al igual que los demas sistemas ERP estd basado en
transacciones y datos maestros. Las transacciones se definen como cualquier operacién
que se realice dentro del sistema, ya sea crear una orden de producciéon o simplemente
crear un nuevo usuario. Los datos maestros estan relacionados con la informacién que se
ingresa al sistema al inicio de la implementacion del mismo; esta informacion es la que
permite al sistema funcionar correctamente, ya que esta relacionada con los procesos y
flujos de informacion que se registran manualmente dentro del funcionamiento normal de
la empresa. A continuacién se listan algunos datos maestros que se ingresan al sistema

SAP para su funcionamiento:

- Nombre de la empresa.

- Almacenes o areas de inventario.
- Materiales de fabricacion.

- Productos terminados.

- Clientes

- Proveedores

- Distribuidores.

- etc.

3.2 Sistema FactoryTalk

FactoryTalk de Rockwell Software es una plataforma que permite realizar la gestion de
informacion de planta o del proceso productivo de una empresa, puede decirse que
realiza las funciones de un sistema MES, debido a las mdultiples herramientas que
contiene, cada una con funcionalidades especificas, de acuerdo al tipo de proceso y a la
informacion que se desea gestionar. Desde esta plataforma basicamente se puede

gestionar todo el sistema productivo de una fabrica en tiempo real, de tal manera que el
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sistema esté configurado para realizar las funciones que el usuario requiera, tal como
generacion de alarmas, reportes de ejecucion, reportes de consumo de materiales, etc.
Esta es una plataforma muy amplia la cual ha sido utilizada en la creacion de la solucién
de integracion, sin embargo es importante tener en cuenta que no todas las herramientas
de FactoryTalk fueron utilizadas para el desarrollo de la misma, ya que el uso de éstas
depende especificamente de los requerimientos funcionales del sistema los cuales se

establecieron de acuerdo al proceso productivo.
Observaciones:

Previo al inicio de cada una de las practicas propuestas a continuacién, es necesario
realizar las siguientes verificaciones con el fin de que el sistema funcione correctamente.
Es importante tener en cuenta que las direcciones IP de los equipos que hacen parte de la
arquitectura deben estar configuradas como estéticas, ya que la plataforma FactoryTalk
no soporta IP asignadas dinamicamente; por otro lado para el inicio de las préacticas se
debe iniciar sesion en el sistema operativo Windows Server 2003 y verificar que todos los
equipos estén conectados a internet, a excepcion del servidor SAP el cual esta alojado en

una maquina virtual, la cual corre bajo el software de vitalizacion VMWare 7.
- Servidor SAP

Tabla 1. Informacién de Servidor SAP

La informacion mostrada en la tabla 1 hace referencia a las configuraciones que tiene la

maquina virtual de SAP, no al equipo fisico en donde esta guardada esta maquina.

Servidor SAP

IP asignada 192.168.120.210
Mascara de Subred 255.255.255.0
Grupo de Trabajo SED
Nombre de la Maquina Virtual | Machine_SAPB1
Nombre de Usuario Administrator
Password Tesis2010




- Servidor Batch

Tabla 2. Informacién de Servidor Batch

Servidor Batch

IP asignada 192.168.120.207
Mascara de Subred | 255.255.255.0
Grupo de Trabajo SED

Nombre del Equipo BATCHSVR

Nombre de Usuario Administrator
Password Tesis2010

- Servidor HMI

Tabla 3. Informacion de Servidor HMI

Servidor HMI
Méscara de Subred | 255.255.255.0
Grupo de Trabajo SED
Nombre del Equipo HMISVR
Nombre de Usuario Administrator
Password Tesis2010

- Estacion cliente

Tabla 4. Informacion de estacién cliente

Estacién Cliente

IP asignada 192.168.120.206
Méscara de Subred | 255.255.255.0
Grupo de Trabajo SED
Nombre del Equipo CLIENTE
Nombre de Usuario Administrator
Password Tesis2010
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- PLC’s

Tabla 5. Informacién de PLC's

ControlLogix

IP asignada | 192.168.120.200

Micrologix
IP asignada | 192.168.120.83

4 PASOS PREVIOS PARA REALIZAR LAS PRACTICAS

Antes de iniciar las practicas relacionadas con el manejo de la plataforma de integracion,
se requiere realizar una serie de configuraciones en los servidores Batch Server y HMI

Server, con el fin de que toda la aplicacién funcione correctamente.

A continuacion se detalla cada una de las configuraciones que se deben realizar.

4.1 Restauraciéon y configuracion del sistema Batch

Dirijase al servidor batch; equipo ubicado en la estacion de trabajo de la planta SED. En el
cual debe iniciar sesién en el sistema operativo Windows Server 2003.

4.1.1 Configuracién carpeta del sistema

Dirijase a la carpeta llamada BATCH_SED donde se encuentra el backup del sistema,
ubicada en el disco D:\Backup Sistema Batch. Copie la carpeta BATCH_SED dentro del
disco D, en caso que ya exista reemplacela. Dicha carpeta debe configurarse como
compartida, de tal forma que los clientes batch puedan acceder a la informacion del

sistema. Para compartir la carpeta realice lo siguiente:

Haga click derecho sobre la carpeta — Properties, se desplegard una ventana como la
mostrada en la Figura 4. En esta ventana dirijase al tab Sharing, seleccione Share this
folder, en share name digite BATCH_SED, luego haga click en Permissions, de tal forma
que se despliegue una ventana como la mostrada en la Figura 5, en esta ventana

configure los permisos al usuario Everyone (seleccione Full control)
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Figura 4. Compartir carpeta Batch

Permissions for BATCH_SED

[+

Full Contral

Change
Read

Figura 5. Configuracién de permisos
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4.1.2 Restauracion del sistema

4.1.2.1 Restauracién comunicaciones sistema de control

Dentro de la carpeta BATCH_SED restaurada en el paso anterior, ubique la carpeta
RSLINX en donde se encuentra el backup de las configuraciones de los controladores de

comunicacion para los PLC’s, realizadas en rslinx classic. Para ello siga la siguiente ruta:

Start — All programs — Rockwell Software — RsLinx — RsLinx Classic Backup Restore
Utility, de esta manera se desplegara una ventana como la mostrada en la Figura 6, en la
cual haga click en el botén Restore, luego de la carpeta especificada en el parrafo anterior
seleccione el archivo RSLinx.rsx y haga click en el boton Open. Aparecera una ventana
de aviso como en la Figura 7, haga click en el boton OK. La restauracion del Rslinx se ha
completado.

- RSLinx Classic Ba -] x|

Backup |

Cloze |

Figura 6. Restaurar backup RsLinx

Shutdown RSLinx Classic? =

RSLinx Classic needs to be shut down in order to
perform thiz operation. Shutdown B SLins Classic?

¥ Restart RSLirw Classic when finished.

Figura 7. Mensaje de Aviso RsLinx

4.1.2.2 Descargar programas al PLC

Las copias de los programas para los PLC’s ControlLogix y Micrologix se encuentran en la

carpeta SoftPLC ubicada en la carpeta BATCH_SED. Los programas son:

- Batch_Sed.ACD (Abrir con RsLogix 5000 y descargar al PLC ControlLogix)
- SED.RSS (Abrir con RsLogix 500 y descargar al PLC MicroLogix 1500)



19

4.1.2.3 Restaurar bases de datos

4.1.2.3.1 Restaurar base de datos de Materiales

Algunas de las fases en el modelo de area de la planta SED fueron creadas basadas en
materiales, esto significa que dichos materiales se dispensan de manera automatica por
medio de un contenedor asociado a dicha fase. La programacion de estas fases se logra
gracias a las configuracion realizadas en la herramienta Material Manager, la cual permite
crear los materiales y asociarlos a uno o varios contenedores, esta informacién se
almacena en una base de datos llamada MaterialBasedRecipe, para restaurar esta base
de datos realice lo siguiente: Abra SQL Server Management Studio de la ruta Start — All
Programs — Microsoft SQL Server 2005. Autenticarse con los siguientes datos:

- Usuario: sa
- Password: 123

En el arbol izquierdo, haga click sobre databases para visualizar las bases de datos que
actualmente estan creadas. En caso que la base de datos ya exista proceda directamente
a restaurar el backup, en caso contrario cree una nueva base de datos con el hombre
MaterialBasedRecipe, para restaurar el backup haga click derecho sobre la base de

datos — Tasks — Restore — Database, como se muestra en la Figura 8.

R Microsoft SQL Server Management Studio
File  Edt View Tools ‘Window Communiy Help
L New query | Oy | B 60 G |3 | S ed el H @ [ B B B o
Object Explorer Details
Connest - | 40 Z a2 T EE
=] []j JICALYO-YFCWRVT (SQL Server 9.0,4035 - sa)
= [ Databases i i
o Databases | | MaterialBasedRecipe
Database Snapshots JICALYO-YFCUKNT|Databases\Mat erialBasedRecipe
BatehHistoryEx

[ Security

Tasks » Detach...

Reports » Take Offline

Rename Bring Oniine:

Delete Shrink >

Refresh BackUp...

Copy Database.

Figura 8. Restaurar base de datos de materiales

Cuando realice el procedimiento descrito en la figura anterior, se desplegard una ventana

como la mostrada en la Figura 9, seleccione la opcion From device y luego habla click en
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el |'cono, en donde se desplegara una ventana como la mostrada en la Figura 10, la
cual permite agregar la ruta en donde se encuentra alojado el backup de la base de datos.
Agrege la siguiente ruta: D:\BATCH_SED\BD\MaterialBasedRecipe.bak y luego haga click
en el boton OK.

. Restore Database - MaterialBasedRecipe (3] x|
[ Selectapage 5 Seript ~ [ Help

44 General
27 Options

Destination for restare

Select o type the name of a new or existing database for your 1estore operation.

To database [MateriaBasedRecine =]
To a point in time: [Most recent possible §

Source for restore

Specify the source and location of backup sets to restore.

£ From datsbase: [MaterialB asedRecipe

EE

' From device |

Select the backup sets to restore:

Fiestore | Mame Compenent | Type [ Server

Connection

Server
JICALYOFCYRYT

Connection:
3 View connection properes

Progress

Feady

I I — |
oK Cancel |/

A

Figura 9. Interfaz de restauracién de base de datos

== 5pecify Backup ll

Specify the backup media and itz location for pour restore operation.

Backup media: IFiIe j

Backup location:

Bemaowve

Cantents

it

Ok I Cancel | Help

Figura 10. Ruta de Backup
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Luego de desplegara nuevamente la ventana en donde, debera seleccionar restore como
se muestra en la Figura 11, después de seleccionar esta opcion dirijase a la parte
superior izquierda de la ventana y haga click en Options, luego seleccione la opcion:
Overwrite the existing database, y luego haga click en el botén OK, tal como se muestra
en la Figura 12.

IF Restore Database - MaterialBasedRecipe =18 x|

Select apage .5 Scipt » ) Help
2 General
.+ Dptions

Destination fof restore

Select of type the name of a new or existing database for your restore opstation.

To database: IMalecialiasmﬂaclpe ;|
To apoint in time: [Most recent possible: [
Source for restore

Specify the source and location of backup sets to restore.

" Fiom database: [MateriaBasedRecipe =l
% Fiom device: [CABATCH_SED\BD MatsiaBasedecipe.bak _l
Select the backup sets to restore:
Restore | Name ] Component | Type [ Sever | Da
MateriaBasedRecipe Ful Dalabase Backup  Database  Ful | BATCHSYR Ma

Server

JCALVO-YFCVRVT

Connection:

sa

8¢ View connection properties

Ready

T E—| jl|

.5 Sciipt ~ L) Help
4 General = L
)
o Restore options
- Qemwite the existing database
I~ Presetve the repication settings
I~ Prompt before restoring each backup
™ Restiigt access to the restored database
Restore the database files as:
Original File Name | Restore As |
MaterialBasedRecipe | D:\Program Files\Microsoft SOL ServerM... .. |
MatesialBasedRecipe_log D:\Program Files\Microsoft SQL ServerM... .. |
Recovery state
¢ Leave the database ready to use by rolling back uncommitted transactions. Additional
Server. transaction logs cannot be restored (RESTORE WITH RECOVERY)
JCALVO-YFCVKVT
Connection: ¢~ Leave the database non-operational, and do not roll back uncommitted transactions. Addwtional
sa tansaction logs can be restored (RESTORE WITH NORECOVERY)
@7 View connection properties
~ Leave the database in read-only mode. Undo uncommitted transactions, but save the undo
actions in a standby file so that recovery effects can be reversed (RESTORE WITH STANDBY)
Re:
= Standby fie: ]

o ] oo |

7|

Figura 12. Opciones de restauracion

El sistema le indicara cuando la restauracion se haya completado.
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4.1.2.3.2 Restaurar base de datos de récipes

El FactoryTalk Batch brinda tres opciones para el almacenamiento de la informacion

relacionada con los récipes maestros que se creen dentro del sistema, estos son:

- Archivos binarios
- Base de Datos
- Archivos XML

Para el caso del récipe maestro asociado a la planta SED, la informacion esta
almacenada en una base de datos llamada masterrecipes. El backup de esta base de

datos se llama masterrecipes.bak ubicado en la ruta:
D:\BATCH_SED\BD\masterrecipes.bak

Para restaurar dicho backup realice exactamente el procedimiento descrito en el paso

4.1.2.3.1 correspondiente a la restauracion de la base de datos de materiales.

4.1.2.3.3 Restaurar base de datos de reportes

La informacion asociada a la ejecucion de cada uno de los batch programados para la
planta SED, se almacena en una base de datos por medio de la herramienta FactoryTalk
Batch Archiver, el cual es un componente que permite realizar la historizacion de toda la
informacién relacionada a los batch ejecutados. Esta informacién se consolida en la base
de datos de tal forma que pueda ser utilizada en la generacion de diferentes tipos de
reportes. La base de datos donde se almacena esta informaciéon se Illama

BatchHistoryEx. El backup de esta base de datos de encuentra en la ruta:
D:\BATCH_SED\BD\BatchHistoryEx.bak

Para restaurar dicho backup realice exactamente el procedimiento descrito en el paso

4.1.2.3.1 correspondiente a la restauracion de la base de datos de materiales.

4.1.2.4 Restaurar directorio Batch
Abra el récipe editor para ello siga la ruta especificada a continuacion:

Start — All programs — Rockwell Software — FactoryTalk Batch Suite — FactoryTalk Batch -

Equipment Editor. En la interfaz del Equipment editor dirijase a Option — Server Options,
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de donde se desplegara una ventana como se muestra en la Figura 13, la configuracion
de cada una de las rutas debe quedar como se muestra en la Figura 13; note que las
rutas no inician con D:\ que es donde se encuentra la carpeta del Batch, eso se debe a

gue la carpeta se debe buscar a través de la red dentro de las carpetas compartidas.

Server Options ﬂ
Crozz Invocation Descriptors and Defaults I Hyperlink Descriptors and Defaults I Material Policies I
Project Settings | Restart Contral I Batch Reparting I Archiver Event Filters Batch Server

Initialization File Name I\\JJEALVD-YFEVKVT\BATEHETL\BIN\BATEHSVH.INI

— Project Directorie:
Erimary Joumal [8ATCHSYRABATCH_SEDSOLIRNALSY

I
Secondary Joural | =]

Exror Lagging IBAT CHEYRABATCH_SEDSWOURNALSALOGSY

Instructions IBAT CHSVRABATCH_SEDWOURNALSUNSTRUCTIONSY

Equipment Database IBAT CHEYRABATCH_SEDSOURMALSNRECIPESNSED CFG

— Store Recipes Uszing
" Binary Files

Becipe Directary |\\JJEAL\"’D-YFEVKVT\PHUEBA\HEEIPES\
% Microsoft SOL Server Database

Hode [BATCHSVR

Database IMASTEHHEEIPES

%ML Files
Becipe Directory I

()8 I Cancel |

Figura 13. Directorio sistema batch

Posterior a la configuracion del directorio abra el modelo de area de la planta SED,

llamado SED.cfg, si la configuraciéon del directorio se hizo correctamente cuando se de

click en abrir |ﬁ| el sistema automaticamente abrird la carpeta récipes del directorio
BATCH_SED, cuando lo abra en la interfaz del Equipment Editor debera aparecer algo

igual como se muestra en la Figura 14.



ESED.cfg - FactoryTalk Batch Equipment Editor
File Edit Class Yew Options Help

O|=E] % (=22 $1+|O] &

A [ ] = A kY e e

Cell Classes

Figura 14. Modelo de area planta SED

L3
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Sincronice los médulos de equipo creados en el modelo de area con el sistema de control,

configurando el Data Server en el Equipment Editor segiin como se muestra en la Figura

15.

Edit Data Server

Tvpe |Logix5000 CIP =l
— RSLogix 5000 Project File
Path

I'\'\B atchsvribatch_sedYSoftPLCABATCH_SED.ACD Browse. . |

Rewvizion
170

Cantraller Type
|1?55-LB1 Controllogixb561 Contraller

Caontroller Mebwork, Path

|AB_ETH-1 4192.168.120.200\E ackplanet0 Select Path... |
tare | ar. I Canicel |

Figura 15. Configuracion de Data Server
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Reinicie todos los servicios del batch, desde el Batch Service Manager, como se muestra
en la Figura 16.

eFactoryTalk Batch Service Manager i im] 5

— Connection

Computer |JJEALVD-YFEVKVT Select Computer... |

Service I eProcedure Server

— Service Stat{ FactomT alk Batch Archiver
FactoryT alk Batch Server

Stop |
Pause | [¥ Cold Boot
Start/Continue |

STOPPED

Close

Figura 16. Batch Service Manager

4.1.2.5 Restaurar Récipe Maestro

Posterior al reinicio de los servicios asociados al batch, se debe verificar el récipe
asociado a la planta SED, para ello abra el Récipe Editor desde la siguiente ruta: Start —
All Programs — Rockwell Software — FactoryTalk Batch Suite- FactoryTalk Batch — Recipe
Editor. Cuando lo abra debera aparecer la siguiente ventana, de la cual seleccione
Manzana y luego haga click en el botén YES, tal como se muestra en la Figura 17. En
caso que no aparezca por favor cierre el récipe editor, verifigue en el Equipment Editor
que en el directorio este seleccionada la base de datos masterrecipes para almacenar

los récipes, luego reinicie nuevamente los servicios desde el Batch Service Manager.

I 11 Mumber of recipes requiring verification.
I 11 Mumber of recipes in the project.

Werify all the recipes in the recipe directory.
Na | Do MOT werify any recipes at this time:

Figura 17. Récipe Maestro
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Luego haga click en el botén abrir |ﬁ| de tal forma que se despliegue la siguiente

ventana mostrada en la Figura 18, seleccione Manzana y luego haga click en el botén

Open.
x
Select the recipe to open Wersion Number Iq_g
= Wersian Date |2113/20H 6:25:09 PM
PRAD_LIP
PRBE_OP Author IJhUﬂJairU Calvo
PREE_UP
— Product Codk
PRCONE_0P oot Bode [T
;SJE.EHN,ED_PUP Procedure Description ﬂ
BRIAR 1IR ~ =l
4 | B
Class/Instance I
List Recipes of Type
&Il Procedures = Recipe Type [PROCEDURE
S — Released To Production [
& Al Area Model File Name: |\\JJCALVD-‘#FEVKVT\BATCH_SED\HEC\PES\SED.
£ Unit Class Date/Time Stamp of Arsa Mode\IZ.‘ZT F2011 35102 AM
® L Verification Time [2/23/2011 12:1350 &AM
I E| File: Name: [MANZANS

Figura 18. Seleccién de récipe maestro

Luego haga click en el botén verificar il desde la interfaz del récipe editor, esta

operacién no debera generar ningun tipo de error asociado al récipe maestro (ver Figura

19), luego haga click en guardar y cierre el récipe editor.

Yerification Process Results

Verfication of recipes haz co

| =]

The recipes listed above may still contain ermors that were not resolved by the verification process. Double click on
an errar and make the required changes ta resalve the errar.

4

Fecipe being verified IMANZANA

MNurnber of recipes processed I 11 Mumber of messages I 2

Cloze | Close the verification dialog.

Figura 19. Verificacion de récipe maestro

El proceso de restauracion del sistema Batch ha finalizado.
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4.2 Restauraciéon y configuracion del Sistema HMI

4.2.1 Restaurar FactoryTalk Directory

FactoryTalk Directory funciona como un directorio telefénico el cual permite a cada una de
las partes de una aplicacion encontrar la ubicacién de las otras dentro de un computador

local (FactoryTalk Local Directory) o en red (FactoryTalk Network Directory).

- Abra la consola de administraciéon de FactoryTalk (FactoryTalk Administration
Console) en la siguiente ruta: Start / All Programs / Rockwell Software /FactoryTalk

Administration Console. Ver Figura 20.

L—é-,& Notepad ) Microsoft web Publishing  » I Utilities 3
IF7) FLASH Programming Tools (@B FactoryTalk Administration Console
% SQLServerCor o e
Manager il Rockwel Software jd [T FactoryTak Bt opens the FactoryTalk Admiristration Consdle. |

7l Adobe Reader 7.0
All Programs I Zebra Technolagies 3

Log OFf @ Shut Down

Figura 20. Acceso a FT Administrator Console

- En la ventana emergente como se muestra en la Figura 21, seleccione Network,
para usar FactoryTalk Network Directory.

Select FactoryTalk Directory 5[

Select the directary you want ba use.

& hetwork
" Local

Cancel | Help |

Figura 21. Seleccién Network Directory

- Una vez abierto el Administration Console dirijase al explorador del directorio en el
lado izquierdo de la ventana y de click derecho sobre “Network (This
COMPUTERY)” y seleccione “Restore”. Como se muestra en la Figura 22.
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EFactoryTalk Administration Console

File Wiew Tools wWindow Help

D Spste  Mew Application. ..

EEE H Security...

-0 | e Eren
-7 Connections

Figura 22. Restaurar FactoryTalk

En la ventana emergente de Click sobre el explorador (...) para ubicar el directorio

en el cual se encuentra el archivo Network.bak; ubicado en la ruta C:\BACKUP

HMNAdministration Console, archivo que contiene el BackUp del FactoryTalk

Network Directory, de acuerdo a lo mostrado en la Figura 23.

20
Look in: |L) administration console j - ®E ﬂ" Ea-
Restore x|
Specify the archive to restore;
[ext = Cancel
INetwmk.bak LJ m
Filesoftyoe:  [FacionTalk Appications =l Cancel

Figura 23. Seleccién y Restauracién Archivo Network.bak

Una vez seleccionado el Backup Network.bak de click sobre el boton Open y en la

ventana emergente haga click en “Finish” para iniciar la restauracion. Ver Figura

24.
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P4FactoryTalk Administration Console

File Yiew Tools Window Help

x| (=&

Archive name:  Network

.

Archive bype: FactoryTalk Directory (all applications, accounts, passwords,
policies and security settings)

Application(s):
Samples water @ SED
SEC =1 System
(] Action Groups
-] Policies

@] Computers and Groups
# &5 Networks and Devices
-] Users and Groups

< Back Finish I Cancel Help -] Connections

Figura 24. Restauracion Backup de directorio FactoryTalk

4.2.2 Restaurar el HMI Server:

- Dirijase a la ruta C:\Documents and Settings\All Users\Documents\RSView
Enterprise\SE\HMI Projects, y cree un nuevo folder llamado SED_HMI.

- Dirijase a la ruta C:\BackupsHMI\HMIRestoreutility, y haga doble click en la
aplicacion HMIBackupRestore.exe. Se mostrard la ventana principal de la

aplicacién, como se muestra en la Figura 25.

5E|EE|: Operation x|

— Pleaze select operation

Backup HiI Server

Freztare HiI Server _

Cloze

Figura 25. Pantalla principal para seleccionar operacion

- Haicendo click en el segundo botdén “Restore HMI Server” se mostrara la interfaz
de restauracion de HMI Server, como se muestra en la Figura 26. Esta interfaz
esta compuesta, ademas de dos botones de edicion dos botones Browse que
permiten seleccionar el HMI Server que se desea restaurar y la ruta en la cual se

desea restaurar el proyecto.
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ﬂ HMI Server Restore il

Source HI Server Path:

I Browse |

Destination Restore Path:

I Browse |
Cancel |

Figura 26. Seleccién de HMI a Restaurar
Seleccione el HMI Server que desea restaurar en la siguiente ruta: C:\
BackupsHMINSED HMI. Busque y seleccione el archivo SED_HMI.sed vy de click

en open, como se muestra en la Figura 27.

[T Lookin [ 55 SED_HMI |« B E- x|

Source | “Jcache [C)alobal objects 1[5 Mor CIvEA

\)comprf () HMI_SED CIPaR

| IDLGLOG C)Images CIRCP E_I
Destin [0S CoIkEY I3y Skartup

\[)EDS CILnG CTAG

i [DiLocal [ TREND E_I
L JE:

Filename:  [SED_HMI.sed Open |

Files of type: I,ﬂqpplicalinn file: [*.2&d] j Cancel |

P

Figura 27. Seleccion del HMI Server

Seleccione la ruta en la que desea restaurar el HMI Server (Destination Restore
Path) ubicando la carpeta Illamada SED HMI anteriormente creada,

seleccionandola y haciendo click en Open, como se muestra en la Figura 28.
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2]x

Select Source HMI Project

Look i: | ‘=3 HMI Projects ~| « @B ck B

_ISED_HM <

Soure |__INew Folder

|:| Waste \Water Project e_l
| 1Water Distribution Project
Destin  |__1Water Treatment Project
| 1water Utilties Project e_]

File name: | 1 Open I

Files of type: IAppIicau'on file [*.sed) :] ﬂ,

Figura 28. Seleccién de laruta de Restauracion

- Luego de seleccionar el HMI server que se desea restaurar y la ruta en la cual se
desea realizar la restauracion, haga click en Start Restore para iniciar la
restauracion. Aparecera un dialogo indicando el proceso de restauracion (ver
Figura 29) y luego la confirmacién de restauracion completa (ver Figura 30).

Copy File Process X}

MNow Restore HMI Server, Please YW ait...

Cancel |

Figura 29. Dialogo de proceso de Restauracion

HMI Server Restore x|

-
@ HMI Server Restore Complete.

Figura 30. Confirmacion de restauracion completa

- Verifique que se hayan copiado las carpetas correspondientes al HMI Server tal
como se muestra en la Figura 31:
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Mame = |
[cache

() comprf
[IDLELOG
0TS

C3EDS

Gk

) Global Objects
[)Images
CIKEY

NG

\iLocal

Mcr

CIPAR

CIRCP

| Startup
CTAG

3 TREND
CvEa

[Z] SED_HMI. sed

Figura 31. Carpetas del HMI Server

- Abra la carpeta con nombre Gfx y consolide el listado de cada uno de los

elementos contenidos dentro de la carpeta con sus extensiones.

Con las configuraciones realizadas anteriormente en los items 4.1y 4.2, el sistema queda

listo para proceder con la realizacién de las practicas respectivas.

PRACTICA 1. CREACION DE ORDENES DE PRODUCCION DESDE SAP

SAP es una aplicacion de gestién empresarial desde la cual se pueden automatizar la
mayoria de los procesos correspondientes a cada una de las areas funcionales de una
empresa. Cada una de estas areas funcionales es denominada dentro de la aplicacién
como moddulos, dentro de los cuales se gestiona de manera electrénica mucha de la
informacién que se registra y consolida manualmente en una empresa real. Para el caso
especifico de la plataforma de integracion se hizo uso de los moédulos de producciéon e
inventario de tal forma que fuera posible generar 6rdenes de produccién vy listas de

materiales asociadas a éstas.

Esta practica consiste en la generacion de una orden de produccion para el producto GMT
(Gaseosa Manzana Tradicional) con su lista de materiales, requeridos para la fabricacion

de este producto.

- Objetivo: La practica 1 tiene como objetivo guiar al usuario en la creacién de

ordenes de produccion desde el sistema ERP SAP BO.
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- Recursos Necesarios: Para la realizacion de la practica dirijase al Servidor SAP el
cual corresponde al computador del laboratorista. Inicie sesion en el sistema
operativo Windows Server 2003. Por ultimo verifigue que las herramientas
software especificadas en la Tabla 6 se encuentren instaladas en el servidor.

Tabla 6. Software requerido

Herramienta ‘ version

SAP Bussines One 8.8
Microsoft SQI Server 2005

Cracklock Manager 3.9
VMWare 7.0

- Procedimiento: La practica esta dividida en una serie de pasos que le permitiran
ejecutarla de manera adecuada. En los siguientes items, se detallan las

actividades que deben realizarse en cada paso.

1 INTRODUCCION

Desde el punto de vista funcional, SAP Bussiness One es una plataforma que agrupa
todas las funcionalidades de un sistema ERP, de tal forma que las actividades que
normalmente se realicen en una empresa, puedan automatizarse gracias a esta

plataforma.

Dentro del proyecto que se realiz0, el cual permitié integrar SAP con FactoryTalk, no se
obtuvieron modelos que permitan establecer los flujos de informacion entre mdédulos
funcionales del sistema ERP, esto debido a que este nivel esta fuera del alcance de los
estandares que se utilizaron para el modelado, en este caso ISA 88 e ISA 95; el primero
enfocado a la obtencion de modelos relacionados con el proceso productivo y el segundo
enfocado a la especificacion de requerimientos funcionales de un sistema MES, por medio
de modelos de actividad, que representan los flujos de informacién que pueden existir
dentro del nivel MES y como estos se integran con el nivel ERP. En este sentido la
informacion que se generara con la siguiente practica, asociada a la creacion de 6rdenes
de produccion desde SAP puede ser representada como se muestra en la Figura 32,
aclarando que es simplemente una representacion particular y no un modelo estandar

obtenido de acuerdo a un procedimiento especifico.
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Planificacion y
programacion de la
produccién

NIVEL ERP
(SAP BO)
Programa de Produccion
(Ordenes de produccién)
‘V? -
Production
Schedule
Interface
NIVEL MES
(FACTORYTALK)

Figura 32. Especificacion de informacién generada desde SAP

2 Ingreso alaaplicacion SAP

- Ejecute la méaquina virtual, en donde esta alojado el servidor SAP, ubicada en la
ruta D:\SAPSVR\Machine_SAPB1; para ello inicie el programa VMWare
WorkStation ubicado en el escritorio. Luego en el Tab: File de la interfaz de
VMWare elija Open y seleccione la maquina virtual desde la ruta especificada
anteriormente. Cuando abra la maquina debera aparecer la siguiente interfaz con

la informacion asociada a ella, tal como se muestra en la Figura 33.
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51 Windows Server 2003 Ent...

Windows Ser Windaws Server 2003 Enterprise Editinnlon
Skate: Powered off
Guest 05: Windows Server 2003 Enterprise Edition
Location: D:\Machine_SAPE1\Windows Server 2003 Enterprise Edition. v
Version: Warkstation 6,5-7.0 wirtual machine
Snapshot: Sin cambiar nombre
Commands Devices ] l Options
[ Power on this wirtual machine M Memoary 1020 MB
b Edit virkual machine ssttings # Processors 1
e=—Hard Disk (SCSI) 30 GB
a Enable ACE features (what is ACE?) 'E)CD,I'D'\-'D (IDE} auko detect
l:" Floppy Auto detect
IEr\\letmﬂ:rk Adapter MNAT
@USB Contraller Present
'«ﬁ' ' Sound Card Auko detect
EDisplav Auko detect

Figura 33. Abriendo maquina virtual de SAP

Luego haga click en el botén b con el fin de ejecutar la maquina virtual, como se

muestra en la Figura 34.

J File Edit View ¥M Team Windows Help

[mwmerpa|t@pB| L DEB| &3

Figura 34. Iniciar maquina virtual

- Cuando la maquina virtual haya iniciado, Ejecute el programa Cracklock Manager,
instalado dentro de la maquina virtual, el cual es utilizado para congelar la fecha y
hora del sistema debido a que no se cuenta con una licencia de SAP. Para ello

siga la ruta Start — Cracklock Manager, como se muestra en la Figura 35:
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Adminisiralor

35 My Computer
B’ Conkral Panel 3
iﬁ@ Administrative Tools 3

J:‘,'a Printers and Faxes

09 t_’) Help and Support
é T Cracklock Managsr /-) Search
{7 aun...

LJ SCL Server Management
‘S‘} Studia

g Internet Explorer
‘H Paint

-

@ Motepad

=,
[‘.E Microsoft Office Excel 2007

Al Programs  #

Log Off @ Shut Down

s | @ & |

Figura 35. Acceso a CrackLock Manager

Ejecute SAP desde la interfaz del Cracklock Manager, para ello haga click derecho
sobre el icono de SAP vy luego click en ejecutar tal como se muestra en la Figura
36:

’ﬁl\"lanejadnr de Microbest Cracklock
Programa  Wer Options  Ayuda

Program name | Fecha/Hora | Timezone |
@ Agreqar programa
|_] Date and Time C...  §/3002010 7:27... (GMT-05:00) Bogota, Lima, Quito
W AR System timezaone

Ejecutar...

Elirninar

Configurar...

Figura 36. Acceso a SAP desde CrackLock Manager

Interfaz de inicio: Para acceder a SAP se puede hacer de dos maneras, la primera
es autenticandose directamente en la pantalla de inicio, como se muestra en la
Figura 37, o haciendo click en Modificar sociedad de tal forma que se despliegue
la ventana mostrada en la Figura 38.
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SAP Business One

w Business

1D de usuario *

Clave de acceso bl

| Ok || Finalizar ||Mgdiﬁcar snciedadq

Figura 37. Acceso a SAP

Las dos maneras de autenticacion son validas, sin embargo cuando se tienen varias
empresas creadas dentro del sistema, es recomendable hacerlo de la segunda forma, asi
se iniciar4 sesion con el usuario y password asociados a una empresa especifica, tal

como se muestra en la Figura 38.
Nombre de la sociedad: PROCESOS S.A
Cddigo de usuario: manager

Clave de acceso: PlantaSed

Cuando haya diligenciado los datos anteriores haga click en el botén OK.

Seleccionar sociedad
Codigo de usuario Clave de acceso = Cambiar usUatio

Servidor actual MS50L_2005  ~  OMNICON-KKCEYT] 8

Sodiedades GL en servidor actual

Mormbre de la socie... MNormbre de la ... Localizacion Wersitn Mugyn -

Gasensas Gasensas Chile ga0224 actualizar
Procesos 5.4 FRODUCCION Chile 280224
OEC Computers SBODermal)S United States Of Amer 820224
[«]
[=]
| ik | | Cancelar

Figura 38. Acceso a SAP escogiendo la empresa
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Si el usuario y la contrasefia son validos, autométicamente tendra acceso al sistema y se

desplegard la interfaz de SAP, de tal forma que deberd aparecer una ventana, como la

mostrada en la Figura 39.

@ &

UNICAUCA
manager

Modulos | Arrastrar y vincular |

@

Gestion

Finanzas
Oportunidades de Ventas
Ventas - Clientes
Compras - Proveedores
Socios de Negocios
Gestion de Bancos
Inventario

Produccion

MRP

Servicio

Recursos Humanos

E2¥BLREEPENRERE

Informes

Mend de usuario

R A0 2

-

Figura 39. Interfaz de SAP

2.1 Creacion de 6rdenes de produccion

2.1.1 Ver lista de materiales

Para acceder a la lista de materiales debe seguir la siguiente ruta: seleccione Produccion

— Lista de materiales, de tal forma que aparezca una ventana, como la mostrada en la

Figura 40:

Lista de materiales

MO producto o Cantidad Almacén -
Diescripoicin
Tipo LMat Produccidn - Lista de precios  Lista de precios 01
Morm.repartc -
# MUrmero de articulo - Descripcicn del articulo Cantidad  Unidad ... Almacén Mé&todo emis... Lista ...
. [2]
O []
[l [ D]
=
Precio de producto
| Buscar | | Cancelar

Figura 40. Interfaz para desplegar lista de materiales
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La ventana mostrada en la Figura 40 permite desplegar los materiales requeridos para la
produccion de un producto especifico. En este caso se buscara la lista de materiales
asociada al producto GMT (Gaseosa Manzana Tradicional), para ello realice lo siguiente:

Digite GMT en el cuadro de texto correspondiente a No Producto, luego click en el boton
Buscar. De esta manera se desplegard la lista de materiales correspondiente al producto
GMT.

Punto de Control 1: De acuerdo a la informacién desplegada en la lista de materiales
para el producto GMT, complete la informacién:

Cddigo del Producto:

Cantidad:

Tipo de Lista de Materiales:

Tabla 7. Resultados lista de materiales

ID Material Descripcion | Cantidad Almacén

2.1.2 Crear orden de Produccion para GMT

Posterior a la verificacion de la lista de materiales para el producto GMT, contintie con la
creacion de una orden de producciéon para dicho producto, para ello seleccione
Produccion — Orden de Fabricacion, en donde se desplegara una ventana como la

mostrada en la Figura 41.
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Orden de Fabricacion

Tipo Estandar - T2 Primario * 4
Estado Planif, b Fecha orden de fabricaci  08/08/2010
Cod. Producto 5] Fecha de finalizacidn
Descripcion productc Lsuaria manager b
Cantidad planificada 1 Un, mec Crigen Marual
Almacen Pedida de cliente
Cliente
Morma de reparto -
Componentes h Resumen I
# Mdmero d... Descripcion d... Cantidad base Ctdreg... Cons.. C Unida.. Almacen  Metodo emisidn
(2]
Ll =l
Cormentarios
| Crear || Canicelar

Figura 41. Interfaz para creacion de 6rdenes de produccion.

Para la creacion de la orden se deben diligenciar los siguientes datos.

Tipo: Estandar
Estado: Planif.
Cod. Producto: GMT (el cédigo del producto se puede ingresar manualmente o

buscéandolo haciendo click en el icono & , desplegando los diferentes productos que hay
para produccidn, luego seleccione GMT y haga click en el botén Seleccionar, ver Figura
42).

Buzcar |
# MNumero de articulo A| Diescripridn del articulo En stock
1 |GMT Gaseosa Manzana Tradicional DJE|
[~]
[+]
L [~]
Ky HEb]
| Seleccionar | | Cancelar

Figura 42. Buscar producto para orden de produccién
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En el momento de seleccionar el producto para el cual se desea crear la orden,
automaticamente el sistema completara la informacion relacionada a éste, tal como se
muestra en la Figura 43. En este sentido solo se debe completar la siguiente informacion

para crear la orden y luego hacer click en el boton Crear.
Fecha de Finalizacion: Escoja una fecha.

Cantidad Planificada: 30.

ID de la Orden

Tipo Estandar - Ne Primario -

Estado Planif, - Fecha orden de fabricacl  08/08/2010

Cod. Producto = GMT Fecha de finalizacidn
Descripcidn productc Usuario manager -
Cantidad planificada WW mec Origen Manual

Almacén > SED Pedido de cliente

Clente
¢ Norma de reparto -
Componentes § Resumen |
# Numero d... Descripcion d... Cantidad base Ctdoregu... Cons... C Unida... Almacén  Método emision

1 |=> 4D Aditivos 0,07 2 4 > SED Manual
2 |=ac Agua 0,5 15 oLt D SED  Manual
3 |=® ConcentraConcentrado 0,07 2 2 = SED Manual
ﬂl$ co2 Dioxido de Carbo 0,07 2 2 = SED Manual
5]
=
il
|
_
Comentarios
===

Figura 43. Creacién de orden de produccién

Por favor consolide la siguiente informacion:

ID de la Orden:

Fecha de Finalizacion:

Estado:

En este momento ya se planificé una orden para el producto GMT. Ahora el siguiente

paso es liberar la orden de tal forma que quede lista para ser ejecutada.
2.1.3 Liberar a produccién una orden

En el sistema SAP cuando se crea una orden de fabricacién, esta se crea con estado
Planificado, es decir que aun no se ha lanzado a produccion y su ejecucion esta prevista

para una fecha especifica. En este sentido para que una orden se ejecute es necesario



42

cambiarla a estado Liberado, para ello seleccione Produccion — Informes de produccion —
Lista de partidas Abiertas, se desplegard una ventana como la mostrada en la Figura 44,
en donde debera aparecer la orden creada anteriormente, en caso que no se liste, esto
significa que la orden no fue creada correctamente, por lo tanto dirijase al item 2.1 y repita

el procedimiento para crear una orden de produccion.

Documentos pendientes  Ordenes fabricacisn -
1D Orden Tipo Status Murmero de...  Cantidad planificada Fecha del p... Fecha de vencimiento
= 2 Estandar Liberado = GMT 1,00 02/08/2010 02/09/2010 E|
= 3 Estandar Liberado = GMT 30,00 08/02/2010  03/09/2010 E|
(= Estandar Plarif. o GMT 30,00 08/08/2010 08/09/2010 ]
[«]
(=]

Figura 44. Listado de Ordenes de Produccion

Para cambiar el estado de la orden de Planificado a Liberado, seleccione la orden creada
en el paso 2.1 y luego haga click sobre el ID de la orden en el campo ID Orden, de la
ventana Lista de partidas abiertas (Ver Figura 44). Cuando se hace click en el ID de la
orden se despliega una ventana como la mostrada en la Figura 45, en donde debe
cambiar el estado de orden a liberado, para ello seleccione Liberado de la lista asociada

al campo Estado, tal como se muestra en la Figura 45, luego haga click en el botén

Actualizar y luego en el bot6n OK.



43

Orden de fabricacion

Tipo Estandar - o Prirnario 4
Estado Liberado - Fecha orden de fabricaci  08/08/2010
Cod. Producto o2 GMT Fecha de finalizacion 08/09/2010
Descripcion productt  Gaseosa Manzana Tradicional Usuario rnanager -
Cantidad planificada 30 Un. mec Crigen Marual
Alrnacén = SED Pedido de cliente

Cliente

Morma de reparto
Componentes Resurnen

# Mumero d.., Descripcicn ... Cantidad base Ctdrequ... Cons.. Dispo.,  Unida... Almacén Métoda,..
1= AD Aditivos 0,07 2 -6 = SED Marual

2 |22 AG Agua 0,5 15 -45 Lt =p SED Marual

3 |=¢ Concentra Concentrado 0,07 2 -4 =» SED ManLal

4 |=- o2 Dioxido de Carbo 0,07 2 -4 = SED Marual

=N

L [«]
L [=]

[0 dn]

Comentarios

Actualizar | | Cancelar

Figura 45. Liberacion de Ordenes de Produccion

Para verificar si la liberacion de la orden se hizo correctamente seleccione Produccion —
Informes de produccion - Lista de partidas Abiertas, en la ventana que se despliega, el

campo Status de la orden debera aparecer como Liberado, tal como se muestra en la

Documentos pendientes  Ordenes fabricacidn -
ID Crden Tipo Status Mumero de... Cantidad planificada Fecha del p... Fecha de wencimiento
=2 Estandlar Liberado = GMT 1,00 08/08/2010 (08/09/2010 [+]
= Estandar Liberado = GMT 30,00 08/08/2010  08/09/2010 =]
=24 Estandar Liberado =2 GMT 30,00 08/08/2010 03/09/2010 ]
L=l

Figura 46. Verificacion de estado de Orden
Punto de control 2: Llame al profesor y muestre la orden de produccién creada con sus

datos respectivos.
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Si el procedimiento se realiz6 correctamente el usuario deberd obtener como resultado
una orden de produccion creada desde el sistema SAP en estado liberado, para el
producto GMT con su lista de materiales respectiva. De esta manera puede continuar con
la realizacién de la préactica 2.

PRACTICA 2. RECORRIDO POR LA PLATAFORMA FACTORYTALK

La plataforma de integracién desarrollada, consta de una serie de funcionalidades
soportadas en la plataforma FactoryTalk, dichas funcionalidades pueden ser divididas en

dos sistemas, el sistema de ejecucién batch y el sistema de supervision o HMI.

- Sistema de ejecucion batch: Este sistema es el componente mas importante de la
plataforma de integracion, debido a que en él se encuentra almacenada toda la
informacion necesaria para la ejecucion de una receta, asociada a un producto
que puede producirse en la planta SED, este sistema es el que coordina toda la
ejecucion de la produccion y se comunica con el sistema de control, de tal forma
que la loégica de ejecucidn sea comandada por el sistema batch y ejecutada por el
sistema de control.

- Sistema de supervision o HMI: Este sistema es el componente que permite realizar
la supervision de todo el sistema productivo asociado a la planta SED, este
sistema se basa en la adquisicion de los datos que entrega el sistema de control,
relacionados con el estado de dispositivos y de ejecucién de la produccion, de tal
forma que desde la estacion cliente se pueda visualizar y comandar el estado del

proceso productivo.

Los componentes de cada uno de estos sistemas estdn asociados a una actividad
especifica del modelo de administracion de operaciones de produccién del estandar ISA
95, de tal forma que cumplan la funcionalidad de un sistema MES. Esto se hizo mediante
el modelamiento de la categoria administracion de operaciones de produccion del
estandar ISA 95, basado en la metodologia IMAP (Integrated Manufacturing Application
Process) desarrollada por Stone Technologies, con el fin de optimizar la aplicacién de ISA
95 en la especificacion de sistemas MES. Es asi como por medio de esta metodologia se
utilizan los modelos ISA 95, para convertir las actividades y flujos de informacion en
especificaciones funcionales de un sistema futuro. A continuacién en la Figura 47, se

muestran los componentes de la plataforma FactoryTalk representados de acuerdo a su



45

funcionalidad en las diferentes actividades e interfaces del modelo de administracién de
operaciones de produccion, donde el componente OT Integrator cumple las funciones
relacionadas a las interfaces de programacion de la produccién y desempefio de la

produccion.

De acuerdo a la Figura 47, algunas actividades e interfaces del modelo ISA 95, no son
tenidas en cuenta debido a que estan asociadas a funcionalidades que no estan
soportadas en las herramientas software que hacen parte del alcance de la plataforma de
integracion.

Product P i
Definition Capability

Equipment and process
specific production rules

Operational
Responses

Equipment and process
specific data

Operational
Commands

Production level 1-2 functions

Figura 47. Mapeo de herramientas FT en el modelo ISA 95

El desarrollo de esta practica se compone de dos fases, la primera relacionada al
entendimiento de la estructura del sistema Batch y la segunda enfocada al sistema de

supervision.

- Objetivo: La practica 2 tiene como objetivo guiar al usuario en el entendimiento de
los componentes funcionales asociados al sistema batch y el sistema de
supervision de la plataforma de integracion.

- Recursos Necesarios: Para la realizacion de la practica dirijase a los servidores
BATCH y HMI, correspondientes a los computadores ubicados en las estaciones
de trabajo de las plantas SED y Presion, respectivamente. Inicie sesion en el
sistema operativo Windows Server 2003. Por ultimo verifique que las herramientas

software especificadas en la Tabla 8 se encuentren instaladas en el servidor.
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Tabla 8. Software requerido

Servidor Batch

Herramienta ‘ el
RsLinx Classic 2.52
RsLogix 5000 17.0
RsLogix 500 8.10
FactoryTalk Batch 9.0
FactoryTalk Eprocedure 9.0
FactoryTalk Material Track 9.0

Servidor HMI
FactoryTalk View Studio
Rslinx Enterprise 5.0

Procedimiento: La practica estd dividida en una serie de pasos que le permitiran
ejecutarla de manera adecuada. En los siguientes items, se detallan las

actividades que deben realizarse en cada paso.

1 Sistemade Ejecucién Batch

La suite FactoryTalk batch es un componente de la plataforma FactoryTalk que permite
hacer la programacién de la ejecucion de la produccién para un proceso productivo tipo
batch, esta suite consta de una serie de herramientas que estan disefiadas bajo el
enfoque del estandar ISA 88 de tal forma que los modelos obtenidos de acuerdo a este
estandar puedan ser mapeados a éstas directamente. En la figura 48 se muestra el
esquema funcional de la suite FactoryTalk Batch, en donde el Equipment Editor es la
herramienta que permite el mapeo del modelo fisico; el Récipe Editor, el modelo de
procedimientos y la receta; el Batch View permite la visualizacion y control de la
ejecucion; el RsLogix 5000, permite la ejecucion de fases automaticas enviando acciones

de control por medio del RsLinx Classic.
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Sincronizar
Fases

Mensajes CIP

Recibir/Enviar
msg CIP

| RsLinx Classic

Controlador 'ﬁ
Logix %

Figura 48. Descripcion funcional de la suite FactoryTalk Batch

1.1 FactoryTalk Batch Equipment Editor

Esta practica se realizar4 en el Servidor Batch ubicado en la estacion de trabajo de la
planta SED.

El FactoryTalk batch permite realizar el mapeo del modelo fisico definido en ISA 88,
mediante la herramienta Equipment Editor, en la cual un modelo fisico esta asociado a un
modelo de area, que se crea con la extension .cfg, en este modelo de area se mapean las

unidades y modulos de equipo especificados en el modelo fisico.
A continuacion en la Tabla 9 se especifica el modelo fisico obtenido para la planta SED.

Tabla 9. Modelo fisico planta SED

Unidad ‘ Médulo de equipo ‘ Mdédulo de control

Bomba PP2
Valvula de Control VV6
Sensor Alto Nivel TK5-LS1
Sensor Bajo Nivel TK5-LS2

Agregar Agua

UNID_SEFL

Agregar Floculante -
Mezclar Mezclador MX3
Bomba PP1
Valvula de Control VV7
Sensor Alto Nivel TK4-LS1
Sensor Bajo Nivel TK4-LS2

Agregar Agua TK4 -

UNID_PRCONC Agregar Preconcentrado
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Mezclar Mezclador MX4
Bomba PP4
Valvula de Control VV4
Sensor Alto Nivel TK5-LS1
Agregar concentrado Sensor Bajo Nivel TK5-LS2
Sensor Alto Nivel TK4-LS1
UNID_PRIAR Sensor Bajo Nivel TK4-LS2
Sensor Alto Nivel TK3-LS1
Sensor Bajo Nivel TK3-LS2
Agregar Agua Purificada Vélvula de Control VV5
Agregar AzUcar -
Mezclar Mezclador MX1
Bomba PP3
Valvula de Control VV3
UNID PRAD Agregar Agua TK2 Sensor AIt.o Niyel TK2-LS1
- Sensor Bajo Nivel TK2-LS2
Agregar PreAditivos -
De Homogenizacién TK2 Mezclador MX2
Agregar Jarabe Vélvula de Control VV2
UNID PRBE Agregar Aditivos Vélvula de Control VV1
- Agregar CO2 -
Mezclar TK1 Mezclador MX5

Proceda a abrir la herramienta Equipment Editor, desde la siguiente ruta: Start — All
Programs — Rockwell Software — FactoryTalk Batch Suite — FactoryTalk Batch —
Equipment Editor. Luego abra el archivo SED.cfg, segin como se muestra en la Figura
49.

open 2]

Look jn: ID recipes j @ =k BB~

File name: ISE D.cfg j Open I
Files of tppe: IEquipment [*.cfg) j Cancel |

Figura 49. Ubicacion de archivo de modelo de area

Verifique en el modelo de equipo como éste esta mapeado en el modelo de area

denominado SED.cfg creado en el equipment editor. Para ello haga doble click sobre el
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blogue llamado BC, que estd relacionado con la célula de proceso de Bebidas
Carbonatadas, que aparece en el equipment editor después de abrir el archivo SED.cgf,
actividad realizada en el punto anterior. Cuando haga doble click sobre éste, deberan
desplegarse todas las unidades asociadas a la célula de proceso BC, tal como se muestra
en la Figura 50.

Unit Classes AREA1
@ ;I
MTACION_FLOCULACI

JARABE_CLS @ E

E SEFL_UNIT - PRCOMCENTRADO_UNIT
COMCENTRADO_CLS % H

g FRIARABE_UMIT - PR_ADITIVOS_UNIT

ADITIVOS_CLS @

PREEBIDA_UMIT

BEBIDA_CLS

Figura 50. Modelo de area en récipe editor

Dentro de cada una de las unidades que se muestran en el Equipment Editor, haga doble

click sobre cada una de ellas para verificar los diferentes mddulos de equipo creados.

1.2 Identificacion de fases basadas en Material.

La suite FactoryTalk batch tiene la funcionalidad de permitir la creacion de fases basadas
en material, esto significa que las fases relacionadas con la adicion de materiales, pueden
asociarse a uno o varios contenedores que pueden almacenar dicho material. De esta
manera se puede llevar un registro automético de las cantidades dosificadas y las
cantidades en existencia. Esto se logra gracias a la suite Material Track (Material
Manager) que hace parte del FactoryTalk Batch y se compone de las herramientas
Network Editor y Material Editor. La identificacion de una fase basada en materiales se
hace desde el Equipment Editor en donde se puede visualizar el contenedor al cual esta

asociado dicha fase. Para verificar esto haga click derecho en la fase denominada
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ADD_Material perteneciente al modelo de area SED.cfg, tal como se muestra en la

Figura 51.

Edit Phase: ADD_MATERIAL x|

General I Parameters | Repclls] Mmsugesl

ADD_MATERIAL

Type |
EF\( X Additional Functionalty
MEZCLAR — [~ Control Stiategy
J ¥ Material Based Recipes
¥
FaPAY
D_CONCENTRADO_C EY) Fase basada en
- Material
AN P
By
_AGUAPURIFICADA_ L
¥ Parameter/Tag Locking

‘.",‘ - Number of Tags - Message Partners
at — Parameter l_ Number I_U
ADD_ADITIVI
DD_ADITIVOS_CLS Repot l_,
}‘b Request 0
ADD_JARABE_CLS I—I
0K Cancel | ol Help
rel

Figura 51. Fase basada en material

Esta fase basada en material tiene asociados mdédulos de equipo a los cuales se les
asignan los contenedores desde los cuales se va a dispensar un material especifico. Para
identificar un modulo de equipo asociado a un contenedor, haga click derecho sobre el
modulo de equipo denominado ADD_AGUA, y dirijase a la pestana Containers tal como

se muestra en la Figura 52.
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Edit Equipment Module: ADD_AGUA 1[

Generall Arh\tratinnl Cross Invncatinnl Hyperlink ~ Containers |Tags | Parameter LimitTagsl Report LimitTagsI

Name PDD_AGUA —
Phase PDD_MATEHIAL $Q

ge Location Association:

Container/Starage Location | G | & |

TK_AGUA Add>> | I Tk_AGUA, O

TK_CONCENTRADO

w7 St Lo ati
#-fJ Storage Locations << Remave |

Ok I Cancel | Aipply | Help

Figura 52. Identificar contenedores de material

Realice el procedimiento anteriormente descrito para identificar los modulos de equipo

asociados a contenedores.

1.3 Identificacion de fases basadas en Instrucciones

La suite FactoryTalk batch tiene la funcionalidad de permitir la creaciéon de fases basadas
en instrucciones, esto es utilizado para aquellas operaciones que se realizan de forma
manual y no tienen mdédulos de control asociados a ellas. En este sentido la herramienta
eprocedure permite la creacién de este tipo de fases, las cuales tienen asociada una
instruccién creada en html, en la cual estan programadas una serie de instrucciones que
guian al usuario en la ejecucién de una fase manual. El modelo de area generado para la
planta SED contiene varias fases manuales o fases basadas en instrucciones que no
estan mapeadas en el sistema de control, sin embargo utilizan un servidor de datos que
se crea por defecto con la instalacion del eprocedure denominado
InstructionBasedServer a través del cual se logra que las instrucciones html asociadas a
la fase de ejecuten cuando inicie la ejecucion de ésta. Para identificar un modulo de
equipo asociado a una fase basada en instruccion dentro del modelo de area SED.cfg,
haga click derecho en el médulo de equipo ADD_FLOCULANTE perteneciente a la unidad

SEFL_UNIT, para visualizar la instruccion asociada a este médulo haga click en el botén
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, asociado a la caja de texto denominada Instruction File, tal como se muestra en la

Figura 53.

Edit Equipment Module: ADD_FLOCULANTE i X

General | Arbitation | Cross Invocation | Hyperink | Tags |

Name [ADD_FLOCULANTE

Phase JADD_FL f

ERP Aliss [

Equipment |0 3

Data Server [ InstructionBasedServer =l

Instruction File [add_material him

0k | cacel | oy Hep |

Figura 53. Identificacion de fase basada en instruccion

Cuando haga click sobre el botén , se desplegara una ventana como la mostrada en la
Figura 54.

Instruction Selection

Instruction File Path |\\JJD‘3«LVEI-YFEVKVT\EATCH_SED\\NSTHUCTIUNS\ 0K I

Instruction Files:

|add aEua bt Cancel

Instructions:

Por favor agregue amount VALTE kg de MATERIAT VALUE

Ingrese la cantidad real de MATERTAL VALUE adicionade

Figura 54. Identificacion de instrucciones



53

1.4 FactoryTalk Batch Recipe Editor

El componente Récipe Editor de la suite FactoryTalk Batch es la herramienta en donde se
puede realizar el mapeo del modelo procedimental del estandar ISA 88. En este se
generan cada uno de los niveles asociados a este modelo, desde el nivel de fase hasta el

nivel de procedimientos.

A continuacién en la Tabla 10 se especifica el modelo procedimental obtenido para la

planta SED.

Tabla 10. Modelo Procedimental

Provedlinlzrie de Jujk Operacidén de procedimiento Fase de procedimiento

Cargar TK5 Afadir agua a TK5
PU_ SEFL Adicionar floculante Adicionar Floculante
Homogenizar Mezclar
Cargar TK4 Afadir agua a TK4
PU_ PRCONC Adicionar PreConcentrado Agregar preconcentrado
Homogenizar Mezclar
Adicionar endulzante Agregar Azucar

Afiadir agua tratada a TK3

PU_PRJAR Cargar TK3 Afadir concentrado
Homogenizar Mezclar
Cargar TK2 Afadir agua a TK2
PU_PRAD Adicionar Preaditivos Afadir Preaditivos
Homogenizar Mezclar
Cargar TK1 Aﬁad~ir Jz_arabfa'simple a TK1
PU PRBE _ — Anaderadl_tlvos a TK1
- Adicionar Diéxido de carbono Afadir CO2
Homogenizacion Mezclar

Para abrir el récipe editor, siga la siguiente ruta: Start — All Programs — Rockwell Software
— FactoryTalk Batch Suite — FactoryTalk Batch — Recipe Editor. Luego abra el récipe
denominado Manzana, de tal forma que aparezca la ventana mostrada en la Figura 55.



Open BINARY Recipe from '\,

Select the recipe to open

JICALYO-YFCVKYT\BATCH_SED'RECIPES), x|

Wersion Number |1 .a

PRAD_LIP
PREE_OP
PREE_LIF
PRCONC_OP
PRCONC_UP

FRJAR_OF
PR IARARE IR
4

Wersion Date |1 2/8/2010 3:30:28 P
Author IJJCALVD-YFEVKVT\ADMINISTHATDH
Product Code |GMT

Procedure Description |

| of =

List Recipes of Tupe

IAII Frocedures 4 l

Class/Instance I
Reecipe Type |PROCEDURE
Feleazed To Production [7

— Equipment
o Al
= Unit Class
" Unit

#rea Model File Name I\\JJCALVD-YFCVKVT\BATCH_SED\HECIPES\SED.

Date/Time Stamp of Area Model |3.-"1 020171 5:09:42 Pk

Yerffication Time |3.-"1 072011 5:09:59 PM
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| I

File Name |MANZANA.BF'E

Cancel |

Figura 55. Recipe Maestro

Cuando abra el procedimiento denominado MANZANA deberd aparecer el arbol del
procedimiento con sus respectivos procedimientos de unidad, operaciones y fases, que
deben estar asociados a los especificados en la Tabla 10. De acuerdo a lo mostrado en la
Figura 56, en donde aparece el SFC (Secuencial Function Chart) del procedimiento

programado para la ejecucion de un producto en la planta SED.

— K ]

= [=SEFL_LP:A

= [ESEFL_OP:1
FEraDD_FL:1
FEraDD_MATERIAL:1
FEMEZCLAR:A

= [EFPRCONC_UP:2

= [EPRCONC_OP:1
[EraDD_TH: o ‘ SEFL_UPA

‘T1_L_TRUE

EraDD_MATERIAL:1 SEFL_UP:A
EMEZCLARA
= EPRAD_LP:2
= EPRAD_CF:1
[EraDD_AD
[FEranD_MATERIAL:1
FEMEICLAR
= EPRILR_LIP:1
= [EPRJAR_OP:A
0D _AGUAPURIFICAD A
ErADD_CONCENTRADD_C

T2 | SEFL_UP:1 STATE = COMPLETE

PRCOMC_LP:2
PRCOMC_UP2

gﬁg&ﬁgﬂ 15 _|_PRCONE_UP:2 STATE < COMPLETE
= E=PRBE_LP:1
= FPREE_OP:1 PRAD_LIP.2
PRAD_LIP:2

EIADD_ADITWVOS_CLS:A
SIADD_JARLBE_CLS:
C1ADD_DICHIC:
COMEZCLARA

16 | _PRAD_P 2 STATE = COMPLETE

PRJAR_LIP:A
PRUAR_UP:1

Figura 56. Arbol de procedimiento
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2 Sistema de Supervision

El sistema de supervision de la plataforma de integracion, estd programado en la
herramienta  FactoryTalk View Studio, la cual es una suite que permite realizar
supervisorios de proceso, ya sea para ejecutarlos en una aplicacién StandAlone, en una
arquitectura distribuida o para descargalo en una PanelView. El tipo de aplicacion que se

vaya a crear se puede escoger en el momento de crear la aplicacion.

El sistema HMI creado en la herramienta FactoryTalk View Studio es una representacion
de la planta SED, de la cual se muestra el diagrama en la Figura 57. Se aclara que los
tanques de almacenamiento TK6, TK7, TK8 y TK9 no existen fisicamente dentro del
proceso al igual que las bombas PP2, PP3 y PP4, estos solo fueron tenidos en cuenta con
el fin de agregarle complejidad al proceso que se ejecuta actualmente en la planta de
sistemas a eventos discretos. En este sentido los tanques mencionados hacen referencia
a un Unico tanque, el cual es el TK1 que es utilizado para almacenamiento y preparacion
de la bebida; de igual manera las bombas mencionadas estan asociadas a la bomba PP1

la cual es la Unica bomba que existe actualmente en el proceso.

TK4

CONCE|

TK2 TK3

vv2 Wi
ADITIVOS JARABE SIMPLE

MX5

TK1 BEBIDA

Figura 57. Diagrama de la planta SED
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2.1 FactoryTalk View Studio

Para el desarrollo de esta practica dirijase al servidor HMI, el cual corresponde a la
estacion de trabajo de la planta de Presion.

Para iniciar el programa siga la siguiente ruta: Start — All Programs — Rockwell Software —

FactoryTalk View Studio, de tal forma que aparezca la ventana mostrada en la Figura 58.

Para el caso de la aplicacion HMI de la plataforma de integracién debera seleccionar la

aplicacion de tipo Network y luego haga click en el botén Continue.

Application Type Selection il

FactoryTalk View

Shudio

Select the type of application youw would like to configure:

w ul b

Site Edition Site Edition Machine
(Mebwork) (Local) Edition

Exit |

Figura 58. Tipos de aplicaciones en FTView

Después de hacer click en el botén Continue se desplegard una ventana como la
mostrada en la Figura 59, de la cual seleccione el proyecto llamado SED, luego haga click

en el botdn Open de tal forma que se muestre la interfaz mostrada en la Figura 60.
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Mew,'Open Site Edition {(Network) Application ﬂ

Mew  Ewxisting |

Application Mame |
Sarnples ‘W ater

Language: |Engiish [Urited States), en-I5 =l

Open I Cancel |

Figura 59. Seleccion de proyecto HMI

En la Figura 60, se muestra el arbol del proyecto HMI, el cual contiene el servidor HMI
denominado SED y una carpeta denominada SED_DATA la cual contiene el servidor de
datos, el cual es el que permite que el sistema HMI se comunique con el sistema de

control.
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b Runtime Security
= [:IEF AREA_BC
I E SED_DATA,
a- % SED

=- E System

¢ [ Command Line

EI a HMI Tags

@ Tags

|_‘_| E Graphics
- Dizplays
[+ Global Objects
- Libraries
=B Images
@ Parameters
- Aecipes
lﬁ Local Meszages
-8 Trend Templates
% Trend Snapzhots
=~ a HMI Tag &larms
: .l"'l.ﬂ Alarm Setup
5-----.@." Supprezzed List
[—]a Logic and Control

g Derived Tags
Events
@ M acros

Lo dB) Client Keys

- a [Data Log
¢ DataLog Models

Figura 60. Arbol del proyecto HMI

El HMI denominado SED, contiene programadas cada una de las pantallas que el usuario
podra visualizar en tiempo de ejecucion, una de estas pantallas es la ventana principal
denominada vista_general la cual representa la disposicién fisica de la planta SED, tal

como se muestra en la Figura 61.

Cada uno de los mimicos asociados a los modulos de control de la planta SED, fueron
programados bajo los objetos de PlantPAx, permitiendo agregar mayor funcionalidad al
HMI con respecto a la visualizacion de datos. PlantPAx es una tecnologia desarrollada por
Rockwell que agrupa una serie de funcionalidades que permiten a los usuarios optimizar
las implementaciones, como es el caso de los objetos estdndar para creacion de sistemas
HMI, los cuales permiten agregar pantallas relacionadas a véalvulas, motores, variadores,

etc. La interfaz de estos objetos se muestra en la Figura 62.
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X 2 ErS
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[ i
7

TKT

PP4

Figura 61. Ventana principal del sistema HMI

P (ra-bas) p_motor-faceplate - /SED//BRE =131 x|

el A - ][]
S P = A

[@ | Deshabilitado

| @ [ -

H Com Falla FE=55555858858

Figura 62. Faceplate para un motor

Lo anterior permite esbozar de manera general la utilidad de la herramienta FactoryTalk
View Studio en la creacion de sistemas de supervision de proceso, los cuales pueden ser
disefiados de acuerdo a las caracteristicas particulares del proceso que se desee

supervisar.
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PRACTICA 3. CREACION DE ORDENES DE TRABAJO DESDE OT INTEGRATOR

OT INTEGRATOR es una aplicacion desarrollada en Visual Basic 6.0, basada en las APIs
(Advance Program Interfaces) de la suite FactoryTalk Batch, las cuales permiten realizar
aplicaciones custom que interactien con el sistema Batch. Esta aplicacion permite
integrar las 6rdenes de produccion liberadas por el sistema ERP, en este caso liberadas
por SAP, y constituirlas en un listado de érdenes de trabajo mapeadas en la lista de Batch
del sistema Batch, las cuales pueden ser parametrizadas de acuerdo a la formulacion de

récipes maestros definidos en el sistema de ejecucion Batch.

Esta practica consiste en la generacion de Ordenes de trabajo para el producto GMT
(Gaseosa Manzana Tradicional) con la posibilidad de parametrizar su récipe maestro

creado en el sistema batch.

- Objetivo: La practica 3 tiene como objetivo guiar al usuario en la creacién de
o6rdenes de trabajo, a partir del programa de produccion generado desde el
sistema SAP.

- Recursos Necesarios: Para la realizaciébn de la practica dirijase a la estacién
cliente el cual esta ubicado en la estacion de trabajo de la planta de motores. Inicie
sesion en el sistema operativo Windows Server 2003. Por ultimo verifique que las
herramientas software especificadas en la Tabla 11 se encuentren instaladas en el

servidor.

Tabla 11. Software requerido

Herramienta Version

FactoryTalk Batch Client 9.0

FactoryTalk Eprocedure Client 9.0

FactoryTalk View Client 5.0

OT Integrator 1.0

- Procedimiento: La practica esta dividida en una serie de pasos que le permitiran
ejecutarla de manera adecuada. En los siguientes items, se detallan las

actividades que deben realizarse en cada paso.
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1 INTRODUCCION

En la practica 1, se realizo la creacion de ordenes de produccion desde el sistema SAP,
estas Ordenes en el momento de ser liberadas se convierten en un programa de
produccion que es enviado al nivel MES para que este lo ejecute, tal como se especifico
en la Figura 32, pagina 34, especificamente por el sistema de ejecucion batch,
conformado por las herramientas de FactoryTalk. Para que dicho sistema ejecute un
programa de produccion, las ordenes contenidas en este deben ser procesadas de tal
forma que el sistema las convierta en 6rdenes de trabajo. Se les denomina érdenes de
trabajo ya que se establece el programa de produccién especifico a ser ejecutado por una
célula de proceso. Estas actividades y flujos de informacion involucrados en dicho
proceso, estan representadas en la Figura 63, en donde se muestra como la herramienta
OT Integrator puede ser asociada a la funcionalidad de la interfaz Production Schedule, la

cual es el puente entre el sistema SAP y la plataforma FactoryTalk.

Planificacion y
programacion de la
produccion

(OPERATIONS

f o . ‘ NIVEL ERP
\, ‘ d J M (SAP BO)

Programa de Produccion
(Ordenes de produccion)

Procesamiento de ordenes

Qlilteg de prod liberad

Ordenes de Trabajo para
una célula de proceso
especifica

NIVEL MES
(FACTORYTALK)

Figura 63. Informacion procesada en la creacién de 6rdenes de trabajo
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1.1 Ingreso alaaplicacién OT INTEGRATOR

- Para ejecutar la aplicacion de doble click en el icono OT Integrator.exe, ubicado en
el escritorio de la estacion cliente, representado en la Figura 64:

it

oT
Inktegratar.exe

Figura 64. Icono OT Integrator

Se mostrard la siguiente interfaz, como en la Figura 65:

=, OT List =10l =]
| OT Integrator Aeerca de

ID_BATCH [ID_PRODUCTO  [ESTADOD  [CANTIDAD_PLEM [FECH&_LIBERACION [FECH&_PL&N [4DD BATCH
1 GMT A 10000 Feb 1 2011 12.006M Feb 112011 12.008M

2 GMT R 10000 Feb 52017 1220020 Feh 13 2017 12:D0AM O
3 GMT R 10000 Feb 11 2011 12:0040 :Feb 14 2017 12005 H

Liberar Batch
Seleccionados

P ararnetizar ur
Batch

|

Figura 65. Ingreso a OT Integrator

En la pantalla inicial se listan las Ordenes de Produccion que estan en estado liberada “R”
(Release por su sigla en inglés) desde el sistema ERP SAP; con una descripcion
detallada, incluyendo informacion de ID_BATCH, ID_PRODUCTO, ESTADO,
CANTIDAD_PLAN, FECHA_LIBERACION, FECHA_PLAN, ADD_BATCH; en donde:

- ID_BATCH hace referencia al identificador Unico de la orden de produccion,
asignado por el sistema de gestion empresarial SAP.

- ID_PRODUCTO hace referencia al identificador anico del producto a producir en el
sistema de gestion Batch; en este caso GMT.

- ESTADO hace referencia al estado de la orden de produccion; R liberado, P
programado y L cerrado.

- FECHA_LIBERACION es la fecha en la cual cambio el estado de la orden de
produccion de P (programado) a R (liberado).

- FECHA_PLAN es la fecha planeada para la ejecucién de la orden de produccion.
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- ADD_BATCH es el check box que permite seleccionar la orden de produccién que

se desea mapear como orden de trabajo en el sistema de ejecucién Batch.

1.2 Seleccion de la Orden de Produccién a ejecutar
- Seleccione la orden de trabajo que se desea ejecutar haciendo click en la dltima
casilla (casilla identificada con check box) y de click en el botén “Parametrizar un

Batch”; ver Figura 66.

-1ol x|
€| OT Integrator
ID_BATCH  [ID_PRODUCTO  |ESTADD  |CANTIDAD_FLAM  |FECHA_LIBERACION  [FECHA PLAN |ADD BATCH
1 GMT R 10000/ Feb 1 2011 12:004M Feb 11 2011 12:008M []
2/ GMT R 10000 Feb 52011 12:004M Feb 13 2011 12:004M []
3 GMT R 10000/ Feb 11 2011 12004  Feb 14 2011 12:008M

Liberar Batch
Seleccionados

Parametrizar un
Batch

Figura 66. Seleccién de OT a ejecutar

- Luego de seleccionar la orden de trabajo que se desea ejecutar en el sistema de
gestién Batch se mostrara la pantalla de seleccion de récipes tal como se muestra
en la Figura 67, en donde se listan todos los récipes creados en la aplicacién
FatoryTalk Batch Recipe Editor y ademas se resalta en color amarillo el récipe
asociado a la orden de produccion seleccionada para ejecucion en el sistema de

ejecucion Batch.

F,ﬂ" Factory Talk Batch Recipes Selection - |EI|5|
Product code | Recipe Mame | Tyupe | Dezcription
GMT MLAMZAMA, Frocedure

Regresar a
Salir |

Listado de OT

er Opoiohes de

Yer Parametros B ;
Configuracion

Figura 67. Pantalla de seleccion de récipes

La pantalla de seleccién de récipes provee informacion detallada del Procedimiento de
Unidad.
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Boton Ver parametros - despliega una vista con los detalles de pardmetros, en la cual se

puede modificar los parametros del récipe, editar la descripcion de la orden de trabajo, la

version y adicionar batchs a la lista de lotes.

Botdn salir - Permite salir de la aplicacion y cerrar la ventana de OT Integrator.

Punto de control 1: Dirijase al FactoryTalk Batch Recipe Editor y realice las siguientes

actividades:

Abrir la aplicacion en la siguiente ruta: start / All Programs / Rockwell Software /
FactoryTalk Batch Suite / FactoryTalk Batch / Recipe Editor. De acuerdo la Figura
68.

2
Qutlook Express BOOTP-DHCP Server 13
[T} SQL Server Mar Lp] @
L5k studio . Remote Assistance |77 FactoryTalk Activation 3 B archiver setup
X I Microsoft SQL Server 2005 » [T FactoryTalk Tools 3 & Batch Service Manager
. RSLogix Emulat: -
) i Chassis Monitor 7] Microsaft Yisual Studio 2005 » 77 RSLinx 3 " Equipment Editor
@ Microsoft Visual Basic 6.0 » @ RSLogix S000 Enterprise Series » =2 Nebwork Editar
S0L Server Cor
Manager I Microsoft visual SourceSafe  » | RSLogix Emulate 5000 3 @ Performance Chart
) Microsoft Web Publishing [ Utikies 3 @ Recipe Editor
@ Notepad | FLASH Programming Tools  » FactoryTalk Administration Consale & Simulatar

@i Rockwell Software M@ FactaryTalk Batch Suite @ FactoryTalk Batch  + i SKT

RUSEEE | idobe Reader 7.0 I I online Baoks

Figura 68. Acceso al Récipe Editor

Abra el procedimiento llamado “MANZANA”. Ver Figura 69

Open BINARY Recipe from '\ LABSERY¥ER\BEATCHCTL Samplel]

GFactoryTalk Batch Recipe Editor .
; - Select the recipe to open.
Ele Wew Help
= MANZANA_UP ﬁ =
Mew Top Level... Chrl+M

CLS_FREMCHVANILLA_DOP

Cpen Top Level,, CLS_FREMCHYANILLA_UP
CL5_STRAWBERRY_ICEMILE
Remove Recpe. .. Cir+D CLS_STRAWBERRY_IM_OF
Rebuild Recipe Directory CLS_STRAWBERRY_IM_UP
Yerify all Recipes CL5_SWEETCREAM_OP
Werify All Recipes and Validate All SECs E!‘E—E}ﬁ&ﬂﬁﬁ EVMAEUP vI
Import Recipe Into YWworking Set... 4 | 3

E t Recipe F wiorking Set... . .
Export Recipe From Working Se (i Pz @ T

Page Setup. .. Chrl+P Al Procedures
Generate Reports, .. Crl+T )
— Equipment
1 CLS_FREMCHYAMILLA_OP,LICP & Al
2 CLS_FREMCHYAMILLA_UP.LPC =
= Urit Class

3 CLS_TRIPLECHOCCLATE_OP.LIOP '
4 CLS_TRANSFER_OUT_OP LGP ' Unit

Exit =l

Figura 69. Abrir procedimiento de unidad MANZANA

Una vez abierto el procedimiento de unidad MANZANA, abra el encabezado del

récipe, verifiqgue que el Product Code es GMT y modifique el campo Description



con la siguiente informacion: “Procedimiento GMT — Nombre

Luego click en OK. Tal como se muestra en la Figura 70.

Header Data from %1 LABSERVER" BATCHCTL SampleDemol’RE
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Estudiante”.

Procedure [dentifier IMANZANA

Version Number |1 0

Wersion Date |1 8/05/2007 07:28:32 p.m,

GFactoryTalk Batch Recipe Editor

t | Recipe Step Link Format View Help Author I
Header Data, . Approved By I
_————- Recipe Formula... Chrl+R
IT Ol untRequrements. . Tl Product Name IGaseDsa Manzana Tradicional
Product Code |GMT
BB Yerify Recipe Chrl+L TALEL O I
=81 Verfy Recipe and Yalidate SEC... Chri+F Batch Size: Min [10 Default [30 Maz [50

Units of Measure I

Estimated Duration |25 minutes

Procedure Description |Produccion de GMT - Jhon Herrera

Procedure Abstract

FReleased To Production v

[Ki{G I;r

Area Model File Name |\\LABSEHVEH\BATCHCTL\SAMPLEDEMm YRECIPESMCE_C

Date/Time Stamp of Area Model |U1 A10/2008 08:38:16 a.m.

Time of Werification |22.-/D2f2011 11:33:23 pm

File Mame |CLS_FF| EMCHWANILLA BPC

Cancel

Figura 70. Modificacién de Encabezado de Récipe

Luego seleccionar verify All Recipes and Validate All SFCs, segun la interfaz

mostrada en la Figura 71 y en las siguientes ventanas emergentes haga click en

Aceptar y OK. Luego cerrar el Récipe Editor.

@FactoryTalk Batch Recipe Editor
File Yiew Help

Mew Top Level.., Chrl+N
Open Top Level... Chrl+0
Remove Recipe. .. Chrl+D

Rebuild Recipe Directory:
‘erify All Recipes
verify all Recipes and Yalidate All SECs

Import Recipe Into Working Set...
Export Recipe From Working Set...

Page Setup... Chrl+P
Generate Reports... Chrl+T

1 CLS_TRIPLECHOCOLATE_OP LIOP
2 CLS_TRANSFER _OUIT_OP,LIOP

3 CLS_TRANSFER _IN_COP.LOP

4 CLS_SWEETMILK_OP,LIOP

Exit

Figura 71. Validar todos los Récipes.

Luego repita los pasos 1.1 y 1.2 y de acuerdo a los resultados obtenidos en el

paso 1.2 consolide la siguiente informacion:
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Product Code:

Recipe Name:

Type:

Description:

Llame al profesor y muestre la informacién obtenida. Si el procedimiento se realizd

correctamente continlie con la practica.

En este momento ya se ha seleccionado una orden de produccién valida, que esta
asociada a un producto para el cual si existe un récipe maestro previamente definido en el
sistema de ejecucién Batch. Ahora el siguiente paso es mapear la orden de produccién en

una orden de trabajo para el sistema de ejecucion Batch.

1.3 Mapeo de la Orden de Trabajo en el Sistema de ejecucion Batch
- En la pantalla de seleccion de récipes haga click en ver pardmetros, se mostrara

una interfaz como la mostrada en la Figura 72:

Pam Name Pam Yalue | Type | Defaull Hi Lo EU [
MILK_&MOUNT Real 1999 5000 0 KG
SUGAR_AMOUNT Real 750 1500 0 KG
CREAM_AMOUNT Real 200 5000 0 KG
EGG_AMOUNT Real 200 500 0 KG
FLAVOR AMOUNT Real 50 100 0 KG
I I
Archivo de I Archivo de I
Parametros en Uso: Parametros en Lso:
oo Descripcion: I o Descripcion: I
Autor: I . Autor: I
: Wersion: I | " Version: I |
Regresar a Regresar a -
Listada de Guardar | Guardar Muevo | Adicionar Batch | Listada de Guardar Guardar Hueva Adicionar Batel
Recipes . Recipes g

Figura 72. Parametrizacion de un Batch

Si en el récipe maestro se han definido parametros, la pantalla de detalles despliega los

parametros del récipe asociado a la orden de trabajo seleccionada y una lista de datos
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disponibles para ese procedimiento. Los parametros listados corresponden a la formula
de parametros creada en el Recipe Editor. La parte izquierda de la imagen muestra una
pantalla para un récipe en el cual se han definido parametros de férmula; para el caso de
GASEOSA MANZANA el récipe definido no consta de parametros de formulacion y por
esta razon la pantalla mostrada corresponde a la mostrada en la parte derecha de la
imagen.

- Haga click en el boton adicionar Batch, se mostrara una interfaz como la mostrada
en la Figura 73:

w. Add A Batch =10 x
s addasatch =10l x|

Pam Value | Type

InUse

Data Set: I
Begresar a
o Parametros _
Descripcion: I Batch Lanzado desde OT Integrator - Jhon

=
H

Estado
SUCCESS BATCH_IDSEND Generale Batch D
SUCCESS:2 Batch Creation _

Figura 73. Pantalla de Adicién de Batch

- Verifique que el Batch ID corresponde al mismo ID_BATCH para la orden de
produccion seleccionada en el paso 3.1.

- Edite el campo Descripcion agregando la siguiente cadena de texto: “Batch
lanzado desde OT Integrator — Nombre Estudiante”.

- Luego de click en Adicionar para agregar el Batch al Batch Server y verifique en la
ventana de estados que se haya agregado satisfactoriamente.

Punto de control 2: Dirifjase al FactoryTalk Batch View y realice las siguientes
actividades:
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e Abrir la aplicacion en la siguiente ruta: start / All Programs / Rockwell Software /
FactoryTalk Batch Suite / FactoryTalk Batch / View. Ver Figura 74.

() Outlook Express [T BOOTP-DHCP Server

3
Lj-g\k g&:&;ﬁwer Par .. Remate Assistance @ FactoryTalk Activation » w Archiver Setup
_ @ Microsoft SQL Server 2005k @ FactoryTalk Tools 3 & Batch Service Manager

Eﬁ;gf;:ﬁmltit; I Microsoft visual Studio 2005 » 7] RSLinx 3 " Equipment Editor

@ Iicrosoft Wisual Basic 6.0 3 @ RSLogix 5000 Enterprise Series 3 m2 Mebwork Editor
% quh:;:‘ler o @ Microsoft: Wisual SourceSafe B @ R5Logix: Ernulate 5000 + @ Petformance Chart:
—_— @ Microsaft Web Publishing » @ Utilities 3 4 Recipe Editar
[‘é Hatepad @ FL&4SH Programming Tools — » FactoryTalk Administration Console & Simulator

@ Rockwell Software »|B@ FactoryTalk Batch Suite

&l Programs “fl Adobe Reader 7.0 | IF7) ©nline Books
Log OFf E Shut: Down

Figura 74. Acceso al Batch View

¢ Verifique en el listado de Batch el Batch ID correspondiente a la orden de trabajo

gue fue adicionada en el paso 1.2. La interfaz que se despliega es como la
mostrada en la Figura 75.

ClFacturyTaIk Batch Yiew - [BATCH LIST] | 5'
= | | 1, g ] (s onl
elfE = SN C S S AL EIE R )
Batch ID I Recipe I Description | Start Time | State I Mode |
- 3 MANZANA BATCH LANZADO DESDE OT INTEGRATOR - JHO... READY 0_AUTO
4] | »
Ready |LABSERVERVADMINISTRATOR [22:38:33 G || | 4

Figura 75. Batch List en FT Batch View

Una vez identificado el Batch en el Batch List, consolide la siguiente informacion:

e Batch ID:

e Recipe:

e Description:
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e Status:

Llame al profesor y muestre la informacion obtenida. Si el procedimiento se realiz6

correctamente continde con la practica.

En este momento ya se ha tomado una orden de produccién generada en el sistema de
gestion empresarial SAP y se ha convertido en una orden de trabajo que debe ser
ejecutada en la célula de proceso bebidas carbonatadas, por medio del sistema de

ejecucién batch.

PRACTICA 4: EJECUCION DE PRODUCCION DESDE LA ESTACION CLIENTE

Las configuraciones realizadas en las anteriores practicas, conforman todos los pasos
necesarios para la ejecucion por medio del sistema batch de una orden de trabajo
programada desde el sistema SAP. Dicha ejecucién se coordina y supervisa desde la
estacion cliente de la plataforma ubicada en la estacién de trabajo de la planta de
Motores.

- Obijetivo: La practica 4 tiene como objetivo guiar al usuario en la ejecucién de
ordenes de trabajo, programadas para la célula de proceso bebidas carbonatadas
y ejecutadas en la planta SED, a partir del programa de produccion generado
desde el sistema SAP.

- Recursos Necesarios: Para la realizacion de la practica dirijase a la estacion
cliente el cual esta ubicado en la estacion de trabajo de la planta de motores. Inicie
sesién en el sistema operativo Windows Server 2003. Por ultimo verifiqgue que las
herramientas software especificadas en la Tabla 12 se encuentren instaladas en el

servidor.

Tabla 12. Software requerido

Herramienta Version

FactoryTalk Batch Client 9.0

FactoryTalk Eprocedure Client 9.0

FactoryTalk View Client 5.0

OT Integrator 1.0
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Procedimiento: La practica esta dividida en una serie de pasos que le permitiran ejecutarla
de manera adecuada. En los siguientes items, se detallan las actividades que deben

realizarse en cada paso.

1 INTRODUCCION

Todo el proceso asociado a la gestion de la produccién, culmina con la ejecucion de la
produccion, desde el punto de vista del proceso productivo en donde no se tiene en
cuenta el almacenamiento y distribucion del producto terminado. En este sentido la
ejecuciéon de la produccién en la planta SED consiste en la ejecucion de una orden de
trabajo asociada al producto GMT (Gaseosa Manzana Tradicional), durante la ejecucion
se genera informacion que permite al sistema, consolidar histéricos de proceso que
posteriormente pueden ser utilizados en la generacion de reportes de produccion; de igual
manera en el momento de finalizar la ejecucién de una orden de trabajo, dicha orden esta
asociada a una orden de produccién contenida en el programa de produccion del sistema
SAP, en este sentido se hace necesario que el sistema SAP tenga la capacidad de
detectar la ejecucion de una orden de trabajo de tal forma que se pueda actualizar el
estado de la orden de produccién asociada a dicha orden de trabajo. En la Figura 76 se
muestra una representacion del proceso de ejecuciéon de la produccion, en donde la
herramienta OT Integrator la cual puede ser asociada a la funcionalidad de la interfaz
Production performance, la cual es el puente entre el sistema SAP y la plataforma
FactoryTalk para realizar el intercambio de informacién relacionada al desempefio de la

produccion.
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ﬂ > Qg 7 ’ OPERATIONS
R NIVEL ERP
. (SAP BO)
¢ o s
FINANCE H O” f v,
| Actualizacion de estado de
ordenes de produccion
u
OT Integrator \
Informacién de
ejecucion de
produccion
NIVEL MES
(FACTORYTALK)

< Production level 1-2 functions )

Figura 76. Informacion de ejecucion de produccion

1.1 Verificar comunicaciones

Antes de iniciar la ejecucion de la produccion desde la estacion cliente es necesario
verificar que los servicios asociados al sistema batch estén corriendo. Para ello siga la
ruta especificada: Start- All Programs — Rockwell Software — FactoryTalk Batch Suite —
FactoryTalk Batch — Batch Services Manager, se desplegard una ventana como la
mostrada en la Figura 77, en caso que alguno de los servicios no se encuentre en esta
running, por favor inicielo haciendo click en el boton Start/Continue
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BFacturyTalk Batch Service Manager - IEIIll
r Connection
Computer |JJE:&LVD-YFC\IKVT Select Computer... |
Service |FactoyTalk Batch Server j

eProcedure Server
FactaryT sk Batch Archiver

- Service Stat

o [emn Mode
[T &llov Grace Perod

Pause |  Cold Boot
o & Wanm Boot
X Lark 1
P sentaie] e
FUNNING Server Statistics... |

Cloze

Figura 77. Servicios de sistema Batch

1.2 Lanzar cliente HMI

La aplicacion HMI almacenada en el servidor HMI, tiene un cliente configurado en la
estacidn cliente, para ejecutar este cliente dirijase al escritorio y ejecute el icono con
nombre SED.cli

| Haga doble click sobre el icono de tal forma que debera aparecer una ventana como

la mostrada en la Figura 78.

Figura 78. Interfaz HMI de la aplicacion
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1.3 Lanzar cliente Eprocedure

El eprocedure client es una aplicacion web que permite realizar la ejecucién de
procedimientos que contienen fases manuales, es decir fases basadas en instrucciones,
dichas instrucciones programadas previamente en HTML, las cuales se visualizan en
tiempo de ejecucibn como mensajes que guian al operador en la ejecucion de una
operacion manual, en donde se le puede indicar cuanta cantidad de material debe
adicionar, o pedirle que reporte la cantidad real adicionada de un material especifico. La
diferencia entre el eprocedure client y el batch view radica basicamente en que las fases
basadas en instrucciones sélo se ejecutan desde el eprocedure, ya que el batch view no

es un cliente web por lo tanto no soporta cédigo HTML.

Para la ejecucion del eprocedure client, por favor abra internet explorer e ingrese a la
siguiente direccion: http://batchsvr/eprocedure, esta accién lo que permite es
conectarse al computador que esta configurado como batchsvr a través de internet de tal
manera que el cliente accede a la informacién relacionada con los récipes programados
en el sistema batch. Cuando ingrese a direccibn mencionada deberd aparecer una
interfaz como la mostrada en la Figura 79. En esta interfaz debera aparecer la orden de
trabajo que se adicioné desde la herramienta OT Integrator durante la ejecucion de la

practica 3 de esta guia.

Agcress | ] hitp:,fashchsefeproceruue|def auk. aspiPage—8ATCHEC ontext—50:PREE_LIP: ||PREE_CP: | &Cante:t Type=PROCECURERIndudeInstructions=hONE | B | unks ®

@ BATCH_ID~PRRE_UP-1~PRRE_OP:1 ePROCEDURE

Current User: CLIENTEVADMINISTRATOR
St T | Elped T =

0:00:00

Eatch 1D IQ D[I 1011 PFE

Itanual
Semi-Autn
Add
Famove

Camment

Ciear Faiures

Rockwell Software @ ‘. 4@ 4. o
C)

EQUIPMENT NSTRUCTIONS BATCHES PROCEDURE SIGNATURES

Figura 79. Eprocedure client



74

Ahora lo que debera hacer es comandar a que se inicie la ejecucion de la orden de trabajo
especificada, para ello dirijase a la parte superior izquierda de la interfaz del eprocedure y
haga click sobre el boton Start, cuando presione dicho botén y el batch cambie a estado
running, este botén se deshabilitard y se habilitaran los demas botones de comando y el
usuario podra visualizar el estado de ejecucion en el Tab State de la interfaz, tal como se
muestra en la Figura 80.

@ BATCH_ID-+PREE_UP:1-PRBE_OP:1 ePROCEDURE
Curmrent User: CLIENTEADMINISTRATOR
~1 Batch ID | Recipa | Description Start Time Elapsed Time | State Moda Fail
|:|;Id 3 MANZANSA BATCH LANZADO DESDE INTEGRATOR OT  2/21/2011 4:00:26 Ahd  0:00:00 RUNNING  O_ALITO
Stop
Abort
Eesums
Manual
Semi-Auio
Add
Eemove
Comment
CiearFailures
|« | )
Rockwell Software % @ -
@ f

&

Figura 80. Inicio de ejecucion de un Batch

En el momento de iniciar la ejecucion de cada una de las fases programadas dentro del
procedimiento, si la ejecucién esta ocurriendo de manera exitosa, la fase debera estar en

color verde, tal como se muestra en la Figura 81.
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T1==TRUE

SEFL_UP:1
SEFL_UNIT

RUNHING F_AUTO

3 SEFL_UF1STATE= COMFLETE

Figura 81. Ejecucion correcta

Las fases que son manuales o basadas en instrucciones, se identifican en tiempo de
ejecucion gracias a que el sistema alerta al usuario que existe una instruccion que debe
ejecutarse por medio del cambio de color en el botén INSTRUCTIONS ubicado en la parte
inferior de la interfaz, el cual comienza a titilar en el momento que una instruccion debe

ejecutarse, tal como se puede apreciar en la Figura 82.

Rockwell Software

EQUIPMENT INSTRUCTT BATCHES PROCEDURE SIGNATURES

Indica que hay instrucciones
por ejecutarse

Figura 82. Aviso de instrucciones a ser ejecutadas

Para acceder a estas instrucciones, haga click sobre el boton INSTRUCTIONS, de tal

forma que debera aparecer una ventana como la mostrada en la Figura 83.
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ePROCEDURE

Current User: CLIENTEVADMINISTRATOR

[Por favor agregue 2 kg. de FLOCULANTE
Indica al operador Ila

accion que debe realizar

Rockw(;léoﬂware @. @ 7(__‘_ 7@ @

EQUIPMENT INSTRUCTIONS BATCHES PROCEDURE SIGNATURES HELP

Figura 83. Instrucciones en eprocedure

Para confirmar que la accién se ejecutdé haga click sobre el botén OK que aparece

asociado a la instruccion.

Observacion: La actualizacién de las instrucciones en el sistema depende de la calidad de
conexién a internet ya que puede suceder que en ocasiones el sistema presente demoras

en ejecutar las instrucciones.

Durante toda la ejecucion del batch, deben ejecutarse diferentes instrucciones para las
diferentes fases manuales programadas en el procedimiento, dichas instrucciones estan
relacionadas con cantidades a adicionar y reportes de cantidades adicionadas. De igual
manera se puede hacer seguimiento al estado de la planta, por medio de la visualizacién
en el cliente HMI, desde el cual se puede verificar el estado de los componentes como
valvulas y bombas, para ello haga click sobre un elemento especifico tal como se muestra
en la Figura 84, de tal forma que se despliegue una pantalla asociada a la configuracion y
estado del dispositivo.
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EDIMENTACION Y FLOCULACION O

Solenoid Operated Valve
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Figura 84. Visualizacion en HMI

Durante la ejecucion de cada unas de las operaciones programadas en el sistema batch,
dirijase a la planta SED, con el fin de que pueda observar la secuencia de activacion de
los dispositivos conectados a la planta (valvulas, bomba, mezcladores), de tal forma que
el estado de estos, coincida con lo que se muestra en el cliente HMI, ademas de poder
observar los dispositivos de control involucrados en cada una de las fases del batch. En la

Figura 85, se muestra la imagen de la planta SED.

Figura 85. Planta SED
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Cuando se finalice la ejecucion de un batch esto deberé verse reflejado en la interfaz del
eprocedure client a través del cambio de estado de running a complete, tal como se

muestra en la Figura 86.

=1 Batch ID | Recipe Description Start Time Elapsed Time | State

MANZANA BATCH LANZADO DESDE INTEGRATOR OT  2/21/2011 4:00:26 AM 0:03:36 COMPLETE O_AUTO

Manual

SemiAuto

Add

Remove

Comment

Figura 86. Finalizacion de ejecucidn

Cuando el batch pase a estado completado eliminelo de la lista, para ello haga click en el
boton Remove, ubicado en el lado izquierdo de la interfaz de eprocedure. Posterior a ello

cierre el cliente HMI SED.cli.

1.4 Visualizaciéon de reportes

La ejecucién de produccion genera una serie de informacién relacionada a eventos,
tiempos, cantidades de material, etc, la cual es consolidada por el sistema batch vy
desplegada en forma de reportes web que permiten al usuario realizar seguimiento a la
ejecucion de la produccion, ademas de evaluar el desempefio de la misma. Para el
acceso a estos reportes abra Internet Explorer e ingrese la siguiente direccion:
http://batchsvr/reports, de tal forma que se acceda a una interfaz web como la mostrada

en la Figura 87.
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hgdress |Jﬂ FtpeffosbchswrReports [Pages Folder, aspefltermPath="02fBat ch+R eports&l ewMode=List j

Home | My Subschptions | Site S

SOL Server Reporting Services

[ Lll Homes Search for: |

Batch Reports

(£ 1 Properties
[

“uMew Folder ##Mew Data Source 4] Upload File 3 Report Builder

i
uiE
in

|5 o10-Batch Listing |5 Dao-Rackward Tracing
| D20-2atch Summary | 070-Batch Execution

[5) 030-patch Detail [£ 0B0-Duration Comparison
|5] o40-material Usage |] oao-Batch Exceptions

|J 50-Forward Tracking

Figura 87. Reportes de ejecucidén

Esta interfaz permite visualizar 9 tipos de reportes asociados a la ejecucion de produccién
desde el sistema batch, algunos de esos reportes estan relacionados con el gréfico de
resumen de ejecucién de un batch especifico, en donde el usuario podra visualizar
informacién relacionada a duracion, cantidades de material programas y consumidas, etc.

Como se muestra en la Figura 88.

020-Batch Summary

Rockwell
Aultomation

Batch ID: BATCH_0812_01

Unigue ID: 26

Recipe Name: MANZANA @, om

Area Name: AREAT

Process Cell: BC

Product Code: GMT

Product Description: UNDEFINED

Completion State: COMPLETE

Start Time:  12/8/2010 4:06:50 PM End Time: 120872010 4:07:45 PM Duration:  00:00:55

Batch Data

Unit Name 2 Unit Procedure =  Operatioh =  Phase 2 Start Time End Time 2 Duration
ESEFL_UNIT SEFL_UPA 12/8/2010 4:06:51 PM 12182010 4:07:01 PM 00:00:10
r:’;CONCENTRADD_ PRCONC_UP:1 127812010 4:07:02 PM 120812010 4:07:12 PM 000010
EPRJARABE_UNIT PRJARABE_UP:1 12/8/2010 40713 PM 12182010 4:07:22 PM 00:00:09
EPR_ADITIVOS_UNIT  PRAD_UPA 12/8/2010 4:07:23 PM 12182010 4:07:34 PM 00:00:11
EPRBEBIDA_UMIT PRBE_UP:1 12/8/2010 4:07:35 PM 12182010 4:07:45 PM 00:00:10

Setpoint vs Actual Summary

Recipe 7 Label Setpoint T Target 3 Actual 3 Deviation 7

26 MANZANAPRAD_UP-1PRAD_OP:1\A0D_MATERIALES:1-1 AGUA 1500 1500 0000
26 MANZANAPRAD_UP-1PRAD_OP:1\A0D_MATERIALES:2-1 ACIDO_SORBICO 1000 1000 0000
26 MANZANAPRAD_UP-1PRAD_OP:1\A0D_MATERIALES:3-1 COLOR 1000 1000 0000
26 MANZANAPREE_LIP:1'PREE_OF:1\4D0_MATERIALES:1-1 DIOXIDO_CARBONO 1000 1000 0000
26 MANZANAPRCONC_UP: 1 PRCONC_OP: 144D0_MATERIALES:1-1 AGUA 1500 1500 0000

Figura 88. Grafico de resumen de ejecucion

Explore la interfaz para visualizar cada uno de los reportes que se pueden generar, esto le
permitira obtener informacion sobre la ejecucién de uno o mas batch en intervalos de

tiempo que usted mismo seleccione.
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Con esta actividad se concluye la realizacion de las préacticas relacionadas con el manejo
de la plataforma de integracion implementada para la gestion de informacion de
produccién en la fabrica modelo Procesos S.A



