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1 ANEXO A: COMPLEMENTO DE LA PARTE CINCO (5) DEL ESTANDAR
ANSI/ISA 95

El anexo A complementa las generalidades expuestas en el primer capitulo
llamado: Conceptualizacién de la parte 5 del estdndar ANSI/ISA 95, para el
intercambio de la informacion entre los niveles de negocio y manufactura.

1.1 Verbos de los mensajes

A continuacion se describe en detalle el significado de cada verbo, acompafiado
de una figura ilustrativa y algunos ejemplos.

1.1.1 Verbo PROCESS

Este verbo se utiliza para solicitar el procesamiento de los nombres asociados a la
aplicacion receptora. Ejemplo, el envio de un programa de produccion mediante
un mensaje PROCESS a un sitio, indica que la programacion se va a ejecutar, asi
mismo, el envio de una informacién de equipos mediante un mensaje PROCESS
indica que nuevos equipos se van a adicionar.

El verbo PROCESS contiene un elemento opcional: Never o Always, como se
definen en la tabla A.1. Si el elemento opcional no es especificado, entonces el
valor predeterminado es nunca.

Tabla A.1 — Elementos opcionales para el verbo ACKNOWLEDGE
Nombre Descripcién
Never (nunca) No se requiere un mensaje tipo ACKNOWLEDGE

Always (siempre) Siempre se envia un mensaje tipo ACKNOWLEDGE
Fuente: Adaptado de ISA ANSI/ISA 95 parte 5, seccién 5 numeral 5.4, Diciembre de 2012.

1.1.2 Verbo ACKNOWLEDGE

El verbo ACKNOWLEDGE indica la recepcion de una solicitud tipo PROCESS.
Ejemplo, en la figura A.1 se muestra una transaccion de mensajes desde el
sistema del nivel de negocios hacia el sistema del nivel de manufactura. Luego de
generar el programa de produccion, el sistema del nivel de negocios lo envia
mediante un mensaje PROCESS al sistema del nivel de manufactura, el cual lo
recibe, le realiza un procesamiento local y retorna al sistema del nivel de negocio
el programa de produccion modificado para un nuevo propésito, a través de un
mensaje ACKNOWLEDGE con el elemento adicional MODIFIED, el sistema del
nivel de negocios lo recibe, regenera el programa de producciébn con la
informacion modificada y lo envia de nuevo al sistema del nivel de manufactura
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mediante un mensaje PROCESS, el sistema del nivel de manufactura lo recibe,
hace un procesamiento local y le retorna al sistema del nivel de negocios un
mensaje ACKNOWLEDGE con el elemento ACCEPTED, indicandole que el
programa de produccion fue aceptado.

Figura A.1 - Ejemplo de una transaccion PROCESS/ACKNOWLEDGE

Sisn

nivel de negocio

ema del

Sistemna del nivel
de manufactura

PROCESS — Programa de Produccion

b

‘ Generar Programa

-

ACKMNOWLEDGE — MODIFIED - Programa de Produccion

ProcesamientoLocal |

‘ Re-generar Programa

PROCESS = Programa de Produccidn -

-

ACKNOWLEDGE - ACCEPTED

Procesamiento Local |

.
o

Fuente: Adaptado de ISA ANSI/ISA 95 parte 5, seccién 5 numeral 5.5, Diciembre de 2012.

1.1.3 Verbo GET

El verbo GET esta disefiado para recuperar uno o varios objetos y cualquier
contenido de los objetos usando el atributo ID, en un mensaje GET, el ID del
objeto solicitado se pasa al proveedor de la informacién, y éste devuelve en un
mensaje SHOW, los datos solicitados de acuerdo al ID especificado, como se

ilustra en la figura A.2

Figura A.2 - Transaccion GET/SHOW

Proveedor de la

Usuario de la

Procesamiento Local

informacidn Informacidn
GET
€
SHOW
=

Fuente: Adaptado de ISA ANSI/ISA 95 parte 5, seccion 5 numeral 5.2, Diciembre de 2012.



1.1.3.1 Wildcard

Cuando un caracter Wildcard es usado en la identificacion de un objeto, entonces
el verbo GET permite retornar en un mensaje, una lista de objetos que coinciden
con la especificacion del wildcard.

La figura A.3 ilustra una transaccion GET/SHOW con un wildcard especifico (“*”).
El proveedor de la informacion le retorna en un mensaje SHOW al usuario una
lista de objetos que coinciden con el ID Wildcard.

Figura A.3 - Transaccién GET/SHOW con wildcard

Proveedor de Informacion . .
GET Equipo Usuario de la

informacion

Area de idertificacion de la aplicacion

Area de Datos

| Procesamiento Local | Verbo= GET

SHOW Equipo

GET

Nombre = Equipo

| Arez de identificacion de |z aplicacion | ID="a%"

Area de datos

| Verba=SHOW |

Nombre =Equipo
D ="ABC"
Descripcion= “Equipo Simple”

Caracteristicas del Equipa:

1D ="Rendimierto”

Valor="200"

Valor de launidad de medida = "PPM”
Descripcion= “Rendimiento expresado en
partes por minuto”

A 4

Nombre =Equipo
ID="A11862"
Descripcion= “Equipo Complejo”

Caracteristicas del Equipa:

1D ="Rendimierto”

Valor="2000"

Valor de launidad de medida = "PPM”
Descripcion= “Rendimiento expresado en
partes por minuto”

SHOW

Fuente: Adaptado de ISA ANSI/ISA 95 parte 5, seccion 4 numeral 4.2.6, Diciembre de 2012.
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Nota: Un mensaje GET con un wildcard proporciona una capacidad de consulta
muy limitada. Las transacciones no estan destinadas a proporcionar una completa
informacion mediante las consultas y reportes como normalmente lo hacen las
bases de datos. Si se necesita una capacidad de consulta adicional, entonces las
transacciones GET/SHOW pueden ser usadas para crear copias de todos los
datos y luego esa copia puede ser usada a nivel local.

1.1.4 Verbo SHOW

Un mensaje SHOW responde a un mensaje GET. En la figura A.4 se ilustra una
transaccion tipo GET/SHOW, acompafiado de un mensaje de confirmacion con un
elemento opcional: Always (siempre realizar la confirmacion).

Figura A.4 - Transacciéon GET/SHOW acompafiado de un CONFIRM

Usuario de la
Informacion

Prowveedor de la
informacion

GET (Confirm Always)

Procesamiento Local I
COMFIRM

SHOW

Fuente: Adaptado de ISA ANSI/ISA 95 parte 5, seccién 5 numeral 5.3, Diciembre de 2012.

1.1.5 Verbo CONFIRM

El mensaje CONFIRM indica el suceso del procesamiento del mensaje enviado,
en caso de haber un error no podra ser procesado y las condiciones del error
deben describirse en el mensaje retornado.

Si la aplicacion usuaria establece en el mensaje de envio la opcion CONFIRM con
el elemento OnError o Always, entonces la aplicacién receptora del mensaje debe
confirmar el suceso del procesamiento del mensaje enviado, de lo contrario, si no
existe la opcién de confirmar, el valor por defecto es Confirm Never. En la figura
A.5 se ilustra ésta transaccion.



Figura A.5 - Envio de un mensaje GET con confirmacion CONFIRM OnError

Usuario de la
Proveedor de la Informacidn
informacicn

GET {Confirm OnError)

<

Procesamiento Local
Error detectado

COMFIRM

S

Fuente: Adaptado de ISA ANSI/ISA 95 parte 5, seccion 5 numeral 5.8, Diciembre de 2012

La aplicacién usuaria define la opcién CONFIRM y los elementos opcionales, en el
area de identificacion de la aplicaciéon del mensaje, si se ocasionan errores,
entonces la descripcién del error, codigo o texto asociado con el mensaje
CONFIRM, estéa contenida en el area de los nombres como se muestra en la figura
A.6. Una solicitud de confirmacion tiene los elementos opcionales definidos en la
tabla A.2.

Tabla A.2 - Elementos opcionales de una solicitud de confirmacion
Nombre Descripcion
Never Requerimiento no confirmado

OnError Devuelve una confirmacién sélo si se ha producido un error
Always Siempre se envia una confirmacién independientemente del procesamiento local
Fuente: Adaptado de ISA ANSI/ISA 95 parte 5, seccién 5 numeral 5.8, Diciembre de 2012.

Nota: El orden de llegada de los mensajes CONFIRM y del mensaje de respuesta,
no esta definido en este estandar, tampoco se definen los errores especificos de
una aplicacion, debido a que los errores suelen darse dentro de la manipulacion
de la aplicacion, en el servicio Web o en un middleware.

En la figura A.6, se ilustra un mensaje CONFIRM, en el area del verbo se define el
verbo CONFIRM, y en el area del nombre la descripcion del error.

Figura A.6 - Mensaje CONFIRM con error retornado

COMNFIRM

Area de identificacion de la aplicacion

Area de Datos

Area del MNombre
Verbo | .
. Error Retornado TI Descripcion del error
Confirm

Fuente: Adaptado de ISA ANSI/ISA 95 parte 5, seccion 5 numeral 5.8, Diciembre de 2012.
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1.1.6 Verbo CHANGE

El verbo CHANGE se emplea en un mensaje de solicitud para realizar cambios de
informacion, donde la aplicacion receptora retorna un mensaje RESPOND con la
nueva informacion, como se ilustra en la figura A.7.

Figura A.7 - Transaccion CHANGE/RESPOND

Receptor de la Remitente de la
informacidn informacion
€ CHANGE

Procesamiento Local

RESPOND

>

Fuente: Adaptado de ISA ANSI/ISA 95 parte 5, seccion 5 numeral 5.6, Diciembre de 2012.

El area del verbo del mensaje CHANGE contiene un elemento opcional: Never o
Always, para responder al cambio de informacion mediante un mensaje
RESPOND, si el elemento opcional no se especifica, entonces por defecto nunca
se dara una respuesta definida como Never. En la tabla A.3 se describen los
elementos opcionales:

Tabla A.3 - Elementos opcionales de respuesta a un mensaje CHANGE

Nombre Descripcion
Never (Nunca) Nunca enviar un mensaje de tipo RESPOND
Always (Siempre) Siempre enviar un mensaje RESPOND

Fuente: Adaptado de ISA ANSI/ISA 95 parte 5, seccién 5 numeral 5.5, Diciembre de 2012.

1.1.7 Verbo RESPOND

El verbo RESPOND se emplea para indicar en un mensaje la recepcion de la
solicitud y el procesamiento de un mensaje CHANGE, los elementos de respuesta
para el verbo RESPOND se describen en la tabla A.4:

Tabla A.4 - Elementos de respuesta para el verbo RESPOND

Elemento de

Definicion
respuesta

ACCEPTED La informacion fue aceptada por el receptor.

La informacién fue rechazada y no ha sido modificada, el area de los datos del mensaje

REJECTED deberéa contener la identificacion de la razén del rechazo.
La informacién fue aceptada por el receptor de la informacion y modificada para un
MODIEIED procesamiento correcto, los datos modificados seran retornados en la respuesta, ademas

el &rea de datos del mensaje contener la identificacion del tipo de modificacién que se
realizo.

Fuente: Adaptado de ISA ANSI/ISA 95 parte 5, seccion 5 numeral 5.9, Diciembre de 2012.




1.1.8 Verbo CANCEL

El verbo CANCEL se emplea en un mensaje CANCEL para enviar una solicitud de
informacién a cancelar. En la figura A.8, el remitente de la informacién envia un
mensaje CANCEL para que el receptor, después de un procesamiento local,
realice la cancelacion solicitada.

Nota: Si el mensaje de cancelacibn no es enviado por el propietario de la
informacion, estos datos no son necesariamente cancelados, solo es necesario
que el receptor indique que quien le envio el mensaje no puede realizar tal accién.

Figura A.8 - Mensaje CANCEL

Remitente de la

Receptor de la i .
informacion

informacion

CANCEL

Procesamiento Local

Fuente: Adaptado de ISA ANSI/ISA 95 parte 5, seccién 5 numeral 5.7, Diciembre de 2012.
1.1.9 Verbo SYNC

El verbo SYNC se emplea cuando el propietario de los datos publica o cambia la
informacion para los usuarios. Es importante tener en cuenta que el verbo SYNC
Implica datos sincronizados o alineados, no significa comunicacioén sincrona. El
area del verbo debe contener uno de los siguientes de verbos tipos SYNC:

1.1.9.1 Verbo SYNC ADD

El verbo SYNC ADD Se emplea para ser enviado por el propietario indicando que
este ha adicionado una nueva informacion, en la figura A.9 el proveedor de la
informacion envia un mensaje SYNC ADD acompafiado de un mensaje de
confirmacion CONFIRM, el usuario de los datos lo recibe, procesa la informaciéon y
retorna un mensaje de confirmacién CONFIRM.



Figura A.9 - Transaccién SYNC ADD con confirmacion

Proveedor de la Usuario de la
informacion informacion
SYMC ADD with Confirm )

Procesamiento Local

COMFIRM

le

Fuente: Adaptado de ISA ANSI/ISA 95 parte 5, seccion 5 numeral 5.11, Diciembre de 2012.

1.1.9.2 Verbo SYNC DELETE

Se emplea para indicar al usuario que el proveedor de la informacion ha eliminado
cierta informacion, como se ilustra en la figura A.10.

Nota: Un mensaje SYNC DELETE solo indica que el proveedor ha borrado la
informacion publicada, la cual puede estar guardada o retenida para que no sea
disponible a todos los usuarios (de acuerdo a las politicas de negocio) asi al
usuario que le corresponda la informacion tiene la responsabilidad de determinar
la accion correcta, como conservarla o archivarla.

Figura A.10 -Transaccion SYNC DELETE sin confirmacién

Usuario de la
Proveedor de la Informacidn
informacion
SYMC DELETE
|

Procesamiento Local

Fuente: Adaptado de ISA ANSI/ISA 95 parte 5, seccion 5 numeral 5.13 Diciembre de 2012.



1.1.9.3 Verbo SYNC CHANGE

El propietario lo emplea para dar a conocer a los usuarios, la informacion
modificada, en el mensaje se incluye las instancias de los objetos y los valores de
todos sus atributos modificados.

1.2 Integridad, cumplimiento y conformidad

1.2.1 Integridad

El nUmero de transacciones admitidas deben definirse en la tabla A.5, donde se
determina el grado de integridad de una aplicacién o una especificacion.

1.2.2 Cumplimiento

Cualquier evaluacion del grado de cumplimiento de una especificacion sera
calificada por lo siguiente:

a) el uso de la terminologia que se define en esta parte

b) el uso del Protocolo para cada transaccion admitida

¢) una declaracion del grado en el que se determine el cumplimiento total o
parcial, de acuerdo a las definiciones y a los nombres de la transaccion.

En caso de cumplimiento parcial, las areas de incumplimiento se deben
identificarse explicitamente.

1.2.3 Conformidad

Cualquier evaluacion del grado de conformidad de una aplicacién sera calificada
por lo siguiente:

a) Documentacion de las transacciones
b) Documentacion de la transaccion conforme a las reglas

En caso de conformidad parcial, las areas de inconformidad se deben identificarse
explicitamente.

Los proveedores de las aplicaciones deben:

a) utilizar la tabla A.5 o una equivalente para documentar sus transacciones
admitidas.

b) Documentar si la aplicacibn puede realizar el papel de usuario, de
proveedor, de remitente y de receptor de la informacién, y documentar.



c) Documentar si admite Wildcards en las transacciones correspondientes.

La tabla A.5 es un ejemplo de las combinaciones de verbos/nombres que pueden
existir en una aplicacion, esta informacion depende los verbos y de los nombres
gue se vayan a emplear en el proceso de transaccion de la informacién.

Tabla A.5 - Acciones admitidas en la combinacién Verbo/Nombre

Verbo
Nombre

GET,
SHOW

PROCESS,
ACKNOWLED
GE

CHANGE,
RESPOND

CANCEL

SYNC
ADD

SYNC
CHANGE

SYNC
DELETE

Personel Class

Person

Qualification
Test

Equipment
Class

Equipment

Capability Test

Maintenance
Request

Maintenance
Work Order

Maintenance
Response

Material Class

Material
Definition

Material Lot

Material Sublot

QA Test

Process
Segment

Production
Capability

Product
Definition

Production
Schedule

Production
Performance

Transaction
Profile

Fuente: Adaptado de ISA ANSI/ISA 95 parte 5, seccion 7 numeral 7.3, Diciembre de 2012.
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2 ANEXO B: APLICACION DE LAS PARTES 1Y 2 DEL ESTANDAR ANSI/ISA
95 AL CASO DE ESTUDIO: “YOGURES DE COLOMBIA S.A”

Las partes 1y 2 de la norma proporcionan una terminologia estandar, un conjunto
coherente de conceptos y modelos para la integracion de los sistemas del nivel de
negocios y del nivel de manufactura, con el fin de mejorar su comunicacion,
permitiendo que interactden y se integren facilmente, obteniendo beneficios como:
reducir tiempos para completar el nivel de produccién en cada nuevo producto,
permitir a los proveedores suministrar las herramientas adecuadas para
implementar la integracion de éstos sistemas, reducir el costo de la automatizacion
en los procesos de manufactura, entre otros.

En este anexo se describe el proceso de la elaboracion del producto “Yogurt
natural parcialmente descremado”, mediante las diferentes etapas de proceso
involucradas, llevadas a cabo en la empresa “Yogures de Colombia S.A”, esta
informacion se emplea en el desarrollo de los modelos programa de produccion y
desempeiio de produccion basados en la parte 1 y 2 del estandar ANSI/ISA 95.
Previamente se describen algunas definiciones generales y el modelo jerarquico
de equipos, para la empresa “yogures de Colombia S.A”, segun la parte 1 de
ANSI/ISA S95.

2.1 Definiciones generales

A continuacion se detallan algunas definiciones provenientes de la primera parte:
Integracion de los sistemas Control-Empresa: “Modelos y terminologias”
(aprobada el 15 Julio 2000) [1] y de la segunda parte: “Atributos de los modelos de
objeto” (aprobada 17 de octubre del 2001) [2].

2.1.1 Area

El Area es un grupo fisico, geografico o l6gico, determinado por un lugar. Puede
contener, celdas de proceso, unidades de proceso, y lineas de proceso.

2.1.2 Celdas de proceso

Las celdas de proceso son un grupo légico de equipos que incluye los equipos que
se necesitan para fabricar un lote de un producto.

2.1.3 Clase Equipo

La clase Equipo describe un grupo de equipos con caracteristicas similares para
propdsitos de programacion y planificacion.
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2.1.4 Recurso
El recurso es una coleccion de personal, equipos o material.
2.1.5 Lote de Material

Un lote de material es la cantidad uUnica e identificable de un material. Esto
describe la cantidad total o la cantidad de material disponible, su estado actual y
sus propiedades especificas.

2.1.6 Control de la produccién

El control de la produccion es una coleccion de funciones que gestionan toda la
produccién dentro de un sitio o area.

2.1.7 Unidad de produccion

Una unidad de produccion es un conjunto de equipos de produccion que
convierten, separan, 0 reaccionan uno o mas materiales de alimentacion para
producir productos intermedios o finales.

2.1.8 Segmento de proceso

Coleccion de recursos necesarios para un segmento de produccién, incluye
material, personal, equipo.

2.1.9 Identificacién de objetos

Muchos objetos en los modelos de informacion, requieren una Unica identificacion
(ID’s). Un unico conjunto de ID’s se definen en grupos relacionados con la
informacion a intercambiar.

2.1.10 Tipos de datos

Los atributos definidos son representaciones abstractas, sin ninguna
especificacion del tipo de datos, puesto que la aplicacion que los requiera definira
cémo la informacién sera representada.

2.1.11 Relacién de datos

Los modelos se representan de manera precisa con diagramas UML (lenguaje de
modelado unificado), empleados como métodos de visualizacion.
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2.2 Descripcion del proceso de produccién de yogurt en el caso de estudio

El proceso del “Yogurt natural parcialmente descremado” se lleva a cabo a lo largo
de ocho (8) etapas (‘recepcion y almacenamiento”, “estandarizacién”,
‘pasteurizacion”, “almacenamiento de leche pasteurizada”, “termizacién”,
“fermentacion”, “refrigeracién” y “cargue de camiones cisterna”), las cuales se
describen a continuacion [3].

2.2.1 Recepciony almacenamiento

En ésta etapa se realizan las actividades de recepcidén, almacenamiento y
transferencia:

2.2.1.1 Recepcibn

Se realiza la evaluacion de la calidad de la leche descremada que ingresa a razon
de 8m?3h, para ser almacenada en la primera etapa del proceso.

2.2.1.2 Almacenamiento

La leche descremada es almacenada a una temperatura de 4°C en un tanque
cerrado con capacidad para 20.000 litros. Esta leche debe estar debidamente
higienizada, sin ningun tipo de antibidticos, elementos extrafios e impurezas. El
tanque de almacenamiento debe estar al 90% de su capacidad, con el fin de
mantener el suministro adecuado y ante la posibilidad de que otra linea de
proceso demande materia prima.

2.2.1.3 Transferencia

Se suministra 7.528 litros de leche descremada almacenada al tanque de
estandarizacion.

2.2.2 Estandarizacion

En ésta etapa se realizan las actividades de normalizacién y dosificacion:

2.2.2.1 Normalizacién

Se recibe la leche descremada en el tanque de mezcla para afadirse 240 litros de
potencializador (cantidad igual al 3% en referencia a los 8000 litros de leche
descremada), que es una mezcla a base de leche entera, leche en polvo y azucar
liguida y se procede a mezclar durante 20 minutos. De este modo se obtiene una
leche con un extracto de materia seca mucho mayor que la leche original.
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2.2.2.2 Dosificar

Se transfiere 7.768 litros de mezcla base estandarizada a los tanques de
pasteurizacion, la cual llega con un extracto de materia seca mayor que la leche
original.

2.2.3 Pasteurizacion

En esta etapa se busca la destruccion de microorganismos bacterianos nocivos,
presentes u originados en las etapas anteriores, asegurando un medio adecuado
para el cultivo iniciador.microorganismo. El proceso inicia con la transferencia de
la mezcla hacia 4 tanques con capacidad de 2.000 litros, equipados cada uno con
dos intercambiadores de placas para efectuar el correspondiente tratamiento
térmico.

2.2.3.1 Tratamiento Térmico

Este tratamiento o choque térmico se logra mediante un acelerado incremento y
posterior descenso de la temperatura, creando un ambiente que las bacterias no
pueden soportar. Una vez los tanques alcancen el nivel deseado, se procede a
calentar a 64°C su contenido durante 30 minutos, haciendo circular la mezcla base
a razén de 10m%h. Transcurrido el tiempo establecido se procede a realizar la
misma operacion con el segundo intercambiador de calor, llevando la mezcla a
4°C. La recirculacion tiene como objetivo que un delta de volumen de liquido, gane
un delta de temperatura.

2.2.3.2 Suministro de mezcla tratada térmicamente

Primero se determina la calidad del tratamiento térmico y si la mezcla no se
encuentra bien pasteurizada es necesario regresarla al inicio del proceso de
pasteurizacion, en caso contrario se transfiere la mezcla base tratada
adecuadamente a los tanques de almacenamiento de leche pasteurizada.

2.2.4 Almacenamiento de leche pasteurizada

El objetivo de esta etapa del proceso es recoger dentro de un mismo tanque la
mezcla que ha sido previamente pasteurizada en la etapa anterior, mediante las
siguientes actividades:

2.2.4.1 Remover

Se prepara la mezcla agitdndola suavemente antes de ser dosificada,
manteniendo la temperatura de la leche a 4°C.
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2.2.4.2 Dosificar

La mezcla contenida en el tanque de almacenamiento de leche pasteurizada, es
transferida en partes iguales hacia dos tanques equipados cada uno con un
intercambiador de placas.

2.2.5 Termizaciéon

Se debe adecuar la temperatura de la leche pasteurizada (termizar), de tal forma
gue el cultivo a ser adicionado pueda crecer de manera adecuada. Una vez la
mezcla ha sido completamente transferida se procede a elevar la temperatura de
la misma a 43°C mediante la circulacibon desde cada tanque hacia su
correspondiente intercambiador y viceversa, tal y como sucede en la etapa de
pasteurizacion.

2.2.6 Fermentacion

En ésta etapa se realizan las actividades de Incubacion y transferencia de
fermento.

2.2.6.1 Incubar

Se afiade 160 litros (cantidad igual al 2% en referencia a los 8000 litros de leche
descremada) del cultivo en los tanques de fermentacion, dejando reposar durante
4 horas, manteniendo la temperatura de 43°C para que el cultivo pueda crecer de
manera adecuada.

2.2.6.2 Transferencia de fermento

Durante el tiempo de fermentacidon se observa la aparicion de acido lactico
generado por la simbiosis del cultivo, este se mide y se agita por diez minutos para
luego trasferir 8.000 litros de yogurt a los tanques de refrigeracion.

2.2.7 Refrigeracion

El objetivo de esta etapa es enfriar la masa fermentada para detener el
crecimiento y la actividad enzimatica del cultivo del yogurt, manteniendo el nivel de
PH, cuerpo y textura deseados. Usualmente el enfriamiento debe realizarse al
momento de tener un PH entre 4.6 - 4.65. El proceso de enfriamiento no debe ser
apresurado. Es deseable alcanzar una temperatura de 18 - 20°C al haber
transcurrido alrededor de 1 hora.
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2.2.8 Cargue de camiones cisterna

El yogurt es bombeado desde los tanques de enfriamiento hacia el tanque final,
donde se almacena todo el yogurt procesado para su posterior transferencia hacia
los camiones cisterna. Estos camiones tienen una capacidad de 8.000 litros y son
los encargados de transportarlo a las plantas de envasado. Con esta etapa se
finaliza el proceso.

2.3 Partes 1y 2 del estandar ANSI/ISA 95

La parte 1 y 2 del estdndar ANSI/ISA 95 ofrecen un conjunto coherente de
conceptos y modelos para la integracion de sistemas a nivel de negocios y
manufactura, con el fin de mejorar la comunicacion e interoperabilidad entre estos
sistemas. A continuacion se describe la informacién correspondiente a los
atributos y propiedades (basados en las partes 1 y 2 del estandar) de los modelos
programaciéon de produccion y desempefio de produccion para el caso de estudio.

2.3.1 Modelo programa de produccion

El programa de produccion es la informacion que envia el nivel de negocios hacia
el nivel de manufactura, para indicarle a este los productos y las cantidades que
se deben elaborar para una fecha especifica.

En la figura B.11 se representa el modelo de programa de produccion y cada uno
de los objetos que lo componen, el cual se encuentra definido en la parte 1 del
estandar ANSI/ISA 95. A continuacion se describe brevemente la relacion
existente entre los objetos del modelo.

v El Programa de produccién esta constituido por uno o mas objetos
‘requerimientos de produccion”, definidos para la produccion de un solo
producto identificado por el objeto “regla del programa de produccion”.

v' “La regla del programa de produccion” define la informacién requerida por
manufactura, para el cumplimiento de la produccién programada, esta debe
contener al menos un objeto “requerimiento de segmento”, para que este
contenga al menos un material producido.

v’ Cada “requerimiento de segmento” corresponde a un objeto “segmento de
proceso”’, estos requerimientos puede reportarse en respuestas del segmento
requerido, especificando a nivel de manufactura, sobre qué clase de
informacion se desean conocer, después de que se ejecuta la produccion.
Adicionalmente el requerimiento de segmento puede contener los siguientes
objetos:
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“Parametros de produccion”, que representan algunas caracteristicas en el
segmento de producto o en segmento de proceso, los parametros de
produccién pueden ser o bien los pardmetros de producto que definen algunas
caracteristicas del producto, o pardmetros de proceso que definen algunas
caracteristicas del proceso de produccion.

“‘Requerimientos de personal”’, se refiere a la clasificacion del personal de
acuerdo al requerimiento de produccién actual, debe contener al menos una
propiedad (Objeto propiedades de los requerimientos de personal). La
informacion adquirida corresponde al modelo de personal, el cual contiene las
definiciones especificas acerca del personal, clases de personal y evaluacién
del personal.

“‘Requerimientos de equipo”, un requerimiento de produccién puede incluir uno
0 mMas requerimientos de equipo, cada uno de estos identifica a una clase
genérica de equipos, segun al segmento que correspondan, donde contendran
al menos una propiedad (objeto propiedades de los requerimientos de equipo).
La informacion adquirida corresponde al modelo de equipo, el cual contiene las
definiciones sobre equipos, las clases de equipos, pruebas de capacidad de los
equipos y de mantenimiento.

“‘Requerimientos de material consumido”, es la identificacion de los materiales
a ser utilizados en la fabricacion de acuerdo al requerimiento de produccion,
estos materiales contienen al menos una propiedad (objeto propiedades de los
requerimientos del material consumido). La informacion adquirida corresponde
al modelo de material, el cual contiene las definiciones de material y clases de
material que permite conocer los tipos particulares de los materiales
involucrados en la produccion.

“‘Requerimientos de material producido”, es la identificacion del material que se
requiere fabricar a partir de la solicitud o requerimiento de produccion, se debe
incluir por lo menos una propiedad (Objeto de las propiedades de los
requerimientos del material producido). La informacién adquirida corresponde
al modelo de material, el cual contiene las definiciones de material y clases de
material que permite conocer los tipos particulares de los materiales
involucrados en la produccion.

“‘Consumibles esperados”, son los recursos que normalmente no estan
incluidos en las listas de materiales como requerimientos de produccion,
dependiendo de la industria estos pueden ser: agua, productos quimicos,
servicios publicos como electricidad y vapor, entre otros. En algunas industrias
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no se diferencia como tal los consumibles esperados, ya que ésta informacion
es incluida en los requerimientos del material consumido. Los consumibles
debe presentar al menos una propiedad (objetos propiedades de los

consumibles esperados).

Informacidn correspondiente al
Programa de Produccion

Figura B.11 - Modelo programa de produccion
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Fuente: Adaptado de ISA ANSI/ISA 95 parte 1, Diciembre de 2012.
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El desarrollo del modelo del programa de produccion, basado en las partes 1y 2
de ANSI/ISA S95, para el caso de estudio se baso6 en la informacion contenida en
el modelo de proceso, modelo fisico y el modelo de control procedimental,
definidos segun ANSI/ISA S88, de la produccion de yogurt natural parcialmente
descremado desarrollado en el trabajo de grado “planta virtual batch con
integracion empresarial en la categoria administracion de produccién” [3].
Adicionalmente se hizo uso de los modelos de material, equipo y personal, segun
ANSI/ISA S95, del mismo trabajo.

En el presente trabajo se define cada objeto del modelo del programa de
produccién aplicado al caso de estudio y, mediante la parte 2 de ANSI/ISA S95, se
describen los atributos de los requerimientos de éste modelo.

2.3.1.1 Atributos del programa de produccién

En la tabla B.6 se listan los atributos del programa de produccion del proceso de
yogurt natural parcialmente descremado de la empresa “Yogures de Colombia
S.A”

Tabla B.6 — Requerimientos del programa de produccion de la empresa “Yogures de

Colombia S.A”
PROGRAMA DE PRODUCCION: PRODUCCION DE YOGURT NATURAL PARCIALMENTE
DESCREMADO
ID PPYO01
Este documento contiene la informacién del programa de produccion establecido para
Descripcion el proceso de yogurt natural parcialmente descremado, donde se indican los tipos de
producto y cantidad que se deben elaborar en las fechas especificadas.
Fecha de 2013-01-24 T08:10:00
Inicio
Fecha de a7
finalizacion 2013-01-24 T16:37:00
Fecha de p
publicacion Popayan, Enero 24 del 2013
Ubicacion Produccion

Tipo de elemento | Area de produccion: Yogures Batidos

Fuente: Propia, adaptado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.2 Requerimientos de produccién

Los atributos para los requerimientos de produccion para la empresa “Yogures de
Colombia S.A”, se muestran en la tabla B.7.

Tabla B.7 — Atributos de los requerimientos de produccién

REQUERIMIENTO DE PRODUCCION: PRODUCCION DE YOGURT NATURAL
PARCIALMENTE DESCREMADO

ID SPY01

Solicitud para que se ejecute un batch de 8.000 litros de yogurt natural

Descripcion liquido, parcialmente desnatado.
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ID regla de RPROD_ YPD
Produccion -

Tiempo 2012-01-24 T08:10:00
Iniciacion

Tiempo 7.
Finalizacién 2012-01-24 T16:37:00
Prioridad 5

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

A continuacion se describen los requerimientos de “segmento”, “personal’,
“equipo”, “material consumido”, “material producido” y “parametros de produccién”,
para los ocho segmentos definidos en el proceso de “Yogurt natural parcialmente

descremado”.

2.3.1.3 Requerimientos del segmento

Una solicitud de produccion esta compuesta por uno 0 mas requerimientos de
segmento; cada uno de estos requerimientos hace referenciar a todos los recursos
involucrados y materiales producidos en una etapa especifica del proceso.
Ademas se establece requerimientos del tiempo donde se establece a qué hora
como minimo debe empezar la operacion de un segmento y la hora maxima a la
cual se debe terminar.

A continuacion se describen los requerimientos de segmento para cada uno de los
segmentos de proceso, asociados con el segmento de producto; “Yogurt natural
parcialmente descremado”, de la empresa “Yogures de Colombia S.A”:

2.3.1.4 Segmento de Proceso: Recepcion y Almacenamiento
En la tabla B.8 se describen los atributos del requerimiento de segmento, en el
proceso de recepcion y almacenamiento.

Tabla B.8 - Requerimiento del segmento de recepcidn y almacenamiento

REQUERIMIENTOS DEL SEGMENTO DE PROCESO

ID RYA_ARS

Segmento Segmento de proceso: Recepcion y Almacenamiento

Requerimientos que establecen los recursos que se utlizaran en el segmento de
Descripcion | recepcion y almacenamiento, para la elaboracion de un batch de Yogurt natural
parcialmente descremado.

Tiempo
Iniciacién 2013-01-24 T08:10:00
minimo

Tiempo
Finalizacién | 2013-01-24 T09:34:00
maximo

Duracién 1H, 24 min

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
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2.3.1.5 Segmento de proceso: Estandarizacion
En la tabla B.9 se describen los atributos del requerimiento de segmento, en el
proceso de estandarizacion.

Tabla B.9 - Requerimiento del segmento de estandarizacion
REQUERIMIENTOS DEL SEGMENTO DE PROCESO

ID ETZ _ARS
Segmento Segmento de proceso: Estandarizacion
Requerimientos que establecen los recursos que se utilizaran dentro de la etapa de
Descripcion | estandarizacién, para la elaboracion de un batch de Yogurt natural parcialmente
descremado.
Tiempo
|n|C|ac|én 2013-01-24 T09:34:00
minimo
Tiempo
F|na||zac|én 2013-01-24 T09:57:00
maximo
Duracion 23 min

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.6 Segmento de proceso: Pasteurizacion
En la tabla B.10 Se describen los atributos del requerimiento de segmento, en el
proceso de pasteurizacion.

Tabla B.10 - Requerimiento del segmento de pasteurizacion
REQUERIMIENTOS DEL SEGMENTO DE PROCESO

ID PTZ _ARS
Segmento Segmento de proceso: pasteurizacion.
Requerimientos que establecen los recursos que se utilizaran dentro de la etapa de
Descripcion | pasteurizacion, para la elaboracion de un batch de Yogurt natural parcialmente
descremado.
Tiempo
Iniciacion 2013-01-24 T09:57:00
minimo
Tiempo
Finalizacion | 2013-01-24 T11:02:00
maximo
Duracion 1H, 5 min

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.7 Segmento de proceso: Almacenamiento de leche pasteurizada
En la tabla B.11 se describen los atributos del requerimiento de segmento, en el
proceso de almacenamiento de leche pasteurizada.
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Tabla B.11 - Requerimiento del segmento de almacenamiento de leche pasteurizada

REQUERIMIENTOS DEL SEGMENTO DE PROCESO
ID ALP _ARS
Segmento Segmento de proceso: almacenamiento de leche pasteurizada.
Requerimientos que establecen los recursos que se utilizaran dentro del segmento de
Descripcion | almacenamiento de leche pasteurizada, para la elaboracion de un batch de Yogurt natural
parcialmente descremado.
Tiempo
Iniciacién 2013-01-24 T11:02:00
minimo
Tiempo
Finalizacion | 2013-01-24 T11:07:00
maximo
Duracion 5 min

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.8 Segmento de proceso: Termizacion
En la tabla B.12 se describen los atributos del requerimiento de segmento, en el
proceso de termizacion.

Tabla B.12 - Requerimiento del segmento de Termizacion

REQUERIMIENTOS DEL SEGMENTO DE PROCESO
ID TRZ _ARS
Segmento Segmento de proceso de Termizacion.
Descripcion Requerimientos que establecen los recursos que se utilizaran dentro de la etapa de
P Termizacion, para la elaboracién de un batch de Yogurt natural parcialmente descremado.
Tiempo
Iniciacién 2013-01-24 T11:07:00
minimo
Tiempo
Finalizacidon 2013-01-24 T11:22:00
maximo
Duracion 15 min

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.9 Segmento de proceso: Fermentacion
En la tabla B.13 se describen los atributos del requerimiento de segmento, en el
proceso de fermentacion.

Tabla B.13 - Requerimiento de segmento del proceso de Fermentacion

REQUERIMIENTOS DEL SEGMENTO DE PROCESO

ID FRC_ARS
Segmento Segmento de proceso de Fermentacion.

Requerimientos que establecen los recursos que se utilizaran dentro de la etapa de
Descripcidon | Fermentacion, para la elaboracion de un batch de Yogurt natural parcialmente

descremado.
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Tiempo
Iniciacion 2013-01-24 T11:22:00

minimo
Tiempo
Finalizacion 2013-01-24 T15:34:00
maximo
Duracion 4 H, 12 min

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.10 Segmento de proceso: Refrigeracién
En la tabla B.14 se describen los atributos del requerimiento de segmento, en el
proceso de refrigeracion.

Tabla B.14 - Requerimiento de segmento del proceso de Refrigeraciéon

REQUERIMIENTOS DEL SEGMENTO DE PROCESO
ID RFG_ARS
Segmento Segmento de proceso de Refrigeracion.
Requerimientos que establecen los recursos que se utilizaran en el segmento de
Descripcion | refrigeracion, para la elaboracion de un batch de Yogurt natural parcialmente
descremado.
Tiempo
Iniciacién 2013-01-24 T11:22:00
minimo
Tiempo
Finalizacion | 2013-01-24 T16:22:00
maximo
Duracion 2 Horas
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.1.11 Segmento de proceso: Cargue de camiones cisterna

En la tabla B.15 se describen los atributos del requerimiento de segmento, en el
proceso de cargue de camiones cisterna.

Tabla B.15 - Requerimiento de segmento del proceso de cargue de camiones cisterna
REQUERIMIENTOS DEL SEGMENTO DE PROCESO

ID CCC_ARS
Segmento El segmento de proceso de Cargue de camiones cisterna.

Requerimientos que establecen los recursos que se utilizaran dentro del segmento de
Descripcion Cargue de camiones cisterna, para la elaboracion de un batch de Yogurt natural
parcialmente descremado.

Tiempo
Iniciacion 2013-01-24 T16:22:00
minimo

Tiempo
Finalizacién | 2013-01-24 T16:37:00
maximo

Duracion 15 min

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
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2.3.1.12 Pardmetros de produccion

Los Parametros de produccion representan la informacion contenida en el nivel de
negocios, la cual es requerida por el nivel de manufactura para una produccién
correcta. En el programa de produccion se describen la descripcion, el valor, la
unidad de medida del valor y la descripcién del parametro.

A continuacion se describen los parametros de produccién para cada uno de los
segmentos de proceso, asociados con el segmento de producto; yogurt
parcialmente descremado, de la empresa “Yogures de Colombia S.A”:

2.3.1.13 Pardmetros de produccion para el proceso de recepciéon y
almacenamiento

En la tabla B.16 se describen los atributos de los parametros de produccion, en el

segmento de proceso de recepcién y almacenamiento.

Tabla B.16 - Parametros de produccion en recepcidn y almacenamiento

PARAMETROS DEL SEGMENTO DE PROCESO

Definicién de los parametros de produccion para la elaboracion correcta del producto

Descripcion - .
en el segmento de recepcion y almacenamiento.
ID RYA_APP
Nom’bre del Valor Unidad de medida Definicién
parametro del valor
Grasa 1.3% Kgls El contenido graso para un yogurt parcialmente
descremado no debe ser mayor al 3%.
Lactosa 4.6% Kgls Porcentaje de lactosa que se debe garantizar en
la leche descremada.
Agua 90.45% Kgls Porcentaje de agua que se debe garantizar en la
leche descremada.
Sélidos no grasos 3.3% Kgls Porcentaje de sdlidos no grasos que se deben
garantizar en la leche descremada.
Sélidos totales 9.20% Kgls Porcentaje de solidos totales que se deben
garantizar en la leche descremada.
Azlicar 0% Kgls Porcentaje de azucar que se debe garantizar en
la leche descremada.
El contenido de &cido lactico presentes en las
) materias primas a base en la leche y en la leche
Acido lactico 0% Kgls misma es bajo, alrededor del 0,16%, se
considera despreciable y en el presente trabajo
se asume como cero.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.14 Parametros de produccidén para el proceso de estandarizacion
En la tabla B.17 se describen los atributos de los parametros de produccién, en el
segmento de estandarizacion.
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Tabla B.17 - Pardmetros de produccion en el segmento de estandarizacion

PARAMETROS POR SEGMENTO DE PROCESO

Definicion de los parametros de produccion para la elaboracion correcta del producto

Descripcion en el segmento de estandarizacion.
ID ETZ _APP
Nombre del valor Unidad de medida Descrincion
parametro del valor P
El contenido graso para un yogurt parcialmente
0,
Grasa 1.352% Kals descremado no debe ser mayor al 3%.
Porcentaje de lactosa que se debe garantizar en
0,
Lactosa 39.6782% Kals la leche descremada.
Porcentaje de agua que se debe garantizar en la
0,
Agua 90.45% Kals leche descremada.
. Porcentaje de solidos no grasos que se deben
0,
Solidos no grasos 32.896% Kals garantizar en la leche descremada.
. Porcentaje de sdlidos totales que se deben
0,
Solidos totales 73.93% Kals garantizar en la leche descremada.
El porcentaje de azlcar afiadido antes de la
Azdicar 6% Kals inoculacion, no debe superar el 10%, debido a
9 que genera efectos adversos sobre las
condiciones de fermentacion.
El contenido de acido lactico presentes en las
] materias primas a base en la leche y en la leche
Acido lactico 0% Kals misma es bajo, alrededor del 0,16%, se
considera despreciable y en el presente trabajo
se asume como cero.
El tanque debe contener suficiente materia
Leche descremada 80 % prima para la produccion de al menos 2 batch

de yogurt, de modo que este debe ser cargado
como minimo a tal porcentaje de su capacidad.

2.3.1.15

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

Parametros de produccidn para el proceso de pasteurizacidon

En la tabla B.18 se describen los atributos de los parametros de produccion, en el

segmento de pasteurizacion.

Tabla B.18 - Parametros de produccion en el segmento de pasteurizacion

PARAMETROS POR SEGMENTO DE PROCESO

Definicion de los parametros de produccion para la elaboracion correcta del producto

Descripcion en el segmento de pasteurizacion.
ID PTZ_APP

Nombre del Valor Unidad de medida Descrincion

pardmetro del valor P
Fluido eneraético El fluido empleado para la transferencia térmica
de calentan?iento 90 °C sera agua caliente, para el proceso de

calentamiento.
Fluido eneraético El fluido empleado para la transferencia térmica
9 2 °C sera agua helada, para el proceso de

de enfriamiento

enfriamiento.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
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2.3.1.16 Pardmetros de produccién para el proceso de almacenamiento
de leche pasteurizada

En la tabla B.19 se describen los atributos de los pardmetros de produccion, en el

segmento de almacenamiento de leche pasteurizada.

Tabla B.19 - Parametros de produccion en el segmento de almacenamiento de leche
pasteurizada

PARAMETROS POR SEGMENTO DE PROCESO

Descrincién Definicion de los parametros de produccion para la elaboracion correcta del producto
P en el segmento de almacenamiento de leche pasteurizada.
ID ALP_ APP
Nombre del Valor Unidad de medida Descrincion
parametro del valor P
Se transfiere el contenido de cada tanque
Temperatura 4 oC pasteurizador hacia el tanque de
P almacenamiento donde sera mantenida la leche
a 4°C.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.1.17 Parametros de produccidn para el proceso de termizacion

En la tabla B.20 se describen los atributos de los parametros de produccion, en el
segmento de termizacion.

Tabla B.20 - Parametros de produccion en el segmento Termizacién

PARAMETROS POR SEGMENTO DE PROCESO

Definicién de los parametros de produccién para la elaboracion correcta del producto

Descripcion en el segmento de termizacion.

ID TRZ _APP
Nombre del Unidad de medida L

. Valor Descripcion
parametro del valor

El fluido empleado para la transferencia térmica
Fluido energético 90 °C sera agua caliente, para el proceso de
calentamiento.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.18 Parametros de produccién para el proceso de fermentaciéon
En la tabla B.21 se describen los atributos de los parametros de produccion, en el
segmento de fermentacion.

Tabla B.21 - P parametros de produccién en el segmento Fermentacién

PARAMETROS POR SEGMENTO DE PROCESO

Definicion de los parametros de produccion para la elaboracion correcta del producto

Descripcion en el segmento de fermentacion.

ID FRC _APP
Nom'bre del valor Unidad de medida Descripcion
pardmetro del valor

Porcentaje de cultivo a ser afiadido de acuerdo
Cultivo fermentador 2 % al volumen de liquido procesado (en referencia
a los 8000 litros de leche descremada).

) Una vez se obtenga un aproximado al rango
Acido lactico 0.85-0.9 % establecido de &cido lactico, se detiene el
proceso de fermentacion.
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El fluido empleado para la transferencia térmica
Fluido energético 18 °C serd agua caliente, para el proceso de
calentamiento.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.19 Pardmetros de produccion para el proceso de refrigeracién
En la tabla B.22 se describen los atributos de los parametros de produccion, en el
segmento de refrigeracion.

Tabla B.22 - Parametros de produccion en el segmento Refrigeracion

PARAMETROS POR SEGMENTO DE PROCESO

Definicion de los parametros de produccion para la elaboracion correcta del producto

Descripcion . i
en el segmento de refrigeracion.
ID RFG _APP
Nom,bre del valor Unidad de medida Descripcion
parametro del valor
Usualmente el enfriamiento debe realizarse al
Nivel de PH 4.6-4.65 PH momento de tener un nivel de PH en el rango

establecido, para mantener el nivel cuerpo y
textura deseados.

El fluido empleado para la transferencia térmica
Fluido energético 2 °C serd agua helada, para el proceso de
enfriamiento.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.20 Parametros de produccion para el proceso de cargue de
camiones cisterna

En el segmento de cargue de camiones cisterna, no se definen parametros de

produccion, debido a que los parametros que puedan existir no son informacion

relevante para la produccion.

2.3.1.21 Requerimiento de personal

Un requerimiento de personal define el niamero, tipo, duracién y clasificacion del
trabajo del personal, necesario para apoyar la solicitud de produccion actual. En
un requerimiento de personal generalmente se incluye el personal, la cantidad y la
descripcion del trabajo a realizar. Ademas de las propiedades como: habilidades
especificas, nivel de antigiiedad, nivel de experiencia, horarios de trabajo, limites
de horas extras y restricciones.

A continuaciéon se describen los requerimientos de personal para cada uno de los
segmentos de proceso, asociados con el segmento de producto; yogurt
parcialmente descremado, de la empresa “Yogures de Colombia S.A”:

2.3.1.22 Atributos y propiedades del requerimiento de personal para el
segmento de recepcién y almacenamiento

En la tabla B.23 se describen los atributos del requerimiento de personal, en el

segmento de recepcién y almacenamiento.

27




Tabla B.23 - Requerimiento de personal en recepcién y almacenamiento
REQUERIMIENTOS DE PERSONAL DEL SEGMENTO DE PROCESO

ID RYA_ARP
Descripcion Atributos dgl requerimiento de personal en el segmento de proceso de recepcion y
almacenamiento.
Unidad de
Persona ID persona Definicion Cantidad medida de la
cantidad
Persona encargado de realizar
Operador 1 OP1 las acciones de proceso 1 Persona
requeridas en manufactura.
Persona encargada de
ejecutar las  aplicaciones
requeridas en el control y
Jefe de admini,stracién (_jel batch.
- JP1 Ademas manipula la 1 Persona
produccion 1 h ;
erramienta de mapeo para el
lanzamiento de las érdenes de
trabajo y realiza seguimiento
de la produccion.

En la tabla B.24 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

personal, en el segmento de recepcion y almacenamiento.

Tabla B.24 - Propiedades del requerimiento de personal en recepcién y almacenamiento

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE PERSONAL POR SEGMENTO DE

PROCESO
ID RYA_APRP
Descripcion Prop|edade_s del requerimiento de personal en el segmento de proceso de recepcién y
almacenamiento.
Nombre S Unidad de
ID de la Definicion de la ;
Persona dela . . Valor medida del
propiedad propiedad propiedad valor
Turno OPT Define el periodo 1 )
temporal de trabajo.
L Define la duracion del
Igglr?lfr'gg OPD periodo temporal del 8 Horas
Operador 1 trabajo.
Capacitaci Capacitacion Conocimiento del
pon OPC requerida de acuerdo proceso y de los )
requerida al trabajo a equipos
q desempeifiar. manipulados.
Define el periodo
Turno OPT temporal del trabajo. L )
Duracién Define la duracion del
del turno OPD periodo temporal del 8 Horas
trabajo.
Jdefe Q? 1 Conocimiento total
produccion o del proceso, los
Capacitaci Cgpamtamon equipos
. requerida de acuerdo .
on OPC . manipulados y las -
requerida al trabajo a herramientas
desempefiar.
software y hardware
empleadas.
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Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.23 Atributos y propiedades del requerimiento de personal para el
segmento de estandarizacion.
En la tabla B.25 se describen los atributos del requerimiento de personal, en el

segmento de estandarizacion.

Tabla B.25 - Requerimientos de personal en estandarizacion

REQUERIMIENTOS DE PERSONAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID ETZ _ARP

Descripcion Atributos del requerimiento de personal en el segmento de proceso de estandarizacion

Unidad de medida

Persona de la cantidad

ID persona Descripcion Cantidad

Persona encargado de realizar
las acciones de proceso 1
requeridas en manufactura.

Operador 1 OP1

Persona

Persona encargada de
ejecutar las  aplicaciones
requeridas en el control y
administracion  del  batch.
Ademas manipula la 1
herramienta de mapeo para el
lanzamiento de las d6rdenes de
trabajo y realiza seguimiento
de la produccion.

Jefe de

produccion 1 JP1

Persona

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.26 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
personal, en el segmento de estandarizacion.

Tabla B.26 - Propiedades del requerimiento de personal en estandarizacion

REQUERIMIENTOS DE PERSONAL POR SEGMENTO DE PROCESO
ID ETZ _APRP
Descrincion Atributos de las propiedades del requerimiento de personal en el segmento de proceso de
P estandarizacion.
Nombre D de la Unidad de
Persona dela ropiedad Descripcién Valor medida del
propiedad prop valor
Define el periodo
Turno OPT temporal de trabajo. L )
Duracién Define la duracion del
del turno OPD periodo temporal del 8 Horas
Operador 1 trabajo.
Capacitaci Capacitacion Conocimiento del
p()n OPC requerida de acuerdo proceso y de los )
requerida al trabajo a equipos
q desempefiar. manipulados.
Turno OPT Define el perlodq 1 )
Jefe d temporal del trabajo.
efe de
roduccion 1 i Define la duracion del
P Igglr?lfr'gg OPD periodo temporal del 8 Horas
trabajo.
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Capacitaci
on OPC
requerida

Capacitacion

al trabajo a
desempefiar.

requerida de acuerdo

Conocimiento total
del proceso, los
equipos
manipulados y las
herramientas
software y hardware
empleadas.

2.3.1.24

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

Atributos y propiedades del requerimiento de personal para el

segmento de pasteurizacion
En la tabla B.27 se describen los atributos del requerimiento de personal, en el
segmento de pasteurizacion.

Tabla B.27 - Requerimiento de personal en pasteurizaciéon

REQUERIMIENTOS DE PERSONAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID

PTZ_ARP

Descripcion

Atributos del requerimiento de personal en el segmento de proceso de pasteurizacion

Persona

ID persona

Descripcién

Cantidad

Unidad de medida
de la cantidad

Operador 2

OoP2

Persona encargado de realizar
las acciones de proceso
requeridas en manufactura.

Persona

Jefe de
produccion 1

JP1

Persona encargada de
ejecutar las  aplicaciones
requeridas en el control y
administracion ~ del  batch.
Ademas manipula la
herramienta de mapeo para el
lanzamiento de las 6rdenes de
trabajo y realiza seguimiento
de la produccion.

Persona

Jefe de
produccion 2

JP2

Persona encargada de
egjecutar las  aplicaciones
requeridas en el control y
administracion ~ del  batch.
Ademaés manipula la
herramienta de mapeo para el
lanzamiento de las 6rdenes de
trabajo y realiza seguimiento
de la produccion.

Persona

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.28 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
personal, en el segmento de pasteurizacion.

Tabla B.28 - Propiedades del requerimiento de personal en pasteurizacion

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE PERSONAL POR SEGMENTO DE

PROCESO

ID

PTZ _APRP

Descripcion

Atributos de las propiedades del requerimiento de personal en el segmento de proceso de

pasteurizacion.
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Nombre de D de la Unidad de
Persona la . Descripcion Valor medida del
; propiedad
propiedad valor
Turno OPT Define el perlo_do 5 )
temporal de trabajo.
Define la duracion
:
Operador 2 pe
trabajo.
Capacitacion f;aﬂaecr;fj?lon de Conocimiento del
P i OPC q . proceso y de los -
requerida acuerdo al trabajo a eqUinos manioulados
desempefiar. quip P ’
Define el periodo
Turno OPT temporal del 1 -
trabajo.
Define la duracion
Duracién del del periodo
Jefe de turno OPD temppral del 8 Horas
produccion 1 trabajo.
Conocimiento  total
Capacitacion del  proceso, los
Capacitacion requerida de | equipos manipulados
. OPC . . -
requerida acuerdo al trabajo a | y las herramientas
desempefiar. software y hardware
empleadas.
Define el periodo
Turno OPT temporal del 2 -
trabajo.
Define la duracion
Duracién del del periodo
turno OPD temporal del 8 Horas
Jefe de trabaio
produccion 2 0.
Conocimiento  total
Capacitacion del  proceso, los
Capacitacion requerida de | equipos manipulados
! OPC . ! -
requerida acuerdo al trabajoa | y las herramientas
desempefiar. software y hardware
empleadas.

2.3.1.25

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

Atributos y propiedades del requerimiento de personal para el

segmento de almacenamiento de leche pasteurizada
En la tabla B.29 se describen los atributos del requerimiento de personal, en el
segmento de almacenamiento de leche pasteurizada.

Tabla B.29 - Requerimiento de personal en almacenamiento de leche pasteurizada

REQUERIMIENTOS DE PERSONAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID ALP _ARP

D L Atributos del requerimiento de personal en el segmento de proceso de almacenamiento

escripcion ;

de leche pasteurizada.
Personas ID personas Descripcion Cantidad Unidad de med'da
de la cantidad
Operador 2 oP2 Persona encargado de realizar 1 Persona
las acciones de proceso

31




requeridas en manufactura.

Jefe de
produccion 2

JP2

Persona encargada de
ejecutar las  aplicaciones
requeridas en el control y
administracion  del  batch.
Ademés manipula la
herramienta de mapeo para el
lanzamiento de las d6rdenes de
trabajo y realiza seguimiento

de la produccion.

Persona

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.30 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
personal, en el segmento de almacenamiento de leche pasteurizada.

Tabla B.30 - Propiedades del requerimiento de personal en almacenamiento de leche

pasteurizada

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE PERSONAL POR SEGMENTO DE

PROCESO
ID ALP _APRP
D L Atributos de las propiedades del requerimiento de personal en el segmento de proceso de
escripcion :
leche pasteurizada.
Nombre de D de la Unidad de
Persona la ropiedad Descripcion Valor medida del
propiedad prop valor
Define el periodo
Turno OPT temporal de trabajo. 2 )
Define la duracion
Duracién del del periodo
Operador 2 turno OPD temporal del 8 Horas
P trabajo.
Capacitacion _
Capacitacion requerida de Conoumlentod (lnlel
requerida OPC acuerdo al trabajo a proceso y de 10S )
d ~ equipos manipulados.
esempefiar.
Define el periodo
Turno OPT temporal del 2 -
trabajo.
Define la duracion
s
Jefe de P
- trabajo.
produccion 2
Conocimiento  total
Capacitacion del  proceso, los
Capacitacion oPC requerida de | equipos manipulados )
requerida acuerdo al trabajoa | y las herramientas
desempefiar. software y hardware
empleadas.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
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2.3.1.26 Atributos y propiedades del requerimiento de personal para el
segmento de termizacion
En la tabla B.31 se describen los atributos del requerimiento de personal, en el

segmento de almacenamiento de termizacion.

Tabla B.31 - Requerimiento de personal en termizacion

REQUERIMIENTOS DE PERSONAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID TRZ_ ARP
Descripcion Atributos del requerimiento de personal en el segmento de proceso de termizacion.
L . Unidad de medida
Personas ID personas Descripcion Cantidad de la cantidad
Persona encargada de
ejecutar las  aplicaciones
requeridas en el control y
administracion  del  batch.
Jefe de JP2 Ademés manipula la 1 Persona

produccion 2 ;
herramienta de mapeo para el

lanzamiento de las érdenes de
trabajo y realiza seguimiento
de la produccion.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.32 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
personal, en el segmento de termizacion.

Tabla B.32 - Propiedades del requerimiento de personal en termizacion

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE PERSONAL POR SEGMENTO DE
PROCESO
ID TRZ_ APRP
Descripcion Atrib_utos_ de las propiedades del requerimiento de personal en el segmento de proceso de
termizacion.
Nombre de D de la Unidad de
Persona la iedad Descripcion Valor medida del
propiedad propie valor
Define el periodo
Turno OPT temporal del 2 -
trabajo.
Define la duracion
Duracién del OPD del periodo 8 Horas
Jefe de turno temppral del
produccion 2 trabajo.
Conocimiento  total
Capacitacion del  proceso, los
Capacitacion OPC requerida de | equipos manipulados )
requerida acuerdo al trabajo a | y las herramientas
desempefiar. software y hardware
empleadas.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
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2.3.1.27

Atributos y propiedades del requerimiento de personal para el

segmento de fermentacion
En la tabla B.33 se describen los atributos del requerimiento de personal, en el
segmento de almacenamiento de fermentacion.

Tabla B.33 - Requerimientos de personal para el segmento de fermentacion

REQUERIMIENTOS DE PERSONAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID FRC_ ARP
Descripcion Atributos del requerimiento de personal en el segmento de proceso de fermentacion.
Personas ID personas Descripcion Cantidad Unidad de n_1ed|da
de la cantidad
Persona encargada de
ejecutar las  aplicaciones
requeridas en el control y
administracion  del  batch.
Jefe de JP2 Ademas manipula la 1 Persona

produccion 2

herramienta de mapeo para el
lanzamiento de las érdenes de
trabajo y realiza seguimiento
de la produccion.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.34 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
personal, en el segmento de fermentacion.

Tabla B.34 - Propiedades del requerimiento de personal en fermentacion

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE PERSONAL POR SEGMENTO DE

PROCESO
ID FRC _APRP
D L Atributos de las propiedades del requerimiento de personal en el segmento de proceso de
escripcion | . )
ermentacion.
Nombre de D de la Unidad de
Persona la . Descripcion Valor medida del
; propiedad
propiedad valor
Define el periodo
Turno OPT temporal del 2 -
trabajo.
Define la duracion
s
Jefe de P
- trabajo.
produccion 2
Conocimiento  total
Capacitacion del  proceso, los
Capacitacion OPC requerida de | equipos manipulados )
requerida acuerdo al trabajo a | y las herramientas
desempefiar. software y hardware
empleadas.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
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2.3.1.28

Atributos y propiedades del requerimiento de personal para el

segmento de refrigeracion
En la tabla B.35 se describen los atributos del requerimiento de personal, en el
segmento de almacenamiento de refrigeracion.

Tabla B.35 - Requerimientos de personal para el segmento de refrigeracion

REQUERIMIENTOS DE PERSONAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID

RFG_ ARP

Descripcion

Atributos del requerimiento de personal en el segmento de proceso de refrigeracion.

Personas

ID personas

Descripcion

Cantidad

Unidad de medida
de la cantidad

Operador 3

OP3

Persona encargado de realizar
las acciones de proceso
requeridas en manufactura.

Persona

Jefe de

produccion 2

JP2

Persona encargada de
ejecutar las  aplicaciones
requeridas en el control y
administracion  del  batch.
Ademas manipula la
herramienta de mapeo para el
lanzamiento de las érdenes de
trabajo y realiza seguimiento
de la produccion.

Persona

Jefe de

produccion 3

JP3

Persona encargada de
ejecutar las  aplicaciones
requeridas en el control y
administracion  del  batch.
Ademas manipula la
herramienta de mapeo para el
lanzamiento de las érdenes de
trabajo y realiza seguimiento
de la produccion.

Persona

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.36 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
personal, en el segmento de refrigeracion.

Tabla B.36 - Propiedades del requerimiento de personal en refrigeracion

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE PERSONAL POR SEGMENTO DE

PROCESO
ID RFG _APRP
Descripcion Atributos de las propiedades del requerimiento de personal en el segmento de proceso de
P refrigeracion.
Nombre de D de la Unidad de
Persona la ropiedad Descripcion Valor medida del
propiedad prop valor
Define el periodo
Turno OPT temporal de trabajo. s )
Define la duracion
Duracién del del periodo
Operador 3 turno OPD temporal del 8 Horas
trabajo.
Capacitacion Capacitacion -
p . OPC requerida de | Conocimiento del .
requeriaa . proceso y de los
acuerdo al trabajo a
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desempefiar. equipos manipulados.
Define el periodo
Turno OPT temporal del 2 -
trabajo.
Define la duracion
Duracién del del periodo
turno OPD temporal del 8 Horas
Jefe de trabajo
produccion 2 '
Conocimiento  total
Capacitacion del  proceso, los
Capacitacion oPC requerida de | equipos manipulados )
requerida acuerdo al trabajo a | y las herramientas
desempefiar. software y hardware
empleadas.
Define el periodo
Turno OPT temporal del 3 -
trabajo.
Define la duracion
s
Jefe de trabajo
produccion 3 i
Conocimiento  total
Capacitacion del  proceso, los
Capacitacion oPC requerida de | equipos manipulados )
requerida acuerdo al trabajoa | y las herramientas
desempefiar. software y hardware
empleadas.

2.3.1.29

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

Atributos y propiedades del requerimiento de personal para el

segmento de cargue de camiones cisterna
En la tabla B.37 se describen los atributos del requerimiento de personal, en el
segmento de cargue de camiones cisterna.

Tabla B.37 - Requerimientos de personal para el segmento de cargue de camiones cisterna

REQUERIMIENTOS DE PERSONAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID CCC _APRP
Descrincion Atributos del requerimiento de personal en el segmento de proceso de cargue de
P camiones cisterna.
L . Unidad de medida
Personas ID personas Descripcion Cantidad de la cantidad
Persona encargado de realizar
Operador 3 OP3 las acciones de proceso 1 Persona
requeridas en manufactura.
Persona encargada de
gjecutar las  aplicaciones
e d requeridas en el control y
Jefe de dministraci6 del  batch
€ IP3 administracién e atch. 1 Persona
produccion 3 Ademas manipula la
herramienta de mapeo para el
lanzamiento de las érdenes de
trabajo y realiza seguimiento
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‘ ‘ de la produccion. ‘

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.38 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
personal, en el segmento de cargue de camiones cisterna.

Tabla B.38 - Propiedades del requerimiento de personal en cargue de camiones cisterna

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE PERSONAL POR SEGMENTO DE
PROCESO
ID CCC_ APRP
D L Atributos de las propiedades del requerimiento de personal en el segmento de proceso de
escripcion ; i
cargue de camiones cisterna.
Nombre de D de la Unidad de
Persona la ropiedad Descripcion Valor medida del
propiedad prop valor
Define el periodo
Turno OPT temporal de trabajo. 3 )
Define la duracion
Duracién del del periodo
turno OPD temporal del 8 Horas
Operador 3 )
trabajo.
Capacitacion ?ea%ae?ilzizt:lon de Conocimiento del
rgquerida OPC ac?Jerdo al trabajo a proceso 'y de los )
d ~ equipos manipulados.
esempefiar.
Define el periodo
Turno OPT temporal del 3 -
trabajo.
Define la duracion
Duracion del OPD del periodo 8 Horas
turno temporal del
Jefe de :
- trabajo.
produccién 3
Conocimiento  total
Capacitacion del  proceso, los
Capacitacion oPC requerida de | equipos manipulados )
requerida acuerdo al trabajoa | y las herramientas
desempefiar. software y hardware
empleadas.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.30 Requerimiento de Equipo

Un requerimiento de produccion puede incluir una o mas requerimientos de
equipo, pueden ser tan genéricos como materiales de construccion o tan
especificos como una pieza particular de un equipo.

El requerimiento de equipo generalmente incluye: Identificacion, descripcion,
cantidad y el segmento donde se requiere el equipo.

A continuacién se describen los requerimientos de equipo para cada uno de los

segmentos de proceso, asociados con el segmento de producto; yogurt
parcialmente descremado, de la empresa “Yogures de Colombia S.A”:
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2.3.1.31 Atributos y propiedades del requerimiento de equipo para el
segmento de recepcidon y almacenamiento.

En la tabla B.39 se describen los atributos del requerimiento de equipo para el

segmento de proceso de recepcién y almacenamiento.

Tabla B.39 - Requerimiento de equipo en recepcion y almacenamiento

REQUERIMIENTOS DE EQUIPO POR SEGMENTO DE PROCESO
ID RYA_UNIT
Descripcion Unidad que contiene los equipos que realizan la recepcién y almacenamiento.
Cantidad 1
Unidad de
medida de la Unidad
cantidad
Unidad de
Equipo ID Equipo Descripcion Cantidad medida de la
cantidad
Tanque de Tanque de almacenamiento de .
almacenamiento TA la leche descremada. 1 Unidad
Bomba Permite trasladar la leche
centrifuga BB cruda hacia el tanque de 2 Unidades
9 almacenamiento.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

La tabla B.40 define los atributos de las propiedades del requerimiento de equipo,
para el segmento de recepcion y almacenamiento.

Tabla B.40 - Propiedades del requerimiento de equipo en recepcidn y almacenamiento

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTO DE EQUIPO POR SEGMENTO DE PROCESO

Nombre de la propiedad Capacidad
ID de la propiedad RYA _CAP_UNIT
Descripcion Capacidad de la Unidad de Recepcion y Almacenamiento.
Valor 8.000
Unidad de medida del valor Litros/hora
Nombre de Unidad de
: ID dela S )
Equipo la ropiedad Descripcion Valor medida del
propiedad prop valor
Capacidad méxima
Capacidad CAP_TA del tanque de 20.000 Litros/Hora
almacenamiento
Tanque de
almacenamiento 'zlrt]lt'jrr; dge d': Altura maxima para
leche ALTURA_TA el ingreso de la 10.000 Metros
descremada leche.
Revoluciones
Velocidad desarrolladas por
. Angular VLC_BB minuto de la bomba 661 RPM
Bomba centrifuga centrifuga.
Eficiencia Trabajo (til de la o
mecénica EF_BB bomba centrifuga. 80 %

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
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2.3.1.32

proceso de estandarizacion
En la tabla B.41 se describen los atributos del requerimiento de equipo para el

segmento de estandarizacion.

Tabla B.41 - Requerimiento de equipo en estandarizacion

Requerimientos y propiedades de equipo para el segmento de

REQUERIMIENTOS DE EQUIPOS POR SEGMENTO DE PROCESO

ID ETZ _UNIT
Descripcion Unidad que contiene los equipos que realiza la estandarizacion.
Cantidad 1
Unidad de
medida de la Unidad
cantidad
. . S . Unidad de medida
Equipos ID Equipos Descripcion Cantidad de la cantidad
Tanque que permite el proceso
Tanque de de mezclar la leche .
proceso ™ descremada con la mezcla 1 Unidad
potencializadora.
Bomba centrifuga BB Permite la transferencia de la 5 Unidades
leche descremada.
Realiza el agitado de la leche
Mezclador MX descremada en tanque de 1 Unidad

proceso.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

La tabla B.42 define los atributos de las propiedades del requerimiento de equipo,
para el segmento de estandarizacion.

Tabla B.42 - Propiedades del requerimiento de equipo en estandarizacion

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTO DE EQUIPO POR SEGMENTO DE PROCESO

Nombre de la propiedad

Capacidad

ID de la propiedad

ETZ _CAP_UNIT

Descripcion Capacidad de la Unidad de estandarizacion.
Valor 8.000
Unidad de medida del valor | Litros/hora
Equipo Nombre de la ID dela Descrincion valor Unidad de
quip propiedad propiedad P medida del valor
Capacidad méxima del
Capacidad CAP_TP tanque de 10.000 Litros/Hora
almacenamiento.
Tanque de
proceso Altura de la o
entrada de ALTURA_TP Altura méxima para el 5 metros
leche ingreso de la leche.
descremada
Bomba Velocidad VLC_BB \{e]omdad angular 529 RPM
centrifuga Angular méxima de la bomba.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
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2.3.1.33

proceso de pasteurizacion
En la tabla B.43 se describen los atributos del requerimiento de equipo para el
segmento de proceso de pasteurizacion.

Tabla B.43 - Requerimiento de equipo en pasteurizacion

Requerimientos y propiedades de equipo para el segmento del

REQUERIMIENTOS DE EQUIPOS POR SEGMENTO DE PRODUCTO

ID PTZ_UNIT
Descripcion Unidad que contiene los equipos que realiza la pasteurizacion.
Cantidad 1
Unidad de
medida de la Unidad
cantidad
. . L, . Unidad de medida
Equipo ID Equipo Descripcion Cantidad de la cantidad
Tanque que permite
Tanaue de pasteurizar la mezcla obtenida
9 TP en la etapa anterior, de modo 4 Unidades
proceso o .
gue se elimine cualquier
microorganismo.
Permite efectuar el
Intercambiador de IC cprrgspondlente tratamiento 8 Unidades
calor térmico a la mezcla de la
mezcla base para el yogurt.
Bomba centrifuga BB Permite la transferencia de la 16 Unidades

mezcla base para el yogurt.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

La tabla B.44 define los atributos de las propiedades del requerimiento de equipo,
para el segmento de pasteurizacion.

Tabla B.44 - Propiedades del requerimiento de equipo en pasteurizacion

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTO DE EQUIPO POR SEGMENTO DE PROCESO

Nombre de la propiedad

Capacidad

ID de la propiedad

PTZ_CAP_UNIT

Descripcion Capacidad de la Unidad de pasteurizacion
Valor 8.000
Unidad de medida del valor Litros
Equipo Nombre de la IrDo(]lieeljaa Descripcion Valor Unidad de medida
quip propiedad P % P del valor
Capacidad méxima
Tanaue de Capacidad CAP_TP | del tanque de 2.000 Litros
q proceso.
proceso
Altura de la Altura méxima para
entrada de ALTEPRA el ingreso de la 2 Metros
mezcla base. - mezcla base.
Presion Maxima Presion de trabajo
Intercambiador de del maxima que
calor Intercambiador PR_IC soporta el 7 Bar
de Placas Intercambiador.
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Potencia consumida

Potencia del or el
Intercambiador PT_IC P . 14 Kw
a placas Intercambiador  a
placas.
Flujo volumétrico
Capacidad cAp |c | tipicodeltuboen 10 mA3/h
condiciones
normales.
. Velocidad angular
V:L‘;‘ﬂ?;d VLC_BB méaxima de la 661 RPM
Bomba centrifuga bomba.
Eficiencia EF BB Trabajo util de la 80 %
mecéanica - bomba.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.34 Requerimientos y propiedades de equipo para el segmento del
proceso de almacenamiento de leche pasteurizada.
En la tabla B.45 se describen los atributos del requerimiento de equipo para el

segmento de proceso de almacenamiento de leche pasteurizada.

Tabla B.45 - Requerimiento de equipo en leche pasteurizada

REQUERIMIENTO DE EQUIPO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID ALP_UNIT
Descripcion Unidad que contiene los equipos que realiza el almacenamiento de leche pasteurizada.
Cantidad 1
Unidad de
medida de la Unidad
cantidad
. . L . Unidad de medida
Equipos ID Equipos Descripcion Cantidad de la cantidad
Tanque de . .
almacenamiento TA Almacenamiento de la leche. 1 Unidad
Permite transferir el contenido
. de cada tanque pasteurizador .
Bomba centrifuga BB hacia ol tanque de 1 Unidad
almacenamiento.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

La tabla B.46 define los atributos de las propiedades del requerimiento de equipo,
para el segmento de almacenamiento de leche pasteurizada.

Tabla B.46 - Propiedades del requerimiento de equipo en almacenamiento de leche
pasteurizada

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE EQUIPO POR SEGMENTO DE PROCESO

Nombre de la propiedad Capacidad

ID de la propiedad ALP_CAP_UNIT

Descripcion Capacidad de la Unidad de almacenamiento de leche pasteurizada.

Valor 8.000

Unidad de medida del valor Litros/hora
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Nombre de D de la Unidad de
Equipo la . Descripcion Valor medida del
; propiedad
propiedad valor
Tanque de Capacidad | CAP_TA Capacidad maxima del 9.000 Litros
almacenamiento tanque de almacenamiento
Velocidad VLC BB Velocidad angular maxima 661 RPM
) Angular - de la bomba.
Bomba centrifuga Ercienc
iciencia S 0
mecanica EF_BB Trabajo util de la bomba. 80 %

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.35 Requerimientos y propiedades de equipo para el segmento del
proceso de Termizacién

En la tabla B.47 se describen los atributos del requerimiento de equipo para el

segmento de proceso de termizacion.

Tabla B.47 - Atributos del requerimiento de equipo en termizacion

REQUERIMIENTOS DE EQUIPO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID TRZ _UNIT
Descripcion Unidad que contiene los equipos que realizan el proceso de termizacion.
Cantidad 1
Unidad de
medida de la Unidad
cantidad
Unidad de
Equipos ID Equipos Descripcién Cantidad medida de la
cantidad
Tanque de ™ Permite el almacenam|ento 2 Unidades
proceso de la leche pasteurizada.
Permite efectuar el
Intercambiador de IC cprrgspondlente tratamiento 2 Unidades
calor térmico a la mezcla de la
leche pasteurizada.
Bomba centrifuga que
. impulsa el contenido del .
Bomba centrifuga BB tanque de acopio a los 4 Unidades
tanques de termizacion.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

La tabla B.48 define los atributos de las propiedades del requerimiento de equipo,
para el segmento de termizacion.

Tabla B.48 - Propiedades del requerimiento de equipo en termizacion

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE EQUIPO POR SEGMENTO DE PROCESO

Nombre de la propiedad Capacidad
ID de la propiedad TRZ _CAP _UNIT
Descripcion Capacidad de la Unidad de termizacion.
Valor 8.000
Unidad de medida del valor Litros
Equipo Nomlbare de plrgpoilgdlzd Descripcion Valor r;’gg:gg 3;
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propiedad valor

Capacidad maxima del
Tanque de proceso Capacidad CAP_TP tanque de 5.000 Litros
almacenamiento

Intercambiador de Flujo volumétrico tipico

calor Capacidad CAP_IC del tubo en condiciones 10 m”3/h
normales.
Eficiencia .
’ mecanica EF_BB Trabajo util de la bomba. 80 %
Bomba centrifuga Velocidad Velocidad I
elocida elocidad angular
Angular VLC_BB maxima de la bomba. 661 RPM

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.36 Requerimientos y propiedades de equipo para el segmento del
proceso de Fermentacion

En la tabla B.49 se describen los atributos del requerimiento de equipo para el

segmento de fermentacion.

Tabla B.49 - Requerimiento de equipo en fermentacion

REQUERIMIENTO DE EQUIPO POR SEGMENTO DE PRODUCTO

ID FRC _UNIT
Descripcion Unidad que contiene los equipos que realizan el proceso de Fermentacion.
Cantidad 1
Unidad de
medida de la Unidad
cantidad
Unidad de
Equipos ID Equipos Descripcién Cantidad medida de la
cantidad
Tanque de fermentaciéon de
Targcueige TP la mezcla resultante de la 2 Unidades
P etapa de termizacion.
Bomba centrifuga que
impulsa el contenido desde
Bomba centrifuga BB los tanques refrigeradores a 2 Unidades
los tanques de
fermentacion.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

La tabla B.50 define los atributos de las propiedades del requerimiento de equipo,
para el segmento de fermentacion.

Tabla B.50 - Propiedades del requerimiento de equipo en fermentacién

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTO DE EQUIPO POR SEGMENTO DE PROCESO

Nombre de la propiedad Capacidad

ID de la propiedad FRC_CAP_UNIT

Descripcion Capacidad de la Unidad de Fermentacion
Valor 8.000

Unidad de medida del valor Litros
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Nombre de D de la Unidad de
Equipo la roniedad Descripcion Valor medida del
propiedad prop valor

Capacidad méxima del
Tanque de proceso Capacidad CAP_TP tanque para el proceso 5.000 Litros
de fermentacion.

Eflcu?n_ua EE BB Trabajo util de la 80 %
. mecanica - bomba.
Bomba centrifuga oo oci I
Velocidad VLC BB Vq 0_C|dad angular 529 RPM
Angular - méaxima de la bomba.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.37 Requerimientos y propiedades de equipo para el segmento del
proceso de Refrigeracion

En la tabla B.51 se describen los atributos del requerimiento de equipo para el

segmento de proceso de refrigeracion.

Tabla B.51 - Requerimiento de equipo en refrigeracion

REQUERIMIENTOS DE EQUIPO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RFG _UNIT
Descripcion Unidad que Contiene los equipos que realizan el proceso de refrigeracion.
Cantidad 1
Unidad de
medida de la Unidad
cantidad
Unidad de
Equipos ID Equipos Descripcién Cantidad medida de la
cantidad
Tanque de TP Tanque de refrigeracion 2 Unidades
proceso
Permite efectuar el
Intercambiador de IC tratamiento de enfr|am|ento 2 Unidades
calor a la mezcla obtenida en
esta etapa.
Bomba centrifuga que
impulsa el contenido desde
Bomba centrifuga BB los tanques de 4 Unidades
fermentacién a los tanques
de refrigeracion.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

La tabla B.52 define los atributos de las propiedades del requerimiento de equipo,
para el segmento de refrigeracion.

Tabla B.52 - Propiedades del requerimiento de equipo en refrigeracion

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTO DE EQUIPO POR SEGMENTO DE PRODUCTO

Nombre de la propiedad Capacidad

ID de la propiedad RFG _CAP _UNIT

Descripcion Capacidad de la Unidad de Refrigeracion.
Valor 8.000

Unidad de medida del valor Litros
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Nombre de D de la Unidad de
Equipo la . Descripcion Valor medida del
; propiedad
propiedad valor
Capacidad maxima
Tanque de proceso Capacidad CAP_TP del tanque para el 5.000 Litros
proceso de
refrigeracion.
Flujo volumétrico
Intercambiador de Capacidad CAP_IC tipico dgl _tubo en 10 mA3/h
calor condiciones
normales.
Ef|0|gn_<:|a EE BB Trabajo til de la 80 %
. mecanica - bomba.
Bomba centrifuga oo oci i
Velocidad VLC BB \(e_oudad angular 529 RPM
Angular - méaxima de la bomba.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.38 Requerimientos y propiedades de equipo para el segmento del

proceso de Cargue de camiones cisterna

En la tabla B.53 se describen los atributos del requerimiento de equipo para el
segmento de proceso de cargue de camiones cisterna.

Tabla B.53 - Requerimientos de equipo en cargue de camiones cisterna

REQUERIMIENTOS DE EQUIPO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID Clase Equipo | CCC _UNIT
Descripcion Unidad que Contiene los equipos que realizan el cargue de camiones cisterna.
Cantidad 1
Unidad de
medida de la Unidad
cantidad
Unidad de
Equipos ID Equipos Descripcién Cantidad medida de la
cantidad
Tangue de almacenamiento
Tanque de TP del de yogurt natural 1 Unidad
proceso .
parcialmente descremado.
Bomba centrifuga que
impulsa el contenido desde
Bomba centrifuga BB los tanques de refrigeracion 1 Unidad
hacia los del camion
cisterna.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

La tabla B.54 define los atributos de las propiedades del requerimiento de equipo,
para el segmento de cargue de camiones cisterna.

Tabla B.54 - Propiedades de los requerimientos de equipo en cargue de camiones cisterna

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE EQUIPO POR SEGMENTO DE PROCESO

Nombre de la propiedad

Capacidad
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ID de la propiedad CCC_CAP_UNIT
Descripcion Capacidad de la Unidad de Cargue de camiones cisterna.
Valor 8.000
Unidad de medida del valor Litros
Nombre de D de la Unidad de
Equipo la ropiedad Descripcion Valor medida del
propiedad prop valor
Capacidad maxima de
Tanque de proceso Capacidad CAP_TP los tanques del camidn 9.000 Litros
cisterna.
Eficiencia .
_ mecanica EF_BB Trabajo util de la bomba. 80 %
Bomba centrifuga Velocidad Veiocidad j
elocida elocidad angular
Angular VLC_BB maxima de la bomba. 661 RPM

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.39 Requerimiento del material consumido

Un requerimiento de material consumido es la identificacion de los materiales a ser
utilizados en la fabricacion, de acuerdo al requerimiento de produccion. En esta
informacion se puede especificar:

v'ldentificacion del material

v Lote del material

v/ Cantidad del material (por ejemplo, peso) dentro de un rango aceptable
v' Unidad de medida del material (kg, toneladas, litros etc.)

v" Una o mas propiedades del material

A continuacion se describen los requerimientos de material consumido, para cada
uno de los segmentos de proceso, asociados con el segmento de producto; yogurt
parcialmente descremado, de la empresa “Yogures de Colombia S.A”:

2.3.1.40 Atributos y propiedades del requerimiento de material
consumido en el segmento de recepcion y almacenamiento

En la tabla B.55 se describen los atributos del requerimiento de material

consumido, en el segmento de recepcion y almacenamiento.

Tabla B.55 - Requerimientos de material consumido en el segmento de recepciony
almacenamiento

REQUERIMIENTOS DE MATERIAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RYA_ARMC
Lo Atributos del requerimiento de material consumido en el segmento de proceso de
Descripcion o ;
recepcion y aimacenamiento.
Definicion del ID del Descripcion Cantidad m%glizgddgﬁa
material material P :
cantidad
Leche con un contenido de grasa bajo en
Leche excelentes condiciones fisicas, sin .
descremada LD adulteraciones ni rebajada o mezclada con 18.000 Litros
agua u otros productos.
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En la tabla B.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

56 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de

material consumido, en el segmento de recepcion y almacenamiento.

Tabla B.56 - Propiedades del requerimiento del material consumido en recepcion y

almacenamiento

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RYA _APRMC
D L Atributos de las propiedades del requerimiento de material consumido en el segmento de
escripcion - .
proceso de recepcion y almacenamiento.
Nombr_e dela Descripcion valor Unidad de medida del
propiedad valor
Temperatura Temperatura de la _Ifeche descremagja en el 4 oC
segmento de recepcion y almacenamiento.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.1.41 Atributos y propiedades del requerimiento de material
consumido en el segmento de estandarizacion

En la tabla B.57 se muestra los requerimientos de material consumido para el

segmento de

estandarizacion.

Tabla B.57 - Requerimientos del material consumido en estandarizacion
REQUERIMIENTOS DE MATERIAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO
ID ETZ_ ARMC
Descripcion Atrlbutos_ del_r,equerlmlento de material consumido en el segmento de proceso de
estandarizacion.

o Unidad de
Def|n|C|o_n del ID dgl Descripcién Cantidad medida de
material material ;

la cantidad
Leche con un contenido de grasa bajo en
Leche excelentes condiciones fisicas, sin .
descremada LD adulteraciones ni rebajada o mezclada 18.000 Litros
con agua u otros productos.
Mezcla a base de leche en polvo, leche
Mezcla entera y azucar liquida, libre de agentes
potencializador MP y 9 ’ 9 y 240 Litros
a sustancias extrafias que contaminen el
producto.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
En la tabla B.58 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de

material consumido, en el segmento de estandarizacion.

Tabla B.58 -

Propiedades del requerimiento del material consumido en estandarizacién

REQUERIMIENTOS DE MATERIAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID

ETZ_APRMC

Descripcion

Atributos de las propiedades del requerimiento de material consumido en el segmento de
proceso de estandarizacion.

Nombre de la

Descripcién | Valor Unidad de medida del
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propiedad valor
Temperatura Temperatura de la leche descremada en el 4 oc
P segmento de estandarizacion.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.1.42 Atributos y propiedades del requerimiento de material

consumido en el segmento de pasteurizacion
En la tabla B.59 se describen los atributos del requerimiento de material
consumido, en el segmento de pasteurizacion.

Tabla B.59 - Requerimientos del material consumido en pasteurizacion

REQUERIMIENTOS DE MATERIAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID PTZ _ARMC
Descripcion Atrlbuto_s d_ell requerimiento de material consumido en el segmento de proceso de
pasteurizacion.
Definicion del ID del Descripcion Cantidad m%gli((jj{;ddiela
material material P -
cantidad

Leche base estandarizada con un mayor

Mezcla base MB contenido de grasa, sélidos no grasos y 7.768 Litros
lactosa.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.60 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
material consumido, en el segmento de pasteurizacion.

Tabla B.60 - Propiedades de los requerimientos de material consumido en pasteurizacion

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID PTZ _APRMC
D o Atributos de las propiedades del requerimiento de material consumido en el segmento de
escripcion e
proceso de pasteurizacion.
Nombr_e dela Descripcion valor Unidad de medida del
propiedad valor
Temperatura Temperatura inicial de Ia_lechle descremada 4 oc
en el segmento de pasteurizacion.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.1.43 Atributos y propiedades del requerimiento de material

consumido en el segmento de almacenamiento de leche pasteurizada
En la tabla B.61 se describen los atributos del requerimiento de material

consumido, en el segmento de almacenamiento de leche pasteurizada.

Tabla B.61 - Requerimientos del material consumido en almacenamiento de leche

pasteurizada

REQUERIMIENTOS DE MATERIAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID

ALP _ARMC

Descripcion

almacenamiento de leche pasteurizada.

Atributos del requerimiento de material consumido en el segmento de proceso de

Definicion del
material

ID del

i Descripcion
material P

Cantidad

Unidad de
medida de la
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cantidad

Mezcla base
pasteurizada

MBP

Producto intermedio con un mayor contenido
de grasa, solidos no grasos y lactosa.

7.768 Litros

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.62 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
material consumido, en el segmento de almacenamiento de leche pasteurizada.

Tabla B.62 - Propiedades de los requerimientos de material consumido en almacenamiento

de leche pasteurizada

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID

ALP _APRMC

Descripcion

Atributos de las propiedades del requerimiento de material consumido en el segmento de
proceso de almacenamiento de leche pasteurizada.

Nombre de la Descrincion valor Unidad de medida del
propiedad P valor
Temperatura de la mezcla base pasteurizada
Temperatura | en el segmento de almacenamiento de leche 4 °C
pasteurizada.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.1.44 Atributos y propiedades del requerimiento de material

consumido en el segmento de termizacion

En la tabla B.63 se describen los atributos del requerimiento de material
consumido, en el segmento de termizacion.

Tabla B.63 - Requerimiento del material consumido en termizacién

REQUERIMIENTOS DE MATERIAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID TRZ _ARMC
Descripcion Atrlb_utos_ ,del requerimiento de material consumido en el segmento de proceso de
termizacion.
Definicién del | 1D del . . Unidad de
: ; Descripcién Cantidad medida de
material material ;
la cantidad
Mezcla base Producto intermedio con un mayor
. MBP contenido de grasa, sélidos no grasos y 7.768 Litros
pasteurizada lactosa

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.64 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
material consumido, en el segmento de termizacion.

Tabla B.64 - Propiedades de los requerimientos de material consumido en termizacion

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID

TRZ _APRMC

Descripcion

Atributos de las propiedades del requerimiento de material consumido en el segmento de
proceso de termizacion.

Nombre de la
propiedad

Descripcion Valor

Unidad de medida del
valor
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Temperatura inicial de la mezcla base

Temperatura pasteurizada en el segmento de termizacion. 4 ¢

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.45 Atributos y propiedades del requerimiento de material
consumido en el segmento de fermentacién

En la tabla B.65 se describen los atributos del requerimiento de material

consumido, en el segmento de fermentacion.

Tabla B.65 - Requerimiento del material consumido en fermentacion

REQUERIMIENTOS DE MATERIAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID FRC _ARMC

Atributos del requerimiento de material consumido en el segmento de proceso de

Descripcion fermentacion.
Definicion del ID del Descripcién Cantidad m%gli((jj{;ddiela
material material P -
cantidad
Mezclg base MBT Producto |nEe_rmed|o con un mayor contenido 7,768 Litros
termizada de grasa, solidos no grasos y lactosa.

Yogurt Natural parcialmente descremado
Cultivo iniciador Cl almacenado en Batches previos y empleado 160 Litros
como cultivo iniciador.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.66 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
material consumido, en el segmento de fermentacion.

Tabla B.66 - Propiedades de los requerimientos de material consumido en fermentacién

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID FRC_ APRMC
Descrincion Atributos de las propiedades del requerimiento de material consumido en el segmento de
P proceso de fermentacion.
Nombre de la Descrincién valor Unidad de medida del
propiedad P valor
Temperatura inicial de la mezcla base
Temperatura pasteurizada en el segmento de 43 °C
termizacion.
Tiempo Tiempo de reposo para la fermentacion 4 Horas

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.46 Requerimientos y propiedades del material consumido en el
segmento de Refrigeracién

En la tabla B.67 se describen los atributos del requerimiento de material

consumido, en el segmento de refrigeracion.

Tabla B.67 - Requerimiento del material consumido en refrigeracion

REQUERIMIENTOS DE MATERIAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RFG _ARMC

Atributos del requerimiento de material consumido en el segmento de proceso de

Descripcion . L
P refrigeracion.
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S Unidad de
Def|n|C|o.n del ID de?l Descripcién Cantidad medida de la
material material :
cantidad
Mezcla base MBY Producto |nEe_rmed|o con un mayor contenido 7928 Litros
Yogurt de grasa, solidos no grasos y lactosa.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.68 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
material consumido, en el segmento de refrigeracion.

Tabla B.68 - Propiedades del requerimiento del material consumido en refrigeracion

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RFG _APRMC

Atributos de las propiedades del requerimiento de material consumido en el segmento de

Descripcion X 2
proceso de refrigeracion.

Nombre de la Unidad de medida del

propiedad Descripcion Valor valor
Temperatura Temperatura inicial de la mgzcla t_;gse de 43 oC
yogurt en el segmento de refrigeracion.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.1.47 Requerimientos y propiedades del material consumido en el

segmento de cargue de camiones cisterna
En el segmento de cargue de camiones cisterna, no se definen requerimientos de
material consumido, debido a que en éste segmento se almacena el producto ya
terminado (yogurt natural parcialmente descremado), listo para su distribucion.

2.3.1.48 Requerimiento del material producido

El requerimiento del material producido hace referencia a la identificacion del
material que se requiere fabricar a partir de la solicitud o requerimiento de
produccion, puede incluir:

v' La cantidad total del material a ser producido, la unidad de medida (5.000
Libras) y un intervalo aceptable.

v/ Una o mas propiedades asociadas con cada uno de los atributos del
requerimiento de material producido.

A continuacion se describen los requerimientos de material producido, para cada
uno de los segmentos de proceso, asociados con el segmento de producto; yogurt
parcialmente descremado, de la empresa “Yogures de Colombia S.A”:

2.3.1.49 Requerimientos y propiedades del material producido en el
segmento de recepcién y almacenamiento

En la tabla B.69 se describen los atributos del requerimiento de material

producido, en el segmento de recepcion y almacenamiento.

Tabla B.69 Requerimiento del material producido en recepcién y almacenamiento

REQUERIMIENTOS DE MATERIAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID ‘ RYA_ARMP
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S Atributos del requerimiento de material producido en el segmento de proceso de recepcion
Descripcion .
y almacenamiento.
S Unidad de
Definicion del ID de?l Descripcion Cantidad medida de la
material material :
cantidad
Leche con un contenido de grasa bajo en
Leche LD excelente_s co_ndlcm_nes fisicas, sin 18.000 Litros
descremada adulteraciones ni rebajada o mezclada con
agua u otros productos.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.70 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
material producido, en el segmento de recepcién y almacenamiento.

Tabla B.70 - Propiedades de los requerimientos de material producido en recepciéon y
almacenamiento

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RYA _APRMP

Atributos de las propiedades del requerimiento de material producido en el segmento de

Descripcion L .
proceso de recepcién y almacenamiento.

Nombr_e dela Descripcion valor Unidad de medida del
propiedad valor
Temperatura Temperatura de la _Igche descremagia en el 4 oC
segmento de recepcidn y almacenamiento.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.1.50 Atributos y propiedades del requerimiento de material producido

en el segmento de estandarizaciéon
En la tabla B.71 se muestra los requerimientos de material producido para el
segmento de estandarizacion.

Tabla B.71 - Requerimiento del material producido en estandarizacién

REQUERIMIENTOS DE MATERIAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID ETZ_ARMP
Descripcion Atributos del requerimiento de material producido en el segmento de proceso de
P estandarizacion.
L Unidad de
Defr%n;;:écr)igldel rrllajtgreilal Descripcién Cantidad medida de la
cantidad
Leche base estandarizada con un mayor
Mezcla base MB contenido de grasa, soélidos no grasos y 7.768 Litros
lactosa.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.72 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
material producido, en el segmento de estandarizacion.

Tabla B.72 - Propiedades de los requerimientos de material producido en estandarizacion

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID ETZ_APRMP

Atributos de las propiedades del requerimiento de material producido en el segmento de

Descripcion L
proceso de estandarizacion.

Unidad de medida del
valor

Nombre de la

propiedad Descripcion Valor
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Temperatura de la leche descremada en el

Temperatura segmento de estandarizacion. 4 c
Fuente: Propia, basado en ANSVI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.1.51 Atributos y propiedades del requerimiento de material producido

en el segmento de pasteurizacion

En la tabla B.73 se describen los atributos del requerimiento de material
producido, en el segmento de pasteurizacion.

Tabla B.73 - Requerimientos del material producido en pasteurizaciéon

REQUERIMIENTOS DE MATERIAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID PTZ_ ARMP
Descripcion Atrlbuto_s d_e,I requerimiento de material producido en el segmento de proceso de
pasteurizacion.

L Unidad de

Deer]n;;:étr)ir;ldel rr:;)tgreilal Descripcién Cantidad medida de la
cantidad

Mezcla_base MBP Producto |nEe_rmed|o con un mayor contenido 7768 Litros
pasteurizada de grasa, solidos no grasos y lactosa.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.74 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
material producido, en el segmento de pasteurizacion.

Tabla B.74 - Propiedades de los requerimientos de material producido en pasteurizacién

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID PTZ_APRMP
D L Atributos de las propiedades del requerimiento de material producido en el segmento de
escripcion RN
proceso de pasteurizacion.
Nombr_e dela Descripcion valor Unidad de medida del
propiedad valor
Temperatura de la mezcla base pasteurizada
durante el tratamiento térmico, en el 64 °C
segmento de pasteurizacion.
Temperatura ,
Temperatura de la mezcla base pasteurizada
al final del tratamiento térmico, en el 4 °C
segmento de pasteurizacion.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.1.52 Atributos y propiedades del requerimiento de material producido

en el segmento de almacenamiento de leche pasteurizada

En la tabla B.75 se describen los atributos del requerimiento de material

producido, en el segmento de almacenamiento de leche pasteurizada.

Tabla B.75 - Requerimientos de material producido en almacenamiento de leche

pasteurizada

REQUERIMIENTOS DE MATERIAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO
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ID

ALP _ARMP

Descripcion

Atributos del requerimiento de material producido en el segmento de proceso de
almacenamiento de leche pasteurizada.

S Unidad de
Defr'nnéfgr)ir;ldel rr:gtgreilal Descripcion Cantidad medida de la
cantidad
Mezcla_base MBP Producto |n§e_rmed|o con un mayor contenido 7768 Litros
pasteurizada de grasa, solidos no grasos y lactosa.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.76 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
material producido, en el segmento de almacenamiento de leche pasteurizada.

Tabla B.76 -

Propiedades del requerimiento del material producido en almacenamiento de
leche pasteurizada

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID

ALP _APRMP

Descripcion

Atributos de las propiedades del requerimiento de material producido en el segmento de
proceso de almacenamiento de leche pasteurizada.

Nombre de la

Unidad de medida del

propiedad Descripcion Valor valor
Temperatura de la mezcla base pasteurizada
Temperatura | en el segmento de almacenamiento de leche 4 °C
pasteurizada.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.1.53 Atributos y propiedades del requerimiento de material producido

en el segmento de termizacién

En la tabla B.77 se describen los atributos del requerimiento de material
producido, en el segmento de termizacion.

Tabla B.77 - Requerimiento del material producido en termizacion

REQUERIMIENTOS DE MATERIAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID TRZ_ ARMP
Descripcion Atributos del requerimiento de material producido en el segmento de proceso de
P termizacion.
L Unidad de
Def|n|C|o_n del ID de_I Descripcién Cantidad medida de la
material material :
cantidad
Mezcla base MBT Producto |nt'e_rmed|o con un mayor contenido 7768 Litros
termizada de grasa, soélidos no grasos y lactosa.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
En la tabla B.78 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de

material producido, en el segmento de termizacion.

Tabla B.78 - Propiedades del requerimiento del material producido en termizacién

PROPIEDADES

DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID

TRZ _APRMP

Descripcion

Atributos de las propiedades del requerimiento de material producido en el segmento de
proceso de termizacion.

Nombre de la
propiedad

Unidad de medida del

Descripcion
valor

Valor
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Temperatura Temperatura alcanzada por la mez_cla _t?ase 43 oC
pasteurizada en el segmento de termizacion.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.1.54 Atributos y propiedades del requerimiento de material producido

en el segmento de fermentacién
En la tabla B.79 se describen los atributos del requerimiento de material
producido, en el segmento de fermentacion.

Tabla B.79 - Requerimiento del material producido en fermentacién

REQUERIMIENTOS DE MATERIAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID FRC_ ARMP
D L Atributos del requerimiento de material producido en el segmento de proceso de
escripcion 2
termizacion.
S Unidad de
Deer]n;;:étr)igldel rrlgtgreilal Descripcion Cantidad medida de la
cantidad
Mezcla base Producto intermedio con un mayor contenido .
Yogurt MBY de grasa, solidos no grasos y lactosa. 7.928 Litros

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.80 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
material producido, en el segmento de fermentacion.

Tabla B.80 - Propiedades del requerimiento del material producido en fermentacién

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID FRC_ APRMP
D L Atributos de las propiedades del requerimiento de material producido en el segmento de
escripcion -
proceso de fermentacion.
Nombr_e dela Descripcion valor Unidad de medida del
propiedad valor
Temperatura Temperatura alcanzada por la Mezplla base 43 oc
Yogurt en el segmento de termizacion.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.1.55 Requerimientos y propiedades del material producido en el

segmento de refrigeracion
En la tabla B.81 se describen los atributos del requerimiento de material
producido, en el segmento de refrigeracion.

Tabla B.81 - Propiedades del requerimiento del material producido

REQUERIMIENTOS DE MATERIAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID

RFG_ARMP

Descripcion

refrigeracion.

Atributos del requerimiento de material producido en el segmento de proceso de

Definicion del
material

ID del

- Descripcion
material P

Cantidad

Unidad de
medida de
la cantidad
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Se obtiene el producto final, yogurt con

Yogurt natural bajo contenido de grasa, denominado
parcialmente YNPD | Yogurt Natural Parcialmente 7.928 Litros
descremado Descremado, cuya concentracion de

sélidos totales varia desde 14 a 15%.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.82 se describen los atributos de las propiedades del requerimiento de
material producido, en el segmento de refrigeracion.

Tabla B.82 - Propiedades del requerimiento del material producido en refrigeracion

PROPIEDADES DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RFG_APRMP

Atributos de las propiedades del requerimiento de material producido en el segmento de

Descripcion ; >
proceso de refrigeracion.

Unidad de medida del
valor

Nombre de la

propiedad Descripcion Valor

Temperatura final del yogurt natural
Temperatura parcialmente descremado en el segmento 4 °C
de refrigeracion.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.1.56 Requerimientos y propiedades del material producido en el
segmento de cargue de camiones cisterna

En el segmento de cargue de camiones cisterna, no se definen requerimientos de

material producido, debido a que en este segmento se almacena el producto ya

terminado (yogurt natural parcialmente descremado), listo para su distribucion.

2.3.2 Modelo desempefio de produccion

La informacion de desempefio de la produccién esta determinada por una o varias
respuestas de produccion, en donde se informa al nivel de negocios de lo que ha
ocurrido o esta ocurriendo en el proceso de produccion. La informacion reportada
en este documento incluye informacion de todos los recursos utilizados,
parametros de produccion y demas informacién relevante que pueden necesitar
distintas areas en el nivel superior para actividades de gestion.

En la figura B.12 se representa el modelo de desempefio de produccion y cada
uno de los objetos que lo componen, el cual se encuentra definido en la parte 1 de
ANSI/ISA S95. A continuacion se describe brevemente la relacion existente entre
los objetos del modelo.

v El desempefio de produccién esta constituido por una o mas objetos o
“respuestas de produccion”, donde se especifica lo que se esta realizando en
produccion o lo que se hizo, cada objeto o0 respuesta esta asociada a una
solicitud de produccion.

56




El objeto “respuesta de produccion” estd conformada de respuestas de
segmento, tantas veces como segmentos de proceso se hayan definido en la
produccién. Las respuestas de segmento puede incluir los siguientes objetos:

“‘Datos de produccion”, la informacién relacionada con los productos reales
elaborados.

“Personal real”, define en una respuesta de produccion, el personal real
empleado durante el proceso de produccion en un segmento de producto. Las
definiciones especificas sobre el personal actual se describen en las
propiedades reales del personal. La informacion sobre el personal real
corresponde al modelo de personal, el cual contiene la informacion especifica
acerca del personal, clases de personal y evaluacién del personal.

“‘Equipo real”’, es la informacién que especifica los equipos que han sido o
estan siendo utilizados en el proceso de produccion de un producto especifico.
Las definiciones especificas sobre el equipo real se describen en las
propiedades reales del equipo. La informacion del equipo real corresponde al
modelo de equipo, el cual contiene las definiciones sobre equipos, las clases
de equipos, pruebas de capacidad y de mantenimiento de los equipos.

“Material real producido”, es el material que se genera en un segmento de
producto especifico. Las definiciones especificas sobre el material real
producido, se describen en las “propiedades reales del material real
producido”. La informacién del material real producido corresponde al modelo
de material, el cual contiene las definiciones de material y clases de material
gue permite conocer los tipos particulares de los materiales involucrados en la
produccion.

“‘Material real consumido”, hace referencia a todos los materiales que son
utilizados por un segmento de producto especifico en el proceso de
produccion. Las definiciones especificas sobre el material real producido, se
describen en las propiedades del mismo. Ademas la informacién para el
desarrollo de este objeto corresponde al modelo de material, el cual contiene
las definiciones de material y clases de material que permite conocer los tipos
particulares que estan involucrados en la produccién.
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Informacion correspondiente al
Desempeiio de Produccion

Figura B.12 — Modelo desempefio de produccion
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Fuente: Adaptado de ISA ANSI/ISA 95 parte 1, Diciembre de 2012.
El desarrollo del modelo del desempefio de produccion, basado en las partes 1y 2
de ANSI/ISA S95, para el caso de estudio se basé en la informacion contenida en
el modelo de proceso, modelo fisico y el modelo de control procedimental, segun
ANSI/ISA S88, de la producciéon de yogurt natural parcialmente descremado, del
trabajo de grado ‘planta virtual batch con integracion empresarial en la categoria



administracion de produccion” [3]. Adicionalmente se hizo uso de los modelos de
material, equipo y personal, definidos en ANSI/ISA S95, del mismo trabajo.

En el presente trabajo se define cada objeto del modelo de desempefio de
produccién aplicado al el caso de estudio, y mediante la parte 2 de ANSI/ISA S95,
se describen los atributos de las repuestas de este modelo.

2.3.2.1 Atributos del desempefio de produccién

En la tabla B.83 se listan los “atributos del desempefio de produccién” del proceso
de “Yogurt natural parcialmente descremado” de la empresa “Yogures de

Colombia S.A”.

Tabla B.83 — Atributos del desempefio de produccion
YOGURT NATURAL PARCIALMENTE DESCREMADO

ID PPA

Este documento contiene la informacion del desempefio de la produccion
establecido para el proceso de Yogurt Natural Parcialmente Descremado
donde se indica el tipo de producto y las cantidades elaboradas del mismo
con las fechas especificas.

Descripcion

Célula proceso de Producciéon de Yogurt Natural Parcialmente Descremado
Localizacion (CP_PROD_YOG_N_CLS) dentro del area de produccion de Yogurt Natural
Parcialmente Descremado (AREA_PROD_YOGURT)

ID del Programa de

Produccién PPYO1

Tiempo Iniciacién 2012-01-10 T08:10:00
Tiempo finalizacion 2012-01-10 T16:37:00
Fecha de publicacién Popayan, Enero 08 de 2013

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.2.2 Respuesta de produccion

La “respuesta de produccion” corresponde a una solicitud de produccion enviada
desde el programa de produccién, como se indica en la tabla B.84.

Tabla B.84 - Respuesta de produccion

ID RPY01

ID de la solicitud de produccién SRPYO01

ID de la Regla de Produccién Utilizada RPROD_ YPD
Tiempo Iniciacién 2012-01-10 T08:10:00
Tiempo finalizacién 2012-01-10 T16:37:00

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.2.3 Respuesta de segmento

La respuesta de segmento es una respuesta a la solicitud de segmento del
programa de produccion. En el nivel de ejecucion se pueden tomar decisiones
para utilizar otros recursos 0 hacer variaciones pertinentes que optimicen el
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proceso teniendo en cuenta los objetivos o las metas planteadas por el nivel de
gestion [1].

A continuacion se describe las respuestas de segmento, para cada uno de los
ocho (8) requerimientos de segmento solicitados en el programa de produccion,
para la produccion de Yogurt natural parcialmente descremado, de la empresa
“Yogures de Colombia S.A”.

2.3.2.4 Segmento de proceso: Recepcion y Almacenamiento
En la tabla B.85 se describen los atributos de las respuestas de segmento, en el
proceso de recepcién y almacenamiento.

Tabla B.85 - Respuesta de segmento en recepcidn y almacenamiento

RESPUESTA DE SEGMENTO DE PROCESO

ID RYA _ARS

Segmento Segmento de proceso: Recepcion y almacenamiento
Se realizé la evaluacion de la leche recibida, la cual fue almacenada en un tanque
Descripcion hasta el 90 %, agitandose suavemente y finalmente se transfirié al tanque de

estandarizacion.

Tiempo de inicio real

2013-01-24 T08:10:00

Tiempo final real

2013-01-24 T09:34:00

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.2.5 Segmento de proceso: Estandarizacion
En la tabla B.86 se describen los atributos de las respuestas de segmento, en el
proceso de estandarizacion.

Tabla B.86 - Respuesta de segmento en estandarizacion
RESPUESTA DE SEGMENTO DE PROCESO

ID ETZ _ARS

Segmento Segmento de proceso: Estandarizacion
A la leche transferida se le afiadié 240 litros de potencializador y se mezclé
Descripcion durante 20 minutos, y se obtuvo una leche con un extracto de materia seca mucho

mayor que la leche original.

Tiempo de inicio

2013-01-24 T09:34:00
real

2013-01-24 T09:57:00
23 min

Tiempo final real

Duracion

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.2.6 Segmento de proceso: Pasteurizaciéon
En la tabla B.87 se describen los atributos de las respuestas de segmento, en el
proceso de pasteurizacion.

Tabla B.87 - Respuesta de segmento en pasteurizaciéon

RESPUESTA DE SEGMENTO DE PROCESO

ID PTZ_ARS

Segmento Segmento de proceso : Pasteurizacion
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Se realiz6 un tratamiento térmico donde se elevl la temperatura dentro de los
tanques entre 63-65°C, luego se enfrid entre 4-7°C el contenido de los tanques de
pasteurizacion, a partir de este proceso se logré determinar la calidad del
tratamiento térmico, para trasferir leche debidamente tratada de los tanques de
pasteurizacion al tanque de estandarizacion y al tanque de almacenamiento con
leche térmicamente tratada.

Descripcion

Tiempo de inicio real | 2013-01-24 T09:57:00

Tiempo final real 2013-01-24 T11:02:00

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.2.7 Segmento del proceso: Termizacién
En la tabla B.88 se describen los atributos de las respuestas de segmento, en el
proceso de termizacion.

Tabla B.88 - Respuesta de segmento de termizacion

RESPUESTA DE SEGMENTO DE PROCESO

ID TRZ_ARS

Segmento de proceso Termizacion

Se traté térmicamente elevando la temperatura de la leche entre 43-45°C

Descripcion . o -
P después se transfirié a los tanques de fermentacion

Tiempo de inicio real 2013-01-24 T11:07:00

Tiempo final real 2013-01-24 T11:22:00

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.2.8 Segmento del proceso: Refrigeracion
En la tabla B.89 se describen los atributos de las respuestas de segmento, en el
proceso de refrigeracion.

Tabla B.89 - Respuesta de segmento de refrigeracién

RESPUESTA DE SEGMENTO DE PROCESO

ID RFG _ARS

Segmento de proceso Refrigeracién

Se trat6 térmicamente para enfriar el fermento entre 4-7°C luego se suministré

Descripcion el yogurt al tanque dispuesto para el cargue de camiones

Tiempo de inicio real 2013-01-24 T15:34:00

Tiempo final real 2013-01-24 T16:22:00

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012..

2.3.2.9 Segmento del proceso: Cargue de camiones cisterna
En la tabla B.90 se describen los atributos de las respuestas de segmento, en el
proceso de cargue de camiones cisterna.

Tabla B.90 - Respuesta de segmento de cargue de camiones cisterna

RESPUESTA DE SEGMENTO DE PROCESO

ID CCC_ARS

Segmento de proceso | Cargue de camiones cisterna

Descripcion Se abasteci6 el camidén con el lote de yogurt fabricado
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Tiempo de inicio real | 2013-01-24 T16:22:00

Tiempo final real 2013-01-24 T16:37:00

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.2.10 Personal Real

El personal real es una respuesta de produccién que contiene la capacidad de
personal utilizada durante un segmento. Como es claro, en cada proceso de
produccion existe la necesidad de este recurso inclusive en los procesos
altamente automatizados, para el caso de estudio se enunciara las caracteristicas
del personal utlizado para la producciébn de Yogurt Natural Parcialmente
Descremado [1].

A continuacion se describen los datos del personal real de los ocho (8) segmentos
de proceso, asociados con el segmento de producto; yogurt natural parcialmente
descremado, de la empresa “Yogures de Colombia S.A”:

2.3.2.11 Atributos y propiedades del personal real en el segmento de
recepcion y almacenamiento

En la tabla B.91 se describen los atributos del personal real utilizado en el

segmento de proceso de recepcion y almacenamiento.

Tabla B.91 - Personal real del segmento de recepciéon y almacenamiento
PERSONAL REAL DEL SEGMENTO DE PROCESO

ID RYA_ARP
Descripcion Personal real utilizado en el segmento de proceso de recepcién y almacenamiento.
Unidad de
Persona ID persona Definicion Cantidad medida de la
cantidad

Persona encargado de realizar
Operador 1 OP1 las acciones de proceso 1 Persona
requeridas en manufactura.

Persona encargada de
egjecutar las  aplicaciones
requeridas en el control y
administracion ~ del  batch.
JP1 Ademaés manipula la 1 Persona
herramienta de mapeo para el
lanzamiento de las 6rdenes de
trabajo y realiza seguimiento
de la produccion.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

Jefe de
produccion 1

En la tabla B.92 se describen los atributos de las propiedades del personal real
utilizado en el segmento de recepcion y almacenamiento.
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Tabla B.92 - Propiedades del personal real en recepcion y almacenamiento

PERSONAL REAL POR SEGMENTO DE PROCESO
ID RYA_APRP
L Atributos de las propiedades del personal real utilizado en el segmento de proceso de
Descripcion o )
recepcion y almacenamiento.
Nombre S Unidad de
Persona dela Irl(:)) digdlgd Def'?{'f'gégg la Valor medida del
propiedad prop prop valor
Define el periodo
Turno OPT temporal de trabajo. 1 )
Duracion Define la duracion del
del turno OPD periodo temporal del 8 Horas
Operador 1 trabajo.
Capacitaci Capacitacion Conocimiento  del
p()n oPC requerida de acuerdo | proceso y de los )
. al trabajo a | equipos
requerida o )
desempefiar. manipulados.
Turno oPT Define el perl_odo 1 )
temporal del trabajo.
Duracion Define la duracion del
del turno OPD penodo temporal del 8 Horas
trabajo.
prc;]deLfltzccijc’?n 1 Conocimiento total
Capacitaci Capacitacion geLi c?sroceso, 00
pe requerida de acuerdo quip
on OPC . manipulados y las -
. al trabajo a )
requerida desempenar herramientas
P ' software y hardware
empleadas.

2.3.2.12

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

Atributos y propiedades del personal real en el segmento de

estandarizacion
En la tabla B.93 se describen los atributos del personal real utilizado en el
segmento de proceso de estandarizacion.

Tabla B.93 - Personal real en estandarizacion

PERSONAL REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID ETZ _ARP
Descripcion Atributos del personal real utilizado en el segmento de proceso de estandarizacion
L . Unidad de medida
Persona ID persona Descripcién Cantidad de la cantidad
Persona encargado de realizar
Operador 1 OP1 las acciones de proceso 1 Persona
requeridas en manufactura.
Persona encargada de
gjecutar las  aplicaciones
Jefe de IP1 requeridas en el control y 1 Persona

produccion 1

administracion ~ del  batch.
Ademas manipula la
herramienta de mapeo para el

63




lanzamiento de las 6rdenes de
trabajo y realiza seguimiento

de la produccion.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.94 se describen los atributos de las propiedades del personal real,
utilizado en el segmento de estandarizacion.

Tabla B.94 - Propiedades del personal real en estandarizacion

PERSONAL REAL POR SEGMENTO DE PROCESO
ID ETZ _APRP
D L Atributos de las propiedades del personal real utilizado en el segmento de proceso de
escripcion L
estandarizacion.
Nombre ID de la Unidad de
Persona dela ropiedad Descripcién Valor medida del
propiedad prop valor
Define el periodo
Turno OPT temporal de trabajo. 1 )
Duracion Define la duracién del
del turno OPD periodo temporal del 8 Horas
Operador 1 trabajo.
Capacitaci Capacitacion Conocimiento del
pe requerida de acuerdo proceso y de los
on OPC al trabajo a equipos )
requerida Jo quip
desempefiar. manipulados.
Turno OPT Define el periodo 1 )
temporal del trabajo.
i Define la duracién del
Duracion OPD periodo temporal del 8 Horas
del turno !
trabajo.
prc;] deLflicciic'?n 1 Conocimiento total
Capacitaci Capacitacion o ?erolfiezzy o8
pa requerida de acuerdo _equip
on OPC al trabaio a manipulados y las -
requerida desem é far herramientas
P ' software y hardware
empleadas.

2.3.2.13

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

Atributos y propiedades del personal real en el segmento de
pasteurizacion

En la tabla B.95 se describen los atributos del personal real utilizado en el
segmento de proceso de pasteurizacion.

Tabla B.95 - Personal real en pasteurizacion

PERSONAL REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID PTZ_ ARP
Descripcion Personal real utilizado en el segmento de proceso de pasteurizacion
Persona ID persona Descripcién Cantidad Unidad de med'da
de la cantidad
Operador 2 oP2 Persona encargado de realizar 1 Persona
las acciones de proceso
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requeridas en manufactura.

Jefe de
produccion 1

JP1

Persona encargada de
ejecutar las  aplicaciones
requeridas en el control y
administracion  del  batch.
Ademés manipula la
herramienta de mapeo para el
lanzamiento de las 6rdenes de
trabajo y realiza seguimiento
de la produccion.

Persona

Jefe de
produccion 2

JP2

Persona encargada de
ejecutar las  aplicaciones
requeridas en el control y
administracion  del  batch.
Ademés manipula la
herramienta de mapeo para el
lanzamiento de las d6rdenes de
trabajo y realiza seguimiento
de la produccion.

Persona

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.96 se describen los atributos de las propiedades del personal real,
utilizado en el segmento de pasteurizacion.

Tabla B.96 - Propiedades del personal real en pasteurizacion

PERSONAL REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID PTZ _APRP
Descripcion Atributos de las propiedades del personal real empleado en el segmento de proceso de
P pasteurizacion.
Nombre de D de la Unidad de
Persona la ropiedad Descripcion Valor medida del
propiedad prop valor
Turno OPT Define el periodo 2 )
temporal de trabajo.
Define la duracién
Duracién del del periodo
Operador 2 turno OPD temporal del 8 Horas
P trabajo.
Capacitacion o
Capacitacion oPC requerida de C?gggslgler&tglggl )
requerida acuerdo al trabajo a e Ei s ma)r/ﬂ ulados
desempefiar. quip P )
Define el periodo
Turno OPT temporal del 1 -
trabajo.
Define la duracién
Duracién del OPD del periodo 8 Horas
Jefe de turno temporgl del
produccion 1 trabajo.
Conocimiento total
Capacitacion del proceso, los
Capacitacion OPC requerida de equipos manipulados )
requerida acuerdo al trabajo a y las herramientas
desempefiar. software y hardware
empleadas.
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Define el periodo
Turno OPT temporal del 2 -
trabajo.
Define la duracion
Pusendel | oeo | deperece :
Jefe de trabajo
produccion 2 )
Conocimiento total
Capacitacion del proceso, los
Capacitacion opPC requerida de equipos manipulados )
requerida acuerdo al trabajo a y las herramientas
desempefiar. software y hardware
empleadas.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.2.14 Atributos y propiedades del personal real para el segmento de

almacenamiento de leche pasteurizada

En la tabla B.97 se describen los atributos del personal real utilizado en el
segmento de proceso de almacenamiento de leche pasteurizada.

Tabla B.97 - Personal real en almacenamiento de leche pasteurizada

PERSONAL REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID ALP _ARP
Descripcion Persongl real utilizado en el segmento de proceso de almacenamiento de leche
pasteurizada.
Personas ID personas Descripcion Cantidad Unidad de ”.‘eo"da
de la cantidad
Persona encargado de realizar
Operador 2 OoP2 las acciones de proceso 1 Persona
requeridas en manufactura.
Persona encargada de
gjecutar las  aplicaciones
requeridas en el control vy
Jefe de administracion  del  batch.
roduccion 2 JP2 Ademaés manipula la 1 Persona
P herramienta de mapeo para el
lanzamiento de las érdenes de
trabajo y realiza seguimiento
de la produccion.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.98 se describen los atributos de las propiedades del personal real,
utilizado en el segmento de almacenamiento de leche pasteurizada.

Tabla B.98 - Propiedades del personal real en almacenamiento de leche pasteurizada
PERSONAL REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID PTZ _APRP

Atributos de las propiedades del personal real utilizado en el segmento de proceso de
leche pasteurizada.

Descripcion
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Nombre de Unidad de
ID de la N, .
Persona la . Descripcion Valor medida del
: propiedad
propiedad valor
Define el periodo
Turno OPT temporal de trabajo. 2 )
Define la duracién
Duracién del del periodo
Operador 2 turno OPD temporal del 8 Horas
P trabajo.
Capacitacion ?ee(lq%atlacrlitda; lgg Conocimiento del
requerida OPC acuerdo al trabajo a proceso y_de|I0§ )
desempefiar. equipos manipulados.
Define el periodo
Turno OPT temporal del 2 -
trabajo.
Define la duracién
Duracién del del periodo
Jefe de turno OPD temporal del 8 Horas
produccion 2 trabajo.
Conocimiento total
Capacitacion del proceso, los
Capacitacion oPC requerida de equipos manipulados )
requerida acuerdo al trabajo a y las herramientas
desempefiar. software y hardware
empleadas.

2.3.2.15

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

Atributos y propiedades del personal real en el segmento de

termizacion
En la tabla B.99 se describen los atributos del personal real utilizado en el
segmento de proceso de termizacion.

Tabla B.99 - Personal real en termizacion

PERSONAL REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID TRZ_ ARP
Descripcion Atributos del personal real utilizado en el segmento de proceso de termizacion.
L . Unidad de medida
Personas ID personas Descripcion Cantidad de la cantidad
Persona encargada de
gjecutar las  aplicaciones
requeridas en el control vy
Jefe de administracion  del  batch.
JP2 Ademas manipula la 1 Persona

produccion 2

herramienta de mapeo para el
lanzamiento de las érdenes de
trabajo y realiza seguimiento
de la produccion.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.100 se describen los atributos de las propiedades del personal real,
utilizado en el segmento de termizacion.
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Tabla B.100 - Propiedades del personal real en termizacion

PERSONAL REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID TRZ_ APRP
L Atributos de las propiedades del personal real utilizado en el segmento de proceso de
Descripcion N
termizacion.
Nombre de D de la Unidad de
Persona la ropiedad Descripcion Valor medida del
propiedad prop valor
Define el periodo
Turno OPT temporal del 2 -
trabajo.
Define la duracién
usgéndel | opp | deperioco s
Jefe de trgba'o
produccion 2 JO.
Conocimiento total
Capacitacion del proceso, los
Capacitacion requerida de equipos manipulados
. OPC . - -
requerida acuerdo al trabajo a y las herramientas
desempefiar. software y hardware
empleadas.

2.3.2.16

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

Atributos y propiedades del personal real en el segmento de
fermentacion

En la tabla B.101 se describen los atributos del personal real utilizado en el
segmento de proceso de fermentacion.

Tabla B.101 - Personal del segmento de fermentacién

PERSONAL REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID FRC_ ARP
Descripcion Atributos del personal en el segmento de proceso de fermentacion.
S . Unidad de medida
Personas ID personas Descripcion Cantidad de la cantidad
Persona encargada de
gjecutar las  aplicaciones
requeridas en el control vy
Jefe de administracion  del  batch.
JP2 Ademas manipula la 1 Persona

produccion 2

herramienta de mapeo para el
lanzamiento de las érdenes de
trabajo y realiza seguimiento
de la produccion.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.102 se describen los atributos de las propiedades del personal real,
utilizado en el segmento de fermentacion.
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Tabla B.102 - Propiedades del personal en fermentacion

PERSONAL REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID FRC _APRP
L Atributos de las propiedades del personal real utilizado en el segmento de proceso de
Descripcion f g,
ermentacion.
Nombre de D de la Unidad de
Persona la ropiedad Descripcion Valor medida del
propiedad prop valor
Define el periodo
Turno OPT temporal del 2 -
trabajo.
Define la duracién
Duracion del OPD del perltleoI 8 Horas
Jefe de turno tempora del
) trabajo.
produccién 2
Conocimiento total
Capacitacion del proceso, los
Capacitacion oPC requerida de equipos manipulados )

requerida

acuerdo al trabajo a
desempefiar.

y las herramientas
software y hardware

empleadas.

2.3.2.17

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

Atributos y propiedades del personal real para el segmento de

refrigeracion
En la tabla B.103 se describen los atributos del personal real utilizado en el
segmento de proceso de refrigeracion.

Tabla B.103 - Personal real para el segmento de refrigeracion

PERSONAL REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID Clase RFG_ ARP
Personal
Descripcion Atributos del personal real en el segmento de proceso de refrigeracion.
Personas ID personas Descripcion Cantidad Unidad de mEd'da
de la cantidad
Persona encargado de realizar
Operador 3 OP3 las acciones de proceso 1 Persona
requeridas en manufactura.
Persona encargada de
gjecutar las  aplicaciones
requeridas en el control vy
Jefe de administracion  del  batch.
- JP2 Ademas manipula la 1 Persona
produccion 2 )
herramienta de mapeo para el
lanzamiento de las érdenes de
trabajo y realiza seguimiento
de la produccion.
Persona encargada de
gjecutar las  aplicaciones
Jefe de requeridas en el control y
produccion 3 JP3 administracién ~ del  batch. 1 Persona
Ademas manipula la
herramienta de mapeo para el
lanzamiento de las érdenes de
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trabajo y realiza seguimiento
de la produccion.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.104 se describen los atributos de las propiedades del personal real,
utilizado en el segmento de refrigeracion.

Tabla B.104 - Propiedades del personal real en refrigeracion

PERSONAL REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RFG _APRP
Descripcion | Propiedades del personal real utilizado en el segmento de proceso de refrigeracion.
Nombre de D de la Unidad de
Persona la ropiedad Descripcion Valor medida del
propiedad prop valor
Turmo oPT Define el perlo_do 3 )
temporal de trabajo.
Define la duracion
Duracién del del periodo
Operador 3 turno OPD temporal del 8 Horas
P trabajo.
Capacitacion -
Capacitacion oPC requerida de Crc:)r::c;g?lento de ?Oesl )
requerida acuerdo al trabajo a proc y
d ~ equipos manipulados.
esempefiar.
Define el periodo
Turno OPT temporal del 2 -
trabajo.
Define la duracion
:
Jefe de trabg'o
produccion 2 0.
Conocimiento  total
Capacitacion del  proceso, los
Capacitacion oPC requerida de | equipos manipulados )
requerida acuerdo al trabajoa | y las herramientas
desempefiar. software y hardware
empleadas.
Define el periodo
Turno OPT temporal del 3 -
trabajo.
Define la duracion
s
Jefe de trabg'o
produccion 3 0-
Conocimiento  total
Capacitacion del  proceso, los
Capacitacion requerida de | equipos manipulados
i OPC . . -
requerida acuerdo al trabajo a | y las herramientas
desempefiar. software y hardware

empleadas.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
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2.3.2.18 Atributos y propiedades del personal real en el segmento de
cargue de camiones cisterna

En la tabla B.105 se describen los atributos del personal real utilizado en el

segmento de proceso de cargue de camiones cisterna.

Tabla B.105 - Personal real para el segmento de cargue de camiones cisterna

PERSONAL REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID CCC _APRP
D L Atributos del personal real utilizado en el segmento de proceso de cargue de camiones
escripcion .
cisterna.
Personas ID personas Descripcion Cantidad Unidad de medida

de la cantidad

Persona encargado de realizar
Operador 3 OP3 las acciones de proceso 1 Persona
requeridas en manufactura.

Persona encargada de
ejecutar las  aplicaciones
requeridas en el control y
administracion  del  batch.
JP3 Ademas manipula la 1 Persona
herramienta de mapeo para el
lanzamiento de las érdenes de
trabajo y realiza seguimiento
de la produccion.

Jefe de
produccion 3

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.106 se describen los atributos de las propiedades del personal real,
utilizado en el segmento de cargue de camiones cisterna.

Tabla B.106 - Propiedades del personal en cargue de camiones cisterna
PERSONAL REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID CCC_APRP
Descrincion Atributos de las propiedades del personal en el segmento de proceso de cargue de
P camiones cisterna.
Nombre de ID de la Unidad de
Persona la . Descripcion Valor medida del
; propiedad
propiedad valor
Turno oPT Define el perlo_do 3 )
temporal de trabajo.
Define la duracion
s
Operador 3 P
trabajo.
Capacitacién rctzearijae?il:j?lon de Conocimiento del
re? uerida OpPC ac%erdo al trabajo a proceso y de los )
q d ~ I equipos manipulados.
esempefiar.
Define el periodo
Turno OPT temporal del 3 -
Jefe de trabajo.
produccion 3 Duracion del Define la duracion
turno OPD del periodo 8 Horas
temporal del
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trabajo.

Conocimiento total

Capacitacion del  proceso, los
Capacitacion requerida de | equipos manipulados
. OPC . X -
requerida acuerdo al trabajoa | y las herramientas
desempefiar. software y hardware
empleadas.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.2.19 Equipo Real

El equipo real es una respuesta de produccion que contiene informacion de los
equipos utilizados en un segmento especifico, el cual corresponde a una etapa del
proceso productivo. Generalmente se requiere este recurso para realizar las
tareas de produccion, donde se puede conocer la informacion referente al equipo
utilizado [1].

A continuacion se describen los datos del equipo real utilizado para los ocho (8)
segmentos del proceso, asociados con el segmento de producto; yogurt natural
parcialmente descremado, de la empresa “Yogures de Colombia S.A”:

2.3.2.20 Atributos y propiedades del equipo real en el segmento de
recepcion y almacenamiento

En la tabla B.107 se describen los atributos del equipo real utilizado en el

segmento de proceso de recepcidon y almacenamiento.

Tabla B.107 - Equipo real para el segmento de recepcién y almacenamiento

EQUIPO REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RYA_UNIT
Descripcion Unidad que contiene los equipos que se utilizaron en recepcién y almacenamiento.
Cantidad 1
Unidad de medida .
de la cantidad Unidad
Unidad de
Equipos ID Equipos Descripcion Cantidad medida de la
cantidad
Tanque de
Tanque de . Horas de
almacenamiento RCYALM_TNQ almacenamiento de la 1,24 Maquina
leche cruda.
Permite trasladar la leche Horas de
Bomba centrifuga RCYALM_BMC cruda hacia el tanque de 1,24 Magquina
almacenamiento. q

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.108 se describen los atributos de las propiedades del equipo real,
utilizado en el segmento de proceso de recepcion y almacenamiento.
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Tabla B.108 - Propiedades del equipo real en recepcion y almacenamiento

EQUIPO REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

Nombre de la propiedad

Capacidad

ID de la propiedad

RYA _CAP_UNIT

Descripcion Capacidad de la Unidad de Recepcién y Almacenamiento.
Valor 8.000
Unidad de medida del valor | Litros/hora
. Nombre de la ID de la S Unidad de medida
Equipo propiedad propiedad Descripcion Valor del valor
Capacidad maxima
Capacidad CAP_TA del tanque de 20.000 Litros/Hora
almacenamiento
Tanque Silo Altura de la
entrada de Altura méxima para el
leche ALTURA_TA ingreso de la leche. 10.000 metros
descremada
. Velocidad angular
Velocidlad VLC_BB | maximadelabomba | 661 RPM
Bomba 9 centrifuga.
centrifuga S ~—baio il de
iciencia rabajo util de la o
mecanica EF_BB bomba centrifuga. 80 %
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.2.21 Atributos y propiedades del equipo real en el segmento de

estandarizacion

En la tabla B.109 se describen los atributos del equipo real utilizado en el
segmento de proceso de estandarizacion.

Tabla B.109 - equipo real en estandarizacién

EQUIPO REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID ETZ_UNIT
Descripcion Unidad que contiene los equipos que se utilizaron en estandarizacion.
Cantidad 1
Unidad de
medida de la Unidad
cantidad
. . L . Unidad de medida
Equipos ID Equipos Descripcion Cantidad de la cantidad
Tanque que permite el proceso
Tanque de TP de mezclar la leche descremada 0,23 Horas de Maquina
proceso o
con la mezcla potencializadora.
Bomba centrifuga BB Permite la transferencia de la 0,23 Horas de Maquina
leche descremada.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.110 se describen los atributos de las propiedades del equipo real,
utilizado en el segmento de estandarizacion.
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Tabla B.110 - Propiedades del equipo real en estandarizacion

EQUIPO REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

Nombre de la propiedad

Capacidad

ID de la propiedad

ETZ_CAP_UNIT

Descripcion

Capacidad de la Unidad de estandarizacion.

Valor

8.000

Unidad de medida del valor

Litros/hora

Unidad de medida
del valor
Equipo Nombr_e de la ID O!ela Descripcion Valor . .
propiedad propiedad Unidad de medida de
la cantidad
Capacidad maxima
Capacidad CAP_TP del tanque de 10.000 Litros/Hora
almacenamiento.
Tanque de
proceso Altura de la .
entrada de ALTURA TP Altura méaxima para el 5 metros
leche - ingreso de la leche.
descremada
. Velocidad angular
Bomba Velocidad .
centrifuga Angular VLC_BB maxima de la bomba 529 RPM
centrifuga.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.2.22 Atributos y propiedades del equipo real en el segmento de

pasteurizacion

En la tabla B.111 se describen los atributos del equipo real utilizado en el
segmento de proceso de pasteurizacion.

Tabla B.111 - Equipo real para el segmento de pasteurizacion

EQUIPO REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID PTZ _UNIT
Descripcion Unidad que contiene los equipos que se utilizaron en pasteurizacion.
Cantidad 1
Unidad de medida .
de la cantidad Unidad
. . L . Unidad de medida
Equipos ID Equipos Descripcion Cantidad de la cantidad
Tanque que permite
pasteurizar la mezcla
Tanque de proceso TP obtenida en la etapa anterior, 1,45 Horas de Maquina
de modo que se elimine
cualquier microorganismo.
Permite efectuar el
Intercambiador de cprrgspondlente tratamiento 1,45 Horas de Maquina
calor térmico a la mezcla de la
mezcla base para el yogurt
Bomba centrifuga BB Permite la transferencia de la 1,45 Horas de Maquina

mezcla base para el yogurt.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
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En la tabla B.112 se describen los atributos de las propiedades del equipo real,
utilizado en el segmento de pasteurizacion

Tabla B.112 - Propiedades del equipo real en pasteurizacion

EQUIPO REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

Nombre de la propiedad

Capacidad

ID de la propiedad

PTZ_CAP_UNIT

Descripcion

Capacidad de la Unidad de pasteurizacion

Valor

8.000

Unidad de medida del valor

Litros/hora

Equipo Nombre de la IEJdieeldaz:x Descripcion Valor Unidad de medida
quip propiedad P % P del valor
Capacidad maxima
Capacidad CAP_TP del tanque de 2.000 Litros
Tanque de almacenamiento.
proceso Altura de la Altura maxima para
entrada de mezcla ALT.IEJPRA el ingreso de la 2 Metros
base. - mezcla base.
Presién Maxima Presion de trabajo
del maxima que
Intercambiador de PR_IC soporta el 7 Bar
Placas Intercambiador.
Intercambiador Potencia del Potenuaotioer;sumlda
Intercambiador a PT_IC por € 14 Kw
de calor Intercambiador a
placas
placas.
Flujo volumétrico
Capacidad cAp_|c | tipicodeltboen 10 mA3/h
condiciones
normales.
Velocidad angular
Velocidad Angular | VLC_BB méxima de la 661 RPM
Bomba bomba.
centrifuga Efcienc T—haio (i de ]
iciencia rabajo util de la o
mecanica EF_BB bomba. 80 %
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012
2.3.2.23 Atributos y propiedades del equipo real en el segmento de

almacenamiento de leche pasteurizada
En la tabla B.113 se describen los atributos del equipo real utilizado en el

segmento de proceso de almacenamiento de leche pasteurizada.

Tabla B.113 - Equipo real para el segmento de almacenamiento de leche pasteurizada

EQUIPO REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RYA_UNIT
Descripcion Unidad que contiene los equipos que se utilizaron en almacenamiento de leche
pasteurizada.
Cantidad 1
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Unidad de medida .
de la cantidad Unidad
Unidad de
Equipos ID Equipos Descripcion Cantidad medida de la
cantidad
Tanque Qe TA Almace_na la leche 0.68 Horas de Magquina
almacenamiento pasteurizada.
Permite transferir el
Bomba centrifuga BB contem(_jo de cada tanque 0,68 Horas de Méaquina
pasteurizador hacia el
tanque de almacenamiento.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012

En la tabla B.114 se describen los atributos de las propiedades del equipo real,

utilizado en el segmento de almacenamiento de leche pasteurizada.

Tabla B.114 - Propiedades del equipo real en almacenamiento de leche pasteurizada

EQUIPO REAL POR SEGMENTO DE PROCESO
Nombre de la propiedad Capacidad
ID de la propiedad ALP_CAP_UNIT
Descripcion Capacidad de la Unidad de almacenamiento de leche pasteurizada.
Valor 8.000
Unidad de medida del valor Litros/hora
Nombre de D de la Unidad de
Equipo la . Descripcion Valor medida del
; propiedad
propiedad valor
Tanque de Capacidad | CAP TA Capacidad maxima del 9.000 Litros
almacenamiento tanque de almacenamiento
Velocidad VLC_BB Velocidad angular maxima 661 RPM
. Angular de la bomba.
Bomba centrifuga Eficienci
iciencia EF BB Trabajo Util de la bomba. 80 %
mecanica

2.3.2.24

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

termizacion

En la tabla B.115 se describen los atributos del equipo real utilizado en el
segmento de proceso de termizacion.

Tabla B.115 - Equipo real para el segmento de termizacién

Atributos y propiedades del equipo real en el segmento de

EQUIPO REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID TRZ_UNIT
Descripcion Unidad que contiene los equipos que se utilizaron en el proceso de termizacion.
Cantidad 1
Unidad de
medida de la Unidad
cantidad
Unidad de
Equipos ID Equipos Descripcion Cantidad medida de la
cantidad
Tanque de TP Permite el almacenamiento 0,15 Horas de Maquina
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proceso de la leche pasteurizada.

Permite efectuar el

Intercambiador de correspondiente tratamiento

calor de placas IC térmico a la mezcla de la 0,15 Horas de Maquina
leche pasteurizada.
Bomba centrifuga que

Bomba centrifuga BB impulsa el contenido ~ del 0,15 Horas de Méaquina

tanque de acopio a los

tanques de termizacion.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.116 se describen los atributos de las propiedades del equipo real,

utilizado en el segmento de termizacion.

Tabla B.116 - Propiedades del equipo real en termizacion

EQUIPO REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

Nombre de la propiedad Capacidad
ID de la propiedad TRZ _CAP _UNIT
Descripcion Capacidad de la Unidad de termizacion.
Valor 8.000
Unidad de medida del valor Litros
Nombre de D de la Unidad de
Equipo la . Descripcion Valor medida del
; propiedad
propiedad valor
Capacidad maxima del
Tanque de proceso Capacidad CAP_TP tanque de 5.000 Litros
almacenamiento
Intercambiador de Flujo volumétrico tipico
calor de placas Capacidad CAP_IC del tubo en condiciones 10 m*3/h
P normales.
Eficiencia S
mecanica EF_BB Trabajo util de la bomba. 80 %
Bomba centrifuga Veiooidad Veiosidad I
elocida elocidad angular
Angular VLC_BB méxima de la bomba. 661 RPM

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.2.25
fermentacion

Atributos y propiedades del equipo real en el segmento de

En la tabla B.117 se describen los atributos del equipo real utilizado en el

segmento de proceso de fermentacion.

Tabla B.117 - Equipo real para el segmento de fermentacién

EQUIPO REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID FRC_UNIT
Descripcion Unidad que contiene los equipos utilizados en la fermentacion.
Cantidad 1
Unidad de
medida de la Unidad
cantidad
Equipos ID Equipos Descripcion Cantidad Unidad de
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medida de la
cantidad

Tanque de fermentacion de

Tanque de TP la mezcla resultante de la 4,12 Horas de Méaquina
proceso e
etapa de termizacion.
Bomba centrifuga que
impulsa el contenido desde
Bomba centrifuga BB los tanques refrigeradores a 4,12 Horas de Maquina

los tanques de

fermentacion.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.118 se describen los atributos de las propiedades del equipo real,
utilizado en el segmento de fermentacion.

Tabla B.118 - Propiedades del equipo real en fermentacion

EQUIPO REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

Nombre de la propiedad

Capacidad

ID de la propiedad

FRC_CAP_UNIT

Descripcion Capacidad de la Unidad de Fermentacién
Valor 8.000
Unidad de medida del valor Litros/hora
Nombre de D de la Unidad de
Equipo la . Descripcion Valor medida del
; propiedad
propiedad valor
Capacidad méaxima del
Tanque de proceso Capacidad CAP_TP tanque para el proceso 5.000 Litros
de fermentacion.
. Flujo volumétrico tipico
Intercaér;llt)cl)?dor de Capacidad CAP_IC del tubo en condiciones 10 m~3/h
normales.
Ef|cu,an_0|a EF BB Trabajo util de la 80 %
) mecanica bomba.
Bomba centrifuga i i
Velocidad VLC_BB VeJo_udad angular 529 RPM
Angular méxima de la bomba.

2.3.2.26

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

refrigeracion
En la tabla B.119 se describen los atributos del equipo real utilizado en el

segmento de proceso de refrigeracion.

Tabla B.119 - Equipo real para el segmento de refrigeracién

Atributos y propiedades del equipo real en el

segmento de

EQUIPO REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RFG_UNIT
Descripcion Unidad que Contiene los equipos utilizados en refrigeracion.
Cantidad 1
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Unidad de

medida de la Unidad
cantidad
Unidad de
Equipos ID Equipos Descripcion Cantidad medida de la
cantidad
Tanque de P Tanque de refrigeracion del 5 Horas de maguina
proceso yogurt.
Permite efectuar el
Intercambiador de IC cprrgspondlente tratamiento > Horas de maguina
calor térmico a la mezcla del
yogurt.
Bomba centrifuga que
impulsa el contenido desde
Bomba centrifuga BB los tanques de 2 Horas de maquina

fermentacién a los tanques
de refrigeracion.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.120 se describen los atributos de las propiedades del equipo real,
utilizado en el segmento de refrigeracion.

Tabla B.120 - Propiedades del equipo real en refrigeracién

EQUIPO REAL POR SEGMENTO DE PRODUCTO

Nombre de la propiedad

Capacidad

ID de la propiedad

RFG_CAP _UNIT

Descripcion Capacidad de la Unidad de Refrigeracion.
Valor 8.000
Unidad de medida del valor Litros/hora
Nombre de D de la Unidad de
Equipo la ropiedad Descripcion Valor medida del
propiedad prop valor
Capacidad méxima
. del tanque para el .
Tanque de proceso Capacidad CAP_TP proceso de 5.000 Litros
refrigeracion.
Flujo volumétrico
Intercambiador de Capacidad CAP_IC tipico d(_el _tubo en 10 mA3/h
calor condiciones
normales.
Eflcu,en_ma EF BB Trabajo util de la 80 %
) mecanica bomba.
Bomba centrifuga ocidad ocidad I
Velocida VLC_BB Velocidad angular 529 RPM
Angular méxima de la bomba.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
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2.3.2.27 Atributos y propiedades del equipo real en el segmento de
cargue de camiones cisterna

En la tabla B.121 se describen los atributos del equipo real utilizado en el
segmento de proceso de cargue de camiones cisterna.

Tabla B.121 - Equipo real para el segmento de cargue de camiones cisterna

EQUIPO REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

ID Clase Equipo | CCC_UNIT

Descripcion Unidad que contiene los equipos utilizados en cargue de camiones cisterna.
Cantidad 1
Unidad de
medida de la Unidad
cantidad
Unidad de
Equipos ID Equipos Descripcion Cantidad medida de la
cantidad
Tangue de almacenamiento
Targcueige TP del de yogurt parcialmente 0,15 Horas de Maquina
P descremado.
Bomba centrifuga que
impulsa el contenido desde
Bomba centrifuga BB los tanques de refrigeracion 0,15 Horas de Maquina
hacia los del camién
cisterna.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.122 se describen los atributos de las propiedades del equipo real,
utilizado en el segmento de cargue de camiones cisterna.

Tabla B.122 - Equipo real en cargue de camiones cisterna

EQUIPO REAL POR SEGMENTO DE PROCESO

Nombre de la propiedad Capacidad
ID de la propiedad CCC_CAP_UNIT
Descripcion Capacidad de la Unidad de Cargue de camiones cisterna.
Valor 8.000
Unidad de medida del valor Litros/hora
Unidad de
_ Nomlbre de ID de la o | medida del
Equipo a propiedad Descripcion Valor valor
propiedad
Capacidad méxima de
Tanque de proceso Capacidad CAP_TP los tanques del camidn 9.000 Litros
cisterna.
Eficiencia Lo
. mecanica EF_BB Trabajo util de la bomba. 80 %
Bomba centrifuga Velosidad Veiosidad I
elocida elocidad angular
Angular VLC_BB méxima de la bomba. 661 RPM

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
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2.3.2.28 Material real consumido

El material real consumido es aquel que se utiliza en cada segmento de proceso,
puede ser materia prima o material adquirido. Para el caso de estudio las
cantidades utilizadas en el consumo, son exactamente las mismas que envia el
programa de produccion, donde se tiene un identificador del material consumido,
cantidad, lote de material entre otras caracteristicas.

A continuacién se describen los datos del material real consumido para los 8
(ocho) segmentos de proceso, asociado con el segmento de producto; yogurt
natural parcialmente descremado, de la empresa “Yogures de Colombia S.A”:

2.3.2.29 Atributos y propiedades del material real producido en el
segmento de recepcidon y almacenamiento

En la tabla B.123 se describen los atributos del material real consumido utilizado

en el segmento de proceso de recepcion y almacenamiento.

Tabla B.123 - Material real consumido en el segmento de recepcidon y almacenamiento

MATERIAL REAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RYA_ARMC

Atributos del material real consumido en el segmento de proceso de recepcion y

Descripcion )
almacenamiento.
Definicién del ID del Descripcién Cantidad m%gliﬂzddiela
material material P ;
cantidad

Leche con un contenido de grasa bajo en
Leche LD excelentes condiciones fisicas, sin
descremada adulteraciones ni rebajada o mezclada con

agua u otros productos.

18.000 Litros

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.124 se describen los atributos de las propiedades del material real
consumido, utilizado en el segmento de recepcion y almacenamiento.

Tabla B.124 - Propiedades del material real consumido en recepcién y almacenamiento

MATERIAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RYA _APRMC
Descrincion Atributos de las propiedades del material real consumido en el segmento de proceso de
P recepcion y almacenamiento.
Nombr_e dela Descripcion valor Unidad de medida del
propiedad valor

Temperatura de la leche descremada en el

Temperatura iy ;
P segmento de recepcién y almacenamiento.

4 °C

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
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2.3.2.30 Atributos y propiedades del material real consumido en el
segmento de estandarizacion

En la tabla B.125 se describen los atributos del material real consumido utilizado

en el segmento de proceso de estandarizacion.

Tabla B.125 - Material real consumido en estandarizacion

MATERIAL REAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID ETZ_ARMC
Descripcion Atributos del material real consumido en el segmento de proceso de estandarizacion.
S Unidad de
Def|n|C|o_n del ID de_l Descripcién Cantidad medida de la
material material :
cantidad
Leche con un contenido de grasa bajo en
Leche LD excelente_s cqndlcm_nes fisicas, sin 18.000 Litros
descremada adulteraciones ni rebajada o0 mezclada con
agua u otros productos.
M Mezcla a base de leche en polvo, leche entera
ezcla ; oo . - .
- MP y azucar liquida, libre de agentes y sustancias 240 Litros
potencializadora o .
extrafias que contaminen el producto.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.126 se describen los atributos de las propiedades del material real
consumido, utilizado en el segmento de estandarizacion.

Tabla B.126 - Propiedades del material real consumido en estandarizacion

MATERIAL REAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID ETZ_APRMC

Descripcion Atributos de las propiedades del material real consumido en el segmento de proceso de
P estandarizacion.
Nombre de la Descrincion valor Unidad de medida del
propiedad P valor

Temperatura Temperatura de la leche descremada en el 4 oC

P segmento de estandarizacion.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.2.31 Atributos y propiedades del material real consumido en el

segmento de pasteurizacion.
En la tabla B.127 se describen los atributos del material real consumido utilizado
en el segmento de proceso de pasteurizacion.

Tabla B.127 - Material real consumido en pasteurizacién

MATERIAL REAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID PTZ _ARMC
Descripcion Atributos del material real consumido en el segmento de proceso de pasteurizacion.
L, Unidad de
Def|n|C|o.n del ID dgl Descripcién Cantidad medida de la
material material :
cantidad
Leche base estandarizada con un mayor
Mezcla base MB contenido de grasa, sélidos no grasos y 7.768 Litros
lactosa.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
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En la tabla B.128 se describen los atributos de las propiedades del material real
consumido, utilizado en el segmento de pasteurizacion.

Tabla B.128 - Propiedades del material real consumido en pasteurizacion

MATERIAL REAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID

PTZ _APRMC

Descripcion

Atributos de las propiedades del material real consumido en el segmento de proceso de

pasteurizacion.

Nombre de la

Descripcion

Valor

Unidad de medida del

propiedad valor
Temperatura Temperatura inicial de Ia_lechgz descremada 4 oc
en el segmento de pasteurizacion.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.2.32 Atributos y propiedades del material real consumido en el

segmento de almacenamiento de leche pasteurizada.

En la tabla B.129 se describen los atributos del material real consumido utilizado

en el segmento de proceso de almacenamiento de leche pasteurizada.

Tabla B.129 - Material real consumido en almacenamiento de leche pasteurizada

MATERIAL REAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID ALP _ARMC
Descrincion Atributos del material real consumido en el segmento de proceso de almacenamiento de
P leche pasteurizada.
S Unidad de
Deer]n;;:écr)igldel rrlgtgreizlal Descripcién Cantidad medida de la
cantidad
Mezcla base Producto intermedio con un mayor contenido .
pasteurizada MBP de grasa, soélidos no grasos y lactosa. 7.768 Litros

En la tabla B.130 se describen los atributos de las propiedades del material real
consumido, utilizado en el segmento de almacenamiento de leche pasteurizada.

Tabla B.130 - Propiedades del material real consumido en almacenamiento de leche

pasteurizada

MATERIAL REAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID

ALP _APRMC

Descripcion

Atributos de las propiedades del material real consumido en el segmento de proceso de
almacenamiento de leche pasteurizada.

Nombre de la

Unidad de medida del

) Descripcién Valor
propiedad valor
Temperatura de la mezcla base pasteurizada
Temperatura | en el segmento de almacenamiento de leche 4 °C

pasteurizada.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
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2.3.2.33 Atributos y propiedades del material real consumido en el
segmento de termizacion

En la tabla B.131 se describen los atributos del material real consumido utilizado

en el segmento de proceso de termizacion.

Tabla B.131 - Material real consumido en termizaciéon

MATERIAL REAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID TRZ _ARMC

Descripcion Atributos del material real consumido en el segmento de proceso de termizacion.

S Unidad de

Def|n|C|o_n del D de_l Descripcién Cantidad medida de la
material material :
cantidad

Mezcla_base MBP Producto |nEe_rmed|o con un mayor contenido 7768 Litros
pasteurizada de grasa, solidos no grasos y lactosa.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.132 se describen los atributos de las propiedades del material real
consumido, utilizado en el segmento de termizacion.

Tabla B.132 - Propiedades del material real consumido en termizacion

MATERIAL REAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID TRZ _APRMC

Descripcion | Propiedades del material real consumido en el segmento de proceso de termizacion.

Nombre de la Unidad de medida del

propiedad Descripcion Valor valor
Temperatura Temper_atura inicial de la mezc_la _l?ase 4 oC
pasteurizada en el segmento de termizacion.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.2.34 Atributos y propiedades del material real consumido en el

segmento de fermentacion
En la tabla B.133 se describen los atributos del material real consumido utilizado
en el segmento de proceso de fermentacion.

Tabla B.133 - Material real consumido en fermentacion

MATERIAL REAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID FRC _ARMC
Descripcion Atributos del material real consumido en el segmento de proceso de termizacion.
L Unidad de
De%”;fé?igldel nlgtgreilal Descripcién Cantidad medida de la
cantidad
Mezcla base Producto intermedio con un mayor contenido .
termizada MBT de grasa, so6lidos no grasos y lactosa. 7.768 Litros
Yogurt Natural parcialmente descremado
Cultivo iniciador Cl almacenado en Batches previos y empleado 160 Litros
como cultivo iniciador.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.134 se describen los atributos de las propiedades del material real
consumido, utilizado en el segmento de fermentacion.
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Tabla B.134 - Propiedades del material real consumido en fermentacién

MATERIAL REAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID FRC_ APRMC
Descripcion Propiedades del material real consumido en el segmento de proceso de fermentacion.
Nombre de la Descripcion valor Unidad de medida del
propiedad P valor
Temperatura inicial de la mezcla base
Temperatura pasteurizada en el segmento de 43 °C
termizacion.
Tiempo Tiempo de reposo para la fermentacion 4 Horas

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.2.35 Atributos y propiedades del material real consumido en el
segmento de refrigeracién

En la tabla B.135 se describen los atributos del material real consumido utilizado

en el segmento de proceso de refrigeracion.

Tabla B.135 - Material real consumido en refrigeraciéon

MATERIAL REAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RFG _ARMC
Descripcion Atributos del material real consumido en el segmento de proceso de refrigeracion.
o Unidad de
Deer]n;;:échigldel rrlgtgreizlal Descripcién Cantidad medida de la
cantidad
Mezcla base Producto intermedio con un mayor contenido .
Yogurt MBY de grasa, soélidos no grasos y lactosa. 7.928 Litros

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.136 se describen los atributos de las propiedades del material real
consumido, utilizado en el segmento de refrigeracion.

Tabla B.136 - Propiedades del requerimiento del material consumido en refrigeracion

MATERIAL REAL CONSUMIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RFG _APRMC
Descripcion Atributos de las propiedades del material real consumido en el segmento de proceso de
P refrigeracion.
Nombre de la Descrincién valor Unidad de medida del
propiedad P valor
Temperatura inicial de la mezcla base de o
Temperatura yogurt en el segmento de refrigeracion. 43 ¢

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

2.3.2.36 Material real producido

En un segmento de respuesta, el material real producido puede ser material
generado al final de un segmento, un producto intermedio o el producto final
terminado, esto se usa con el fin de evaluar el coste que se da en la produccién y
posteriormente realizar mejoras en el programa de produccién si asi lo requiere la
evaluacion. En el caso de estudio, después de generado un batch se obtiene 8000
litros de yogurt natural parcialmente descremado, en la mayoria de casos los
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datos programados se ven modificados por los eventos inesperados que se dan
en el proceso, pero para el caso de estudio este tipo de situaciones es ajena, lo
cual permite trabajar con la cantidad de producto producido por lote [1].

A continuacion se describen los datos del material real producido para los ocho (8)
segmentos de proceso, asociado con el segmento de producto; yogurt natural
parcialmente descremado, de la empresa “Yogures de Colombia S.A”:

2.3.2.37 Atributos y propiedades del material real producido en el
segmento de recepcién y almacenamiento

En la tabla B.137 se describen los atributos del material real producido utilizado en
el segmento de proceso de recepcion y almacenamiento.

Tabla B.137 Material real producido en recepcién y almacenamiento

MATERIAL REAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RYA_ARMP
D L Atributos del material real producido en el segmento de proceso de recepcion y
escripcion )
almacenamiento.
o Unidad de
Deer]n;;:échigldel rrlgtgreirlal Descripcién Cantidad medida de la
cantidad
Leche con un contenido de grasa bajo en
Leche excelentes condiciones fisicas, sin .
descremada LD adulteraciones ni rebajada o mezclada con 18.000 Litros
agua u otros productos.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.138 se describen los atributos de las propiedades del material real
producido, utilizado en el segmento de recepcion y almacenamiento.

Tabla B.138 - Propiedades del material real producido en recepcién y almacenamiento

MATERIAL REAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RYA _APRMP

Atributos de las propiedades del material real producido en el segmento de proceso de

Descripcion o f
recepcion y almacenamiento.
Nombr_e dela Descripcion valor Unidad de medida del
propiedad valor
Temperatura Temperatura de la _Igche descrema_da en el 4 oc
segmento de recepcién y almacenamiento.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.2.38 Atributos y propiedades del material real producido en el

segmento de estandarizacion

En la tabla B.139 se describen los atributos del material real producido utilizado en
el segmento de proceso de estandarizacion.
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Tabla B.139 - Material real producido en estandarizacion

MATERIAL REAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID ETZ_ARMP
Descripcion Atributos del material real producido en el segmento de proceso de estandarizacion.
S Unidad de
Defr'nnéfgr)ir;ldel rr:gtgreilal Descripcion Cantidad medida de la
cantidad

Leche base estandarizada con un mayor

Mezcla base MB contenido de grasa, soélidos no grasos y 7.768 Litros
lactosa.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.140 se describen los atributos de las propiedades del material real
producido, utilizado en el segmento de estandarizacion.

Tabla B.140 - Propiedades del material real producido en estandarizacion

MATERIAL REAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID ETZ_APRMP

Atributos de las propiedades del material real producido en el segmento de proceso de

Descripcion estandarizacion.
Nombr_e dela Descripcion valor Unidad de medida del
propiedad valor
Temperatura Temperatura de la Ie_che_plescremada en el 4 oC
segmento de estandarizacion.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.2.39 Atributos y propiedades del material real producido en el

segmento de pasteurizacion
En la tabla B.141 se describen los atributos del material real producido utilizado en
el segmento de proceso de pasteurizacion.

Tabla B.141 - Material real producido en pasteurizacion

MATERIAL REAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID PTZ_ ARMP
Descripcion Atributos del material real producido en el segmento de proceso de pasteurizacion.
L Unidad de
Defr;n;;:écr)igldel rrllajtgreilal Descripcién Cantidad medida de la
cantidad
Mezcla base Producto intermedio con un mayor contenido .
pasteurizada MBP de grasa, soélidos no grasos y lactosa. 7.768 Litros

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.142 se describen los atributos de las propiedades del material real
producido, utilizado en el segmento de pasteurizacion.

Tabla B.142 - Propiedades del material real producido en pasteurizacion

MATERIAL REAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID PTZ_ APRMP
Descrincion Atributos de las propiedades del material real producido en el segmento de proceso de
P pasteurizacion.
Nombre de la Descrincién valor Unidad de medida del
propiedad P valor
Temperatura | Temperatura de la mezcla base pasteurizada 64 °C
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durante el tratamiento térmico, en el

segmento de pasteurizacion.

Temperatura de la mezcla base pasteurizada
al final del tratamiento térmico, en el 4
segmento de pasteurizacion.

°C

2.3.2.40

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

Atributos y propiedades del material real producido en el

segmento de almacenamiento de leche pasteurizada

En la tabla B.143 se describen los atributos del material real producido utilizado en
el segmento de proceso de almacenamiento de leche pasteurizada.

Tabla B.143 - Material real producido en almacenamiento de leche pasteurizada

MATERIAL REAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID ALP _ARMP
D L Atributos del material real producido en el segmento de proceso de almacenamiento de
escripcion .
leche pasteurizada.
o Unidad de
Deer]n;;:échigldel rrlgtgreirlal Descripcién Cantidad medida de la
cantidad
Mezcla_base MBP Producto |nt’e_rmed|o con un mayor contenido 7768 Litros
pasteurizada de grasa, solidos no grasos y lactosa.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.144 se describen los atributos de las propiedades del material real
producido, utilizado en el segmento de almacenamiento de leche pasteurizada.

Tabla B.144 - Propiedades del requerimiento del material producido en almacenamiento de
leche pasteurizada
MATERIAL REAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO
ID ALP _APRMP
D L Atributos de las propiedades del material real producido en el segmento de proceso de
escripcion ; .
almacenamiento de leche pasteurizada.
Nombr_e dela Descripcion valor Unidad de medida del
propiedad valor
Temperatura de la mezcla base pasteurizada
Temperatura | en el segmento de almacenamiento de leche 4 °C
pasteurizada.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.2.41 Atributos y propiedades del material real producido en el

segmento de termizacion

En la tabla B.145 se describen los atributos del material real producido utilizado en
el segmento de proceso de termizacion.
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Tabla B.145 - Material real producido en termizacién

MATERIAL REAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID TRZ_ ARMP
Descripcion Atributos del material real producido en el segmento de proceso de termizacion.
Definicién del | ID del o . Unidad de
: ; Descripcion Cantidad medida de
material material ;
la cantidad
Mezcla base Producto intermedio con un mayor
. MBT contenido de grasa, solidos no grasos y 7.768 Litros
termizada lactosa

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.146 se describen los atributos de las propiedades del material real
producido, utilizado en el segmento de termizacion.

Tabla B.146 - Propiedades del material real producido en termizacién

MATERIAL REAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID TRZ _APRMP

Descripcion | Propiedades del material real producido en el segmento de proceso de termizacion.

Nombr_e dela Descripcion valor Unidad de medida del
propiedad valor
Temperatura Temper_atura alcanzada por la mez_cla _pase 43 oC
pasteurizada en el segmento de termizacion.
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.2.42 Atributos y propiedades del material real producido en el

segmento de fermentacion
En la tabla B.147 se describen los atributos del material real producido utilizado en
el segmento de proceso de fermentacion.

Tabla B.147 — Material real producido en fermentacién

MATERIAL REAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID FRC_ ARMP
Descripcion Atributos del material real producido en el segmento de proceso de termizacion.
L Unidad de
Defr;n;;:écr)igldel rrllajtgreilal Descripcién Cantidad medida de la
cantidad
Mezcla base Producto intermedio con un mayor contenido .
Yogurt MBY de grasa, soélidos no grasos y lactosa. 7.928 Litros

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.148 se describen los atributos de las propiedades del material real
producido, utilizado en el segmento de fermentacion.

Tabla B.148 - Propiedades del material real producido en fermentacion

MATERIAL REAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID FRC_ APRMP

Atributos de las propiedades del material real producido en el segmento de proceso de

Descripciéon 9
P fermentacion.

Nombre de la Descripcion | Valor Unidad de medida del
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propiedad valor
Temperatura alcanzada por la Mezcla base o
Temperatura Yogurt en el segmento de termizacion. 43 C
Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
2.3.2.43 Atributos y propiedades del material real producido en el

segmento de refrigeracion
En la tabla B.149 se describen los atributos del material real producido utilizado en
el segmento de proceso de refrigeracion.

Tabla B.149 - Propiedades del material real producido en refrigeracion

MATERIAL REAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RFG_ARMP
Descripcion Atributos del material real producido en el segmento de proceso de refrigeracion.
e Unidad de
Definicion del ID del L . .
material material Descripcién Cantidad medldz_a dela
cantidad
Se obtiene el producto final, yogurt con bajo
Yogurt natural contenido de grasa, denominado Yogurt
parcialmente YNPD Natural Parcialmente Descremado, cuya 7.928 Litros
descremado concentracion de sélidos totales varia desde
14 a 15%.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.

En la tabla B.150 se describen los atributos de las propiedades del material real
producido, utilizado en el segmento de refrigeracion.

Tabla B.150 - Propiedades del material real producido en refrigeracion

MATERIAL PRODUCIDO POR SEGMENTO DE PROCESO

ID RFG_APRMP
Descrincion Atributos de las propiedades del material real producido en el segmento de proceso de
P refrigeracion.
Nombre de la Descrincién valor Unidad de medida del
propiedad P valor
Temperatura final del yogurt natural
Temperatura parcialmente descremado en el segmento 4 °C
de refrigeracion.

Fuente: Propia, basado en ANSI/ISA 95 parte 2, Diciembre de 2012.
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3 ANEXO C: PROPUESTA TECNOLOGICA PARA LA INTERFAZ DE
COMUNICACION

En este anexo se presentan cinco (5) escenarios con Ssus respectivas
implicaciones para llevar a cabo la creacion de una interfaz de intercambio de
informacion, estos escenarios se realizan acorde a los requerimientos de la
empresa “Yogures de Colombia S.A” y a las especificaciones de la parte cinco (5)
de ANSI/ISA S95.

3.1 Escenarios de intercambio de informacién

Los cinco (5) escenarios listados y posteriormente descritos, cubren formas de
realizar el intercambio de informacién en organizaciones que no poseen ningun
tipo de TIC, hasta las que cuentan con sofisticados sistemas TIC, que permiten la
integracién agil entre las diferentes areas de la organizacion.

a) Escenario: Comunicacion no informatizada
b) Escenario: Base de datos

c) Escenario: Aplicacion Web

d) Escenario: Web Services

e) Escenario: Plataformas licenciadas

3.1.1 Escenario: Comunicacion no informatizada

La comunicacion no informatizada se refiere al manejo de informacion basado en
papel o en microfichas. En la figura C.13, se representa una situacion en
particular, en la que el jefe de planeacion de la produccion (JPP), quien ha
desarrollado el programa de produccion de acuerdo a los requerimientos
establecidos para la producciéon de Yogurt natural parcialmente descremado,
utilizando la estructura del mensaje definido en la parte 5 del estdndar ANSI/ISA
95. El mensaje lo entrega en un documento fisico que es recibido por el jefe de
ejecucion de produccion (JEP), el cual lo distribuye por los ocho segmentos de
proceso, para que los operarios encargados sigan las instrucciones establecidas
en el programa de produccién, ademas de registrar o concerniente a equipos
utilizados, materiales consumidos y resultados obtenidos en la ejecucién del
proceso en planta.

En el momento en que el jefe de planificacion de produccion (JPP) solicite la
informacion referente al desempefio de produccion, el jefe de ejecucion de
produccion (JEP) realizara un consolidado con los reportes generados en cada
segmento y utilizara la estructura del mensaje referido en el estandar ANSI/ISA
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95.00.05 para entregar un documento fisico con el desempefio de produccion
obtenido.

Figura C.13 - Comunicacion no informatizada

A A

JRP JEP
- !
Redaccidn de programa de produccion segin ANSIISA 95.00.05
_—

Programa de produccion (Documento fisica)

_—
Ejecucidn del programa de produccion
e

Solicitud del desempefio de produccion

Redaccion desempeiio de produccion segin ANSIISA 95.00.05
_—

Desempeiio de produccion (Documenta fisico)

Fuente: Propia, Febrero 2013.

El desarrollo de esta solucion tecnoldgica, tiene las siguientes implicaciones:

a) Elaboracion de documentos con la estructura del mensaje referido en el
estandar ANSI/ISA 95.00.05, con la informacion del desempefio y programa
de produccién.

3.1.2 Escenario: Base de datos

En la figura C.14 se tiene como primer actor, la aplicacion del nivel de negocio
(ANN) que contiene la informacién del programa de produccién ademas del jefe de
planeacién de produccion, luego se tiene en el escenario el segundo actor, la base
de datos, donde se almacena la informacion referente al programa de produccion
y desempefio de produccion, ademas se tiene como tercer actor, la aplicacién del
nivel de manufactura (ANM) que contiene la informacién del desempefio de
produccion ademas del jefe de ejecucion de produccion.

La dinamica del escenario se basa en el intercambio de informacion referente al
programa de produccion y desempefio de produccién por medio de una base de
datos, utilizando la estructura de mensaje definido en el estdndar ANSI/ISA
95.00.05, en donde las aplicaciones ingresan y solicitan la informacion necesaria
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para realizar sus actividades. La base de datos es actualizada peri6dicamente
permitiendo tener informacion reciente, la conexion de la base de datos y las
aplicaciones no es Web, su conectividad se basa en comunicacion Ethernet.

.
Analisis del desempefio de produccion
e

Figura C.14 - Intercambio de informacién con base de datos

ANN BASE DE DATOS ANM

Registro de programa de produccion

Registro de desempefio de produccian

L
Actualizacién de datos
Obtener programa de produccion

Obtener desempefio de produccion _|

—

Procesamiento de informacion solicitada

Programa de produccion

Desempefio de produccion

F—

Ejecucidn del programa de produccidn
Lo

Fuente: Propia, Febrero 2013.

El desarrollo de esta solucion tecnoldgica, tiene las siguientes implicaciones:

a)

b)
c)
d)
e)

f)

Solicitud de la informacion del programa de produccion y desempefio de
produccion con la estructura del mensaje definido en la parte 5 del estandar
ANSI/ISA 95.

Escoger la tecnologia para crear la base de datos, puede ser Oracle,
MySQL, entre otros.

Escoger la tecnologia para crear las aplicaciones de Negocio y
Manufactura, puede ser en JAVA, .NET, Matlab, Phyton, entre otras.
Diseflar la base de datos en Power Designer, creando las clases, sus
relaciones y generacién del codigo inicial.

Realizar un desarrollo de comunicacion de la base de datos y las
aplicaciones utilizando IDE NetBeans, IDE SQL Server, entre otros.
Desarrollo de interfaz que muestre el mensaje con la estructura del
estandar ANSI/ISA 95 para los datos requeridos en cada aplicacion.
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3.1.3 Escenario: Aplicacion Web

Utilizando el principio del escenario anterior, se intercambia informacion entre las
aplicaciones de negocio y manufactura, por medio de una aplicacion Web que
permite atender y responder las diferentes peticiones realizadas por las
aplicaciones del nivel de negocio (ANN) y del nivel de manufactura (ANM),
realizando conexiones bidireccionales que usan el protocolo HTTP.

La aplicacion Web permite crear una estructura para la administracion de
contenidos, como la informacién del desempefio de la produccién y programa de
produccién, ademés del control de una base de datos donde se aloja la
informacion suministrada por las aplicaciones del nivel de negocio (ANN) y del
nivel de manufactura (ANM) [4]. En la figura C.15 se ilustra la arquitectura
utilizada, siendo un escenario que brinda una conexion web, que permite tener
acceso remoto.

Figura C.15 - Intercambio de informacién con una aplicacion web

_ —|  Servidor de
aplicaciones
Web
,/‘ =
7 —
ANM F A — - ANN
S =)

Fuente: Propia, Febrero 2013.

El desarrollo de esta solucion tecnoldgica, tiene las siguientes implicaciones:

a) Crear un servidor Web que permita el intercambio de informacién, se puede
utilizar Java, Sql, entre otros.

b) Crear la aplicacién web.

c) Seleccionar un gestor de contenido los cuales se caracterizan por su
lenguaje de programacion [5], como, Java, PHP, ASP.NET, Python, Flash.

d) Disefar el modo de intercambiar informacion y forma de visualizacion del
mensaje segun el estandar ANSI/ISA 95.00.05.
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3.1.4 Escenario: Web Services

Con las consideraciones de los escenarios anteriores se intercambia la
informacion de manera directa entre la aplicacién del nivel de negocio (ANN) y la
aplicacion del nivel de manufactura (ANM), con el uso de la arquitectura Web
Services que usa los siguientes elementos [6]:

e SOAP (Simple Object Access Protocol): Protocolo liviano de intercambio de
informacién entre plataformas heterogéneas.

e WSDL (Web Services Description Language): Es un lenguaje basado en
XML que describe los servicios.

e UDDI (Universal Description Discovery and Integration): Especifica un
mecanismo para publicar y localizar los servicios por parte de los
proveedores y consumidores respectivamente.

Para la empresa “Yogures de Colombia S.A” se definen dos servicios que
consisten en cargar informacion y descargar informaciéon de los niveles de
manufactura y negocio. Este escenario se implementa con el uso de una
arquitectura orientada a servicios, donde se cuenta con un proveedor, que
construye, registra (UDDI) y describe los servicios (WSDL), almacenando dicha
informacion en un corredor de servicio que seran descubierto y consumido por el
actor que desconoce la informacion, posteriormente podran comunicarse entre
aplicaciones de manera directa por medio del protocolo SOAP. La arquitectura
descrita se ilustra en la figura C.16.

Figura C.16 - Arquitectura de servicios Web para el intercambio de informacién

Corredor
del Servicio
UDDI
' ' 3 ’ Encontrary
Registro y ;
publicacion (‘) _(?t C\)S%egfr
de WSDL a \

ANN

SOAP ANM

Fuente: Propia, Basado en [6] Febrero 2013.
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En la figura D.4, no se define un Unico proveedor y consumidor de la informacion,
dado que la aplicacion del nivel de negocio (ANN) y la aplicacion del nivel de
manufactura (ANM) son proveedores y usuarios de informacion, con lo que se
define el rol de proveedor cuando estas se encuentren suministrando informacién
y toman el rol de usuario en el momento de estar recibiendo informacion. Dicha
comunicacion es realizada con el protocolo de mensajes SOAP (Simple Object
Access Protocol), brindando independencia de protocolos de comunicaciones,
permitiendo compartir informacién de forma sencilla, sin importar las plataformas
de origen, lenguaje de programacion utilizado y destino [7].

El funcionamiento de esta arquitectura para la empresa Yogures de Colombia S.A,
consiste en la publicacién de servicios de carga y descarga de informacién en un
corredor de servicio, por la aplicacién del nivel de negocio (ANN), luego la
aplicacion del nivel de manufactura (ANM) se conecta al corredor de servicio para
encontrar los servicios deseados y una vez que lo hace se realiza un lazo entre las
aplicaciones de negocio (ANN) y manufactura (ANM), por medio del protocolo de
comunicacion SOAP.

El desarrollo de esta solucion tecnologica, tiene las siguientes implicaciones:

Construir el Web Service

Registrar el Web Service (UDDI)

Localizar el Web Service (UDDI)

Descripcion del Web Service (WSDL)

Construir el cliente

Invocar métodos de Web Service utilizando SOAP

Uso de un corredor de servicio permitiendo a las aplicaciones descubrir las
diferentes formas de acceder a la informacion proveniente de las aplicaciones
del nivel de negocio y nivel de manufactura.

@ *0o0 oW

3.1.5 Escenario 5: Uso de plataformas licenciadas

En el nivel de negocio se emplea el software SAP R/3 que contiene el médulo de
produccion donde se realiza la planeacion del programa de produccién, que
posteriormente es liberado por el jefe de planeacién de produccion, por medio del
mdédulo xMll, permitiendo el intercambio de archivos B2ZMML [8] hacia el nivel de
manufactura que utiliza el software Factory talk integrator para recibir la
informacion del programa de produccion y ejecutarlo en la plataforma Factory talk
batch, que registrara todos los cambios desarrollados en el proceso.
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Los reportes generados en el proceso productivo seran enviados en el momento
que el jefe de planificacion de produccién lo solicita. Siendo el jefe de ejecucion
produccion, el responsable de enviar la informacion del desempefio de produccion.

El jefe de ejecucidon de produccion (JEP) envia el desempefio de produccion
solicitado a través del paquete Factory talk integrator el cual dispone del
adaptadores, que permite el enlace a una tecnologia orientada a servicios y a
aplicaciones como mySAP.com para SAP R3 V4.x [9].

Este escenario es posible de implementar con el uso de la arquitectura Web
Services, que se describid en el anterior escenario, permitiendo el intercambio de
informacion entre aplicaciones heterogéneas, la arquitectura descripta en este
escenario se ilustra en la figura C.17, la cual utiliza ANSI/ISA S95 como
middleware.

Figura C.17 - Arquitectura para el intercambio de informacion entre el nivel de negocio y el
nivel de manufactura

SAP R/3 PLANTA
VIRTUAL

ROCKWELL

MIDDLEWARE

Fuente: Propia, Febrero 2013.

El desarrollo de esta solucion tecnoldgica, tiene las siguientes implicaciones:
a) Disponibilidad de un software SAP R3 V4.x.

b) Disponibilidad de los paquetes Factory talk batch y Factory talk integrator
de Rockwell Automation.
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c) Desarrollo de una aplicacion para una arquitectura orientada a
WebServices, con el uso de uno de los lenguajes de programacion como
Java, php, .Net, entre otros.

3.1.5.1 Seleccién del escenario de intercambio de informacion

El primer escenario no se tiene en cuenta en el momento de la seleccion, debido a
que la empresa “Yogures de Colombia S.A” posee un nivel de sistematizacion que
le permite ir mas alla de este escenario, posibilidad que es brindada por los otros
escenarios, los cuales se caracterizan por permitir el almacenamiento correcto de
informacidn, sin inconsistencias ni pérdidas, ademas permiten el mantenimiento de
estandares, puesto que con la integracion de la informacién es mas facil respetar
los estandares necesarios, tanto los establecidos a nivel de la empresa como los
nacionales e internacionales [10], permiten tener un avanzado sistema de
consultas, altas, bajas y modificaciones de informacion, provenientes de cualquier
area de la empresa, manteniéndola siempre actualizada, entre otras ventajas. A
continuacion se describen los criterios para la seleccion.

Criterios de seleccion del escenario de intercambio de informacién

Teniendo en cuenta las necesidades de la empresa “Yogures de Colombia S.A” en
cuanto al manejo y estructura de la informacion, y los lineamientos definidos por el
estandar ANSI/ISA 95.00.05 para la transaccion de informacién, se establecen los
siguientes criterios, para seleccionar el escenario en el que se va a llevar a cabo
un disefio de la interfaz de comunicacion entre ANN y ANM.

a) Acoplamiento entre aplicaciones: Adaptabilidad de las aplicaciones
utilizadas en el escenario para realizar el intercambio de informacion entre
sistemas heterogéneos.

b) Capacidad: Habilidad que presenta cada escenario en el manejo de
grandes cantidades de informacién, variedad de formatos de informacién,
modularidad y capacidad de consulta repetitiva.

c) Escalabilidad: Se define como la propiedad que presenta cada escenario
para mejorar sus herramientas y aplicaciones, para una futura actualizacién

del mismo.

d) Seguridad: Nivel de seguridad y control de la informacion, respecto a
posibles fallos, ajustes y privacidad.
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e) Costos: Andlisis del alcance econdmico, que representa para cada
escenario, respecto a costos de licenciamiento, mantenimiento,
administraciéon de informacion, recursos utilizados y tiempo que representa
cada proceso de informacion.

Para la seleccion del escenario se utiliza la técnica de “Factores Ponderados” [11]
gue consiste en asignar un porcentaje de importancia a cada criterio y ponderarlo
como se muestra en la tabla C.151.

Tabla C.151 - Puntuacién de factores ponderados para la seleccién del escenario de
intercambio de Informacion

Escenarios de Intercambio de Informacion para la Compafiia
Yogures de Colombia S.A

Criterios Escenarios
Porcentaje | Basede | Aplicacion Web Plataformas
Datos Web Services | licenciadas
Acoplamiento
entre 35% 2 2 5 5
aplicaciones
Seguridad 30% 3 3 3 5
Escalabilidad 15% 3 3 5 5
Capacidad 15% 2 3 5 5
Costos 5% 3 3.5 4 4
Resultado 100% 25 2.675 4.35 4.85

Fuente: Propia, Febrero 2013

De acuerdo a los resultados que se obtuvieron en la tabla C.151, el escenario de
intercambio de informacion que se ajusta a las necesidades de la empresa
“Yogures de Colombia S.A” es el de plataformas licenciadas, obteniendo un
porcentaje de calificacion mayor, frente a los criterios establecidos. A continuacion
se propone la interfaz de comunicaciéon y se describe las plataformas licenciadas
con sus correspondientes componentes para el procesamiento de la informacion.

3.1.5.2 Interfaz de comunicacién con el escenario: Plataformas Licenciadas

Para proponer una interfaz de comunicacién que permita el intercambio de
mensajes especificados en la parte 5 de ANSI/ISA S95, con el uso de plataformas
licenciadas, se tiene en cuenta los siguientes aspectos:
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a) La familia de aplicaciones a utilizarse en la empresa son: SAP R/3 dedicada
a las funciones del nivel de negocio, donde se lleva a cabo la generacion
del programa de produccion, Factory Talk Integrator, que establece la
comunicacion entre las plataforma del nivel de negocio y la plataforma de
manufactura y Factory Talk Batch, donde se realiza la ejecucion de la
produccion.

b) Los requerimientos funcionales de la interfaz de comunicacion, se
establecen en diagramas UML, con la herramienta PowerDesigner! [12]

c) Se analiza la viabilidad tecnolégica para la implementacion de documentos
B2MML, ya que es un lenguaje de marcado que se ajusta a la informacién
definida y estructurada segun ANSI/ISA S95.

d) Se selecciona una arquitectura que se ajuste a la disponibilidad tecnolégica
de las plataformas licenciadas y a los lineamientos del ANSI/ISA S95.

3.1.5.3 Arquitectura para el escenario de plataformas licenciadas

Para la definicion de la arquitectura a utilizar se ha tenido en cuenta la
disponibilidad tecnologica que ofrece las aplicaciones licenciadas SAP R/3 y
Factory Talk Integrator de Rockwell Automation, la estructura del mensaje a enviar
y su contenido segun ANSI/ISA 95.00.05. A partir de dicha informacion, se
recomienda el uso de la arquitectura WebServices, dado que permite implementar
la comunicacion de las plataformas de manera bidireccional, generando
interoperabilidad entre estas.

Pensando en el uso de la arquitectura WebServices, para la empresa “Yogures de
Colombia S.A” se define dos servicios, los cuales se usaran para realizar el
intercambio de la informacion del programa de produccion y el desempefio de
produccion con el uso de ANSI/ISA S95, dichos servicios son los siguientes:

a) Cargar Informacion: este servicio permite que la informacién del programa
de produccion y desempefio de produccion pueda ser subida a la web, para
Su posterior acceso.

b) Descargar Informacion: Para este servicio se hace necesario que el
primer servicio, haya sido realizado, para que en el momento de requerir la

1 Desarrollados en la monografia
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informacion del programa de produccién y desempefio de produccion, se
pueda descargar.

Dado que la informacion a intercambiar en los servicios ofrecidos, es suministrada
y recibida por las aplicaciones de negocio y manufactura, estas cumplirdn con el
rol de proveedor en el momento que se encuentren enviando informacion y
cuando reciban informacion solicitada desempefiaran el rol de usuario, ademas los
servicios serdn almacenados en el registro de la aplicaciéon middleware la cual
permitird unificar la informacion por medio del estdndar como se ilustra en la figura
C.18. De esta manera se cumplir4 con los requerimientos de desarrollo, para la
implementacion del estandar ANSI/ISA 95 en el caso de estudio.

Para el desarrollo de la dltima actividad de la metodologia propuesta para el
disefio del sistema de informacién en el escenario de plataformas licenciadas, se
utiliza los schemas B2MML (Business to Manufacturing Markup “Hypertext”
Language) debido que es un lenguaje de marcado soportado por las aplicaciones,
en el que se puede manipular grandes cantidades de informacion definidas por
ANSI/ISA S95, los cuales podra encontrar en formato digital.

Figura C.18 - Arquitectura para el intercambio de informacidn entre el nivel de negocio y el
nivel de manufactura

SAP R/3 PLANTA
VIRTUAL

ROCKWELL

MIDDLEWARE

Fuente: Propia, Febrero 2013.
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3.1.5.4 Anélisis de plataformas licenciadas

En esta seccion se muestra las diferentes alternativas tecnoldgicas que ofrece
cada plataforma para lograr el intercambio de informacién frente al caso de
estudio.

a) Plataforma SAP R/3[13]

SAP (System Awendungenund Produkte - Sistemas, Aplicaciones y Productos)
[14] es una compafia Alemana dedicada al desarrollo de sistemas de gestion
empresarial. Entre sus productos es SAP Bussines One y SAP R/3, este ultimo
producto sera estudiado como aplicacién para el nivel de negocios del presente
proyecto.

La plataforma SAP R/3 posee una gran capacidad de adaptacion a soluciones de
interoperabilidad, permite la reduccion de costos por el uso minimo de interfaces,
capas y mantenimiento de informacién, brinda flexibilidad al uso de estandares,
por ejemplo, para las interfaces que siguen a ANSI/ISA S95 (implementaciones
basadas en B2MML), ofreciendo una integracion logica, para los niveles de
negocio y manufactura [15].

La plataforma SAP R/3 permite el manejo de contenido relacionado con temas de
integracion, utiliza las siguientes funciones:

e Remote Function Call (RFC), es una interfaz para la comunicacion entre el
sistema SAP R/3 y otros sistemas compatibles a través de conexiones
TCP/IP [16].

e Business Application Programming Interface (BAPI), es una funcion de tipo
RFC, utilizada en SAP R/3 para automatizar procesos e interactuar con
otros sistemas [17].

e |IDOCs, es un documento de SAP R/3 que cumple con la funcién de
intercambio de datos y automatizacion en los sistemas informaticos, su
enfoque es similar a XML, pero se diferencia en la sintaxis utilizada [18].

b) SAP R/3 - Programa de produccion

Desde el médulo de produccion de SAP R/3, se envia el Récipe de control, el cual
es recibido por el mdédulo xMll, este se encarga de mapear el programa de
produccion y transformar el mensaje en B2MML, posteriormente es enviado a la
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sistema del nivel de manufactura, donde es procesado. La figura C.19 ilustra este
el procedimiento [15].

Figura C.19 - Programa de produccién desde SAP R/3

1. Invoca al médulo xMlI I Médulo de produccién de SAP R/3

2. Envia el Récipe de control al xMil

3. Recibe el Récipe de control.

4. Mapea el programa de producciéon en un
mensaje B2MML.

5. Envia el mensaje B2MML a la aplicacién del
nivel de manufactura.

v
Modulo xMll |

e - - - -

T 6. Recibe, revisa y guarda los mensajes
B2MML del programa de produccion.

Sistema del nivel de negocio | 7. Ejecuta el programa de produccion.

|
i

_—_ e e e ———)

| Sistema del nivel de manufactura |

Fuente propia, basado en [15], Febrero de 2013.

c) SAP R/3 — Desempeiio de produccion

El sistema del nivel de manufactura envia el desempefio de produccién
estructurado en formato XML, este se encarga de mapear el programa de
produccion y transformarlo en B2MML, el modulo xMIl recibe la informacién,
mapea el mensaje del proceso, transforma la entrada para procesar los mensajes
de SAP R/3 y lo envia hacia el nivel de negocio por medio de RFC (Remote
Function Call), donde finalmente se recibe, verifica y guarda el mensaje del
proceso como se ilustra en la figura C.20 [15].
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Figura C.20 - Desempefio de produccién desde SAP R/3

I Médulo de produccion de SAP R/3 J 7. Recibe, revisa y guarda el mensaje

Vv

l_MédU|° xMIl | 3. Recibe el desempefio de produccion con la estructura
- == de mensaje definido en ANSI/ISA 95.

4. Mapea hacia el nivel de negocio el mensaje procesado.

5. Transforma la entrada a mensajes de proceso de SAP

6. Envia el mensaje procesado al nivel de negocio REC

)

I Sistema del nivel de negocio XML

- - - - - - - = -

1. Invoca xMlI

2. Envia el desempefio de produccidon

con la estuctura de mensaje definido
en ANSI/ISA 95 . €= —————————
I Sistema del nivel de manufactura |

Fuente propia, basado en [15] Febrero de 2013.

No obstante existen otras alternativas para realizar la conexion con otras
aplicaciones con el uso del modulo SAP Business Connector Adapter y la
arquitectura Web Services [19,20].

d) Plataforma Rockwell

Segun la informacion proveniente de la literatura de Rockwell Automation, el
manejo de intercambio de datos, entre los sistemas de negocio y los sistemas de
manufactura, que tiene esta plataforma esta enfocado con la siguiente estructura
[21]:

1. En el nivel de piso de planta, existen sistemas de control los cuales

gobiernan las operaciones de control de procesos, discretos, batch y
sistemas de seguridad entre otros. En resumen, estos sistemas son
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conocidos como disciplinas de control Logix, dado que su manera de
trabajo esta ligada a este tipo de soluciones de Rockwell. No obstante, es
necesario resaltar que en algunos casos industriales se emplean sistemas
de otros fabricantes adicionales a los mencionados, en todos los niveles de
produccién.

En un nivel intermedio, donde se administran los datos, se recibe y se
supervisa la informacién proveniente de los sistemas de control, monitoreo
y visualizacion de la planta, a través de las disciplinas de produccion de
Factory talk.

La interoperacion entre los sistemas, de manufactura y de negocio, se da
por medio de las disciplinas de Factory Talk, donde se elaboran respuestas
de produccién y son enviadas a sistemas empresariales.

Una vez que estos sistemas han recibido dicha informacion, la procesan en
aplicaciones como: de planeacion de recursos empresariales,
administracion de recursos de clientes, entre otras, estas permiten la
evaluacion de la informacion entregada, y contindan con el proceso de
interoperabilidad, enviando el programa de produccion a las aplicaciones de
Factory Talk.

Finalmente, el programa de produccion recibido se transforma en una orden
de produccion a ejecutar en el nivel de sistemas de control, iniciando de
nuevo el ciclo de la arquitectura integrada, definida por Rockwell
Automation. La visualizacién de la anterior dindmica de trabajo referente a
la interoperabilidad de herramientas Rockwell con sistemas empresariales
se puede observar en la figura C.21.
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Figura C.21 - Flujo de Intercambio de Informacioén en Rockwell

—)

3. Respuestas 4. Programas
de produccion de produccién

Rockwell
Autfomation

2. Informacidn 5. Ordende
a nivel de toda produccion
la planta

& 1. Sistemas de t

control
Fuente: Propia, adaptado de Rockwell Automation, febrero 2013

El paquete utilizado para la ejecucion del proceso de Yogurt natural parcialmente
descremado es Factory Talk Batch, se ofrece una solucion alternativa que permita
recibir y enviar informacion con sistemas empresariales; el paquete Factory Talk
Integrator, destacado por sus diferentes caracteristicas de interoperabilidad. A
continuacion se analizara dicho paquete, teniendo en cuenta su importancia frente
a la comunicacion que se desea realizar entre el nivel de manufactura y el nivel de
negocio.

e) Factory Talk Integrator

FactoryTalk Integrator es un componente esencial del paquete del software
FactoryTalk Integrated Production y Performance software suite. Se encuentra
disefiado para obtener datos con facilidad, permitiendo el intercambio de
informacion entre el sistema del nivel de negocio y el sistema del nivel de
manufactura, mediante adaptadores (HTTP, TCP/IP, WebServices, eMalil,
aplicaciones Oracle, SAP R3 V4.x, entre otros).

Factory Talk Integrator, permite el uso de B2MML, lo cual hace que la integracion
con otras aplicaciones que utilicen este lenguaje de marcado sea mas simple. En
la figura C.22 se ilustra el funcionamiento descrito [22].
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Figura C.22 - Factory Talk Integrator

Sistema del nivel de negaocios

Envio de solicitud de produccion al
sistema del nivel de manufactura

Adaptadores
Transforman y entregan la informacion

FactoryTalk Integrator

Adaptadores
Transforman y entregan la informacion

Envio de respuestas de produccion al
sistema de nivel de negocios

Sistema del nivel de manufactura

Fuente: Propia, adaptado de Rockwell Automation, febrero 2013

Del anterior andlisis se observa la capacidad de SAP R/3 y Factory Talk Integrator
para soportar leguajes de comunicacion comun, en especial se desataca el uso de
B2MML (lenguaje de marcado que puede plasmar toda la informacion del
programa de produccion y del desempefio de producciéon segun ANSI/ISA S95).
Dada esta compatibilidad se recomienda el uso de estas plataformas para
establecer una comunicacion entre el nivel de negocios y nivel de manufactura.
Adicionalmente, las aplicaciones de estas plataformas licenciadas no presentan
inconvenientes de comunicacion, gracias a su disponibilidad tecnolégica frente a
los diferentes recursos que manejan, sin embargo, en la industria lo mas cotidiano
es que no se pueda contar con herramientas con estas funcionalidades en comun,
inclusive existen aplicaciones de SAP y de Rockwell Automation que no tienen los
moédulos y adaptadores que permitan el intercambio entre ellos, haciendo
necesario el desarrollo de un middleware que permita dicha comunicacion.

Finalmente el andlisis de los diferentes escenarios de intercambio de informacion,
ha permitido estimar las situaciones que se pueden presentar en el mercado, dado
gue no siempre se cuenta con tecnologias que soporten determinado desarrollo o
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recursos econdmicos para tal ejecucion. El escenario de integracion con
plataformas licenciadas es el caso mas complejo a nivel de desarrollo, debido que
son sistemas cerrados los cuales no permiten modificaciones internas en su
funcionamiento. Actualmente existen plataformas como SAP R/3 y Rockwell
Automation, que brindan diferentes maneras de comunicarse con otros productos,
utilizando arquitecturas orientadas a servicios, como WebService.

Con el disefio para el intercambio de informacién con el escenario de plataformas
licenciadas (SAP R/3 y Rockwell Automation), se establece una alternativa con
una serie de pasos y recomendaciones para realizar una implementacién con el
uso de estas tecnologias, descritas en los diagramas UML desarrollados. Sin
embargo, la creacion de una aplicacion Middleware es una labor compleja que
requiere de tiempo y personal capacitado con conocimiento técnico en ANSI/ISA
S95, para lograr una implementacion integra, lo cual hace que se torne atractivo el
uso de las diferentes soluciones tecnologicas que trae incorporado las plataformas
licenciadas.

Los Webservice permiten que el area de integracion cumpla agilmente las
necesidades del negocio, cerrando cada vez mas la brecha entre la evolucion del
negocio y el soporte tecnoldgico. Dado que se basa en estandares, interoperables
e independientes de un proveedor especifico, permitiendo una toma de decisiones
agil y eficiente, llevando a los usuarios al uso de una metodologia que permite la
reutilizacion de servicios para la comunicacion con nuevas aplicaciones o
funcionalidades que apoyen los procesos.

Un componente software es diferente a un servicio, debido que el servicio maneja
conceptos de negocio, es accesible a protocolos abiertos, tiene un grado de
autonomia alto, define sus propias politicas de escalabilidad, seguridad, tolerancia
a fallos, estando menos acoplados a los componentes, a diferencia de un
componente software el cual se encuentra fuertemente ligado como una aplicacion
web. Por ejemplo, los servicios usualmente manejan el protocolo SOAP, que estan
fuertemente ligados a la invocacion de servicios remotos estandar, basado en
protocolos estandares de internet como HTTP para la transmisiéon y XML para
codificacion de datos, consiguiendo independencia tanto de la plataforma y
lenguaje de desarrollo, lo cual no puede hacer un componente software, que se
encuentra limitado al lenguaje en el cual fue creado.
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4 ANEXO D: COMPLEMENTO DE LA EJEMPLARIZACION DEL
INTERCAMBIO DE INFORMACION SEGUN LA PARTE 5 DEL ESTANDAR
ANSI/ISA 95

Este anexo es un complemento de la ejemplarizaciéon realizada en el capitulo 4,
donde se muestra en detalle el contenido de los mensajes intercambiados para
algunos casos.

4.1 Tercer caso: Solicitud del envio del programa de produccion para un
segmento en particular

Se realiza el envio del programa de produccion del “Yogurt natural parcialmente
descremado” para el segmento “estandarizacién”. El caso se ejemplariza con el
modelo PULL, empleando un identificador wildcard.

La ANN responde a la solicitud de ANM, mediante el modelo PULL, a través del
verbo SHOW, realiza el envio en orden de los requerimientos de produccidén que
se nombran a continuacion correspondientes al segmento de:

e En la figura D.23 se ilustra el envio de los “requerimientos de segmento” y
los “parametros de producciéon”.

e Enlafigura D.24 se ilustra el envio de los “requerimientos de personal”.

e En la figura D.25 se ilustra el envio de las “propiedades de los
requerimientos de personal”.

e Enlafigura D.26 se ilustra el envio de los “requerimientos de equipo.

e En la figura D.27 se ilustra el envio de las “propiedades de los
requerimientos de equipo”.

e En la figura D.28 se ilustra el envio de los “requerimientos del material
consumido” y las “propiedades de los requerimientos del material
consumido”.

e En la figura D.29 se ilustra el envio de los “requerimientos del material
producido” y las “propiedades de los requerimientos del material producido.
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Figura D.23 - Transaccion PULL del programa de produccidn del segmento recepcion
y almacenamiento

ANM

GET - Programa de producciéon: Recepcion y
almacenamiento

SHOW - Programa de produccién: Recepcion y
almacenamiento

Area de identificacion de la aplicacién

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

I F-24-01-13/H-NR-N? I

Aplicacion = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Never

F:24 -01-13/H:08:03

Area de datos

Verbo = SHOW

Nombre = Requerimiento de segmento de proceso
ID =RYA_ARS

Segmento de proceso = Recepcién vy
almacenamiento

Descripcidon = Requerimientos que establecen
los recursos que se utilizardn en el segmento de
recepcion y  almacenamiento, para la
elaboracion de un batch de Yogurt Natural
Parcialmente descremado

Tiempo iniciaciéon minimo=2013-01-24T08:10:00
Tiempo finalizaciéon max = 2013-01-24T09:34:00
Duracién = 1H, 24 min

Nombre = Parametros por segmento de proceso
Descripcion = Definicién de los pardmetros de
produccion para la elaboracion correcta del
producto en el segmento de recepcion y
almacenamiento

ID = RYA_APP

Nombre del parametro = Grasa

Valor=1.3%

Unidad de medida del valor = Kg/s

Definicién = El contenido graso para el Yogurt
parcialmente descremado no debe ser mayor al
3%.

Area de datos

Verbo =GET

Nombre =  Requerimientos del
segmento de proceso

ID = RYA_ARS

Nombre = Parametros por segmento
de proceso

ID = RYA_APP

Nombre = Requerimientos de personal
por segmento de proceso

ID = RYA_ARP

Nombre = Propiedades de los
requerimientos del personal por
segmento de proceso

ID = RYA_APRP

Nombre = Requerimientos y
propiedades de equipo por segmento
de proceso

ID = RYA_UNIT

Nombre = Requerimientos del material
consumido por segmento de proceso
ID = RYA_ARMC

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de material consumido
por segmento de proceso

ID = RYA APRMC

Nombre = Requerimientos del material
producido por segmento de proceso

ID = RYA_ARMP

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de material producido
por segmento de proceso

ID = RYA_APRMP

G.S

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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Figura D.24 - Transaccion PULL del programa de produccién del segmento recepcién

ANN

=

[

y almacenamiento

ANM

SHOW - Programa de produccién: Recepcion y
almacenamiento

Area de identificacion de la aplicaciéon

Aplicacion = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Never

F:24 -01-13/H:08:03

Area de datos

Verbo = SHOW

Nombre = Requerimientos de personal por
segmento de proceso

ID = RYA_ARP
Segmento de
almacenamiento
Descripcidon = Atributos del requerimiento de
personal en el segmento de proceso de
recepcién y almacenamiento.

proceso = Recepcién vy

Persona = Operador 1

ID persona = OP1

Definicién = Persona encargado de realizar las
acciones de proceso requeridas en manufactura.
Cantidad =1

Persona = Jefe de produccion 1

ID persona =JP1

Definicién = Persona encargada de ejecutar las
aplicaciones requeridas en el control vy
administracion del batch. Ademas manipula la
herramienta de mapeo para el lanzamiento de
las 6rdenes de trabajo y realiza seguimiento de
la produccion.

Cantidad =1

GET - Programa de producciéon: Recepcion y
e dlMacenamiento

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicacion = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

I F-24-0N1-13/H-NR-N? I

Area de datos

| Verbo =GET I

Nombre = Requerimientos del segmento
de proceso

ID = RYA_ARS

Nombre = Pardmetros por segmento
de proceso

ID = RYA_APP

Nombre = Requerimientos de
personal por segmento de proceso

ID = RYA_ARP

Nombre = Propiedades de los
requerimientos del personal por
segmento de proceso

ID = RYA_APRP

Nombre = Requerimientos y
propiedades de equipo por segmento
de proceso

ID = RYA_UNIT

Nombre = Requerimientos del material
consumido por segmento de proceso
ID = RYA_ARMC

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de material consumido
por segmento de proceso

ID = RYA_APRMC

Nombre = Requerimientos del material
producido por segmento de proceso

ID = RYA_ARMP

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de material producido
por segmento de proceso

ID = RYA_APRMP

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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Figura D.25 - Transaccion PULL del programa de produccién del segmento recepcién
y almacenamiento

ANN

[

ANM

GET - Programa de producciéon: Recepcion y
almacenamiento

SHOW - Programa de produccién: Recepcion y
almacenamiento

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Never

F:24 -01-13/H:08:03

Area de datos

Verbo = SHOW

Nombre = Propiedades de los requerimientos
de personal por segmento de proceso

ID = RYA_APRP

Descripcion = Atributos de las propiedades del
requerimiento de personal en el segmento de
proceso de recepcion y almacenamiento.

Persona = Operador 1

Nombre de la propiedad = Turno

ID de la propiedad = OPT

Definicién de la propiedad = Define el periodo
temporal de trabajo.

Valor =1

Nombre de la propiedad = Duracién del turno

ID de la propiedad = OPD

Definicién de la propiedad = Define la duracién
del periodo temporal del trabajo.

Valor =8

Unidad de medida del valor = Horas

Persona = Jefe de produccion 1

Nombre de la propiedad = Turno

ID de la propiedad = OPT

Definicién de la propiedad = Define el periodo
temporal de trabajo.

Valor =1

Nombre de la propiedad = Duracién del turno

ID de la propiedad = OPD

Definicién de la propiedad Define la duracién
del periodo temporal del trabajo.

Valor =8

Unidad de medida del valor = Horas

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

I F-24-N1-13/H-NR-N? I

Area de datos

Verbo =GET

Nombre = Requerimientos del segmento
de proceso

ID =RYA_ARS

Nombre = Pardmetros por segmento
de proceso

ID = RYA_APP

Nombre = Requerimientos de personal
por segmento de proceso

ID = RYA_ARP

Nombre = Propiedades de los
requerimientos del personal por
segmento de proceso

ID = RYA_APRP

Nombre = Requerimientos y
propiedades de equipo por segmento
de proceso

ID = RYA_UNIT

Nombre = Requerimientos del material
consumido por segmento de proceso
ID = RYA_ARMC

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de material consumido
por segmento de proceso

ID = RYA APRMC

Nombre = Requerimientos del material
producido por segmento de proceso

ID = RYA_ARMP

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de material producido
por segmento de proceso

ID = RYA_APRMP

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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Figura D.26 - Transaccion PULL del programa de produccién del segmento recepcién
y almacenamiento

ANN

=)

ANM

GET - Programa de produccion: Recepcion y
almacenamiento

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicacién = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

I F-24-01-13/H: 0% 02 I

SHOW - Programa de produccion: Recepcion y
almacenamiento

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Never

F:24 -01-13/H:08:03

Area de datos

Verbo = SHOW

Nombre = Requerimientos de equipo por
segmento de proceso

ID = RYA_UNIT
Segmento  de
almacenamiento

proceso = Recepcién vy
Descripciéon = Unidad que contiene los equipos
que realizan la recepcién y almacenamiento.
Cantidad = 1

Unidad de medida de la cantidad = Unidad

Equipo = Tanque de almacenamiento

ID Equipo =TA

Descripcién = Tanque de almacenamiento de la
leche descremada.

Cantidad =1

Unidad de medida de la cantidad =Unidad

Equipo = Bomba centrifuga

ID Equipo = BB

Descripcidon = Permite trasladar la leche cruda
hacia el tanque de almacenamiento.

Cantidad =2

Unidad de medida de la cantidad =Unidades

Area de datos

Verbo =GET

Nombre = Requerimientos del segmento
de proceso

ID = RYA_ARS

Nombre = Pardmetros por segmento
de proceso

ID = RYA_APP

Nombre = Requerimientos de personal
por segmento de proceso

ID = RYA_ARP

Nombre = Propiedades de los
requerimientos del personal por
segmento de proceso

ID = RYA_APRP

Nombre = Requerimientos y
propiedades de equipo por segmento
de proceso

ID = RYA_UNIT

Nombre = Requerimientos del material
consumido por segmento de proceso
ID = RYA_ARMC

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de material consumido
por segmento de proceso

ID = RYA APRMC

Nombre = Requerimientos del material
producido por segmento de proceso

ID = RYA_ARMP

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de material producido
por segmento de proceso

ID = RYA_APRMP

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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Figura D.27 - Transaccion PULL del programa de produccién del segmento recepcién
y almacenamiento

ANN

=

[

ANM

GET - Programa de producciéon: Recepcion y
almacenamiento

SHOW - Programa de produccién: Recepcion y
almacenamiento

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Never

F:24 -01-13/H:08:03

Area de datos

Verbo = SHOW

Nombre = Propiedades de los requerimientos
de equipo por segmento de proceso

ID = RYA_UNIT

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = RYA _CAP_UNIT
Descripcion = Capacidad de la Unidad de
recepcién y almacenamiento.

Valor = 8.000

Unidad de medida del valor = Litros/hora

Equipo = Tanque de almacenamiento

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = CAP_TA

Descripcién = Capacidad maxima del tanque de
almacenamiento

Valor =20.000

Unidad de medida del valor = Litros/Hora.

Equipo = Bomba centrifuga

Nombre de la propiedad = Velocidad Angular

ID de la propiedad = VLC_BB

Descripcion = Revoluciones desarrolladas por
minuto de la bomba centrifuga.

Valor =661

Unidad de medida del valor = RPM

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

I F-24-01-13/H: 08 N2 I

Area de datos

Verbo =GET

Nombre = Requerimientos del segmento
de proceso

ID = RYA_ARS

Nombre = Pardmetros por segmento
de proceso

ID = RYA_APP

Nombre = Requerimientos de personal
por segmento de proceso

ID = RYA_ARP

Nombre = Propiedades de los
requerimientos del personal por
segmento de proceso

ID = RYA_APRP

Nombre =  Requerimientos vy
propiedades de equipo por segmento
de proceso

ID = RYA_UNIT

Nombre = Requerimientos del material
consumido por segmento de proceso
ID = RYA_ARMC

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de material consumido
por segmento de proceso

ID = RYA APRMC

Nombre = Requerimientos del material
producido por segmento de proceso

ID = RYA_ARMP

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de material producido
por segmento de proceso

ID = RYA_APRMP

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013

114

>




Figura D.28 - Transaccion PULL del programa de produccién del segmento recepcién
y almacenamiento

ANN

=

[

ANM

GET - Programa de producciéon: Recepcion y
almacenamiento

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANM

SHOW - Programa de produccion: Recepcion y
almacenamiento

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Never

F:24 -01-13/H:08:03

Area de datos

Verbo = SHOW

Nombre = Atributos de los requerimientos de
material consumido por segmento de proceso
ID = RYA_ARMC

Descripcidon = Atributos del requerimiento de
material consumido en el segmento de proceso
de recepcién y almacenamiento.

Definicidn del material = Leche descremada

ID del material = LD

Descripcion = Leche con un contenido de grasa
bajo en excelentes condiciones fisicas, sin
adulteraciones ni rebajada o mezclada con agua
u otros productos.

Cantidad = 18.000

Unidad de medida de la cantidad = Litros

Nombre=propiedades de los requerimientos de
material consumido por segmento de proceso
ID = RYA _APRMC

Descripcidn = Atributos de las propiedades del
requerimiento de material consumido en el
segmento de proceso de recepcion vy
almacenamiento.

Nombre de la propiedad = Temperatura
Descripcion = Temperatura de la leche
descremada en el segmento de recepcién y
almacenamiento.

Valor =4

Unidad de medida del valor =°C

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

I F-24-01-13/H: 08 0?2 I

Area de datos

Verbo =GET

Nombre = Requerimientos del segmento
de proceso

ID = RYA_ARS

Nombre = Pardmetros por segmento
de proceso

ID = RYA_APP

Nombre = Requerimientos de personal
por segmento de proceso

ID = RYA_ARP

Nombre = Propiedades de los
requerimientos del personal por
segmento de proceso

ID = RYA_APRP

Nombre = Requerimientos y
propiedades de equipo por segmento
de proceso

ID = RYA_UNIT

Nombre = Requerimientos del material
consumido por segmento de proceso
ID = RYA_ARMC

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de material consumido
por segmento de proceso

ID = RYA APRMC

Nombre = Requerimientos del material
producido por segmento de proceso

ID = RYA_ARMP

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de material producido
por segmento de proceso

ID = RYA_APRMP

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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Figura D.29 - Transaccion PULL del programa de produccién del segmento recepcién
y almacenamiento

ANN

P.S

ANM

GET - Programa de producciéon: Recepcion y
almacenamiento

SHOW - Programa de produccién: Recepcion y
almacenamiento

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Never

F:24 -01-13/H:08:03

Area de datos

Verbo = SHOW

Nombre = Atributos de los requerimientos de
material producido por segmento de proceso
ID = RYA_ ARMP

Descripcion = Atributos del requerimiento de
material producido en el segmento de proceso
de recepcién y almacenamiento.

Definicidn del material = Leche descremada

ID del material = LD

Descripcién = Leche con un contenido de grasa
bajo en excelentes condiciones fisicas, sin
adulteraciones ni rebajada o mezclada con agua
u otros productos.

Cantidad = 18.000

Unidad de medida de la cantidad = Litros

Nombre=propiedades de los requerimientos de
material producido por segmento de proceso
ID = RYA _APRMP

Descripcidn = Atributos de las propiedades del
requerimiento de material producido en el
segmento de proceso de recepcion vy
almacenamiento.

Nombre de la propiedad = Temperatura
Descripcion = Temperatura de la leche
descremada en el segmento de recepcion y
almacenamiento.

Valor =4

Unidad de medida del valor =°C

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

I F-24-01-13/H: 08 N2 I

Area de datos

Verbo =GET

Nombre = Requerimientos del segmento
de proceso

ID =RYA_ARS

Nombre = Pardmetros por segmento
de proceso

ID = RYA_APP

Nombre = Requerimientos de personal
por segmento de proceso

ID = RYA_ARP

Nombre = Propiedades de los
requerimientos del personal por
segmento de proceso

ID = RYA_APRP

Nombre = Requerimientos y
propiedades de equipo por segmento
de proceso

ID = RYA_UNIT

Nombre = Requerimientos del material
consumido por segmento de proceso
ID = RYA_ARMC

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de material consumido
por segmento de proceso

ID = RYA APRMC

Nombre = Requerimientos del material
producido por segmento de proceso

ID = RYA_ARMP

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de material producido
por segmento de proceso

ID = RYA_APRMP

G.S

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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4.2 Cuarto caso: Solicitud de envio del programa de produccion con
identificador wildcard

Se realiza el envio del programa de produccion del “Yogurt natural parcialmente
descremado” para el segmento “estandarizacién”. El caso se ejemplariza con el
modelo PULL, empleando un identificador wildcard.

La ANN envia un mensaje de respuesta a la solicitud realizada por la ANM, en la
gue mediante el modelo PULL, a través del verbo SHOW, realiza el envio en
orden de los requerimientos de produccién que se nombran a continuacién
correspondientes al segmento de “estandarizacion”:

e En la figura D.30 se ilustra el envio de los “requerimientos de segmento” y
los “parametros de produccién”.

e Enlafigura D.31 se ilustra el envio de los “requerimientos de personal”.

e En la figura D.32 se ilustra el envio de las “propiedades de los
requerimientos de personal”

e Enlafigura D.33 se ilustra el envio de los “requerimientos de equipo”.

e En la figura D.34 se ilustra el envio de las “propiedades de los
requerimientos de equipo” del segmento de “estandarizacion”.

e En la figura D.35 se ilustra el envio de los “requerimientos del material
consumido” y las “propiedades de los requerimientos del material
consumido”.

e En la figura D.36 se ilustra el envio de los “requerimientos del material
producido” y las “propiedades de los requerimientos del material producido”.
Ademas se incluye la confirmacién de la ANM a los mensajes de solicitud
enviados por la ANN.
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Figura D.30 - Transaccién PULL del programa de produccidon: Segmento de estandarizaciéon

ANM

GET - Programa de produccién:

Estandarizacion

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

F-24-01-13/H: 0% 02

SHOW - Programa de produccién: Estandarizacion

Area de identificacion de la aplicaciéon

Aplicaciéon = ANN

ID del remitente = IPP

Confirm = Alwavs

Area de datos

Verbo =GET

Nombre = Programa de produccién
para el segmento “estandarizacion”
ID=ETZ %

I

F:24 -01-13/H:08:03

Area de datos

Verbo = SHOW

Nombre = Requerimiento de segmento de
proceso

ID =ETZ_ARS

Segmento de proceso = Estandarizacion
Descripcion = Requerimientos que establecen
los recursos que se utilizaran en el segmento de
estandarizacidn, para la elaboracién de un batch
de Yogurt Natural Parcialmente descremado.
Tiempo iniciaciéon minimo =2013-01-24T09:34:00
Tiempo finalizaciéon max = 2013-01-24T09:57:00

Nombre = Parametros por segmento de proceso
Descripcidon = Definicién de los pardmetros de
produccion para la elaboracion correcta del
producto en el segmento de estandarizacion

ID =ETZ _APP

Nombre del parametro = Lactosa

Valor =39.6782%

Unidad de medida del valor = Kg/s

Definicién Porcentaje de lactosa que se debe
garantizar en la leche descremada.

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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Figura D.31 - Transaccién PULL del programa de produccidn: Segmento de estandarizacién

GET - Programa de produccién:

SHOW - Programa de produccién: Estandarizacion

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANN

ID del remitente = IPP

Confirm = Alwavs

F:24 -01-13/H:08:03

Area de datos

Verbo = SHOW

Nombre = Requerimientos de personal por
segmento de proceso

ID = ETZ_ARP

Descripcion = Atributos del requerimiento de
personal en el segmento de proceso de
estandarizacion.

Persona = Operador 1

ID persona = OP1

Descripcion = Persona encargado de realizar las
acciones de proceso requeridas en manufactura.
Cantidad =1

Persona = Jefe de produccion 1

ID persona =JP1

Descripcidn = Persona encargada de ejecutar las
aplicaciones requeridas en el control y
administracion del batch. Ademas manipula la
herramienta de mapeo para el lanzamiento de
las érdenes de trabajo y realiza seguimiento de
la produccién.

Cantidad = 1.

Estandarizacion

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

F:24-01-13/H: 0% 02

Area de datos

Verbo =GET

Nombre = Programa de produccién
para el segmento “estandarizacion”
ID=ETZ %

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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Figura D.32 - Transaccién PULL del programa de produccidon: Segmento de estandarizaciéon

|ANNI

=

GET - Programa de produccién:

<€

SHOW - Programa de produccién: Estandarizacion

Area de identificacién de la aplicacién

Aplicacion = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Alwavs

Estandarizacion

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

F-24-01-13/H: 0% 02

F:24 —01-13/H: 08:03

Area de datos

Verbo = SHOW

Nombre = Propiedades de los requerimientos
de personal por segmento de proceso

ID = ETZ _APRP

Descripcion = Atributos de las propiedades del
requerimiento de personal en el segmento de
proceso de estandarizacion.

Persona = Operador 1

Nombre de la propiedad = Turno

ID de la propiedad = OPT

Definicién de la propiedad = Define el periodo
temporal de trabajo.

Valor =1

Nombre de la propiedad = Duracién del turno

ID de la propiedad = OPD

Definicién de la propiedad = Define la duracién
del periodo temporal del trabajo.

Valor =8

Unidad de medida del valor = Horas

Persona = Jefe de produccion 1

Nombre de la propiedad = Turno

ID de la propiedad = OPT

Definicién de la propiedad = Define el periodo
temporal de trabajo.

Valor =1

Nombre de la propiedad = Duracién del turno

ID de la propiedad = OPD

Definicién de la propiedad Define la duracién
del periodo temporal del trabajo.

Valor=8

Unidad de medida del valor = Horas

Area de datos

Verbo =GET

Nombre = Programa de produccién
para el segmento “estandarizacion”
ID=ETZ %

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013

120

ANM

I

gm




Figura D.33 - Transaccién PULL del programa de produccidn: Segmento de estandarizaciéon

|ANNI

=

GET - Programa de produccién:

<€

SHOW - Programa de produccién: Estandarizacion

Area de identificacion de la aplicaciéon

Aplicaciéon = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Alwavs

F:24 -01-13/H:08:03

Area de datos

Verbo = SHOW

Estandarizacion

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

F-24-01-13/H: 0% 02

Area de datos

Verbo =GET

Nombre = Programa de produccién
para el segmento “estandarizacion”
ID=ETZ %

Nombre = Requerimientos de equipo por
segmento de proceso

ID =ETZ _UNIT

Descripcidon = Unidad que contiene los equipos
que realiza la estandarizacion.

Cantidad = 1

Unidad de medida de la cantidad = Unidad

Equipo = Tanque de proceso

ID Equipo =TP

Descripcidn = Tanque que permite el proceso de
mezclar la leche descremada con la mezcla
potencializadora.

Cantidad =1

Unidad de medida de la cantidad =Unidad

Equipo = Bomba centrifuga

ID Equipo = BB

Descripcion = Permite la transferencia de la
leche descremada.

Cantidad =2

Unidad de medida de la cantidad =Unidades

Equipo = Mezclador

ID Equipo = MX

Descripcion = Realiza el agitado de la leche
descremada en tanque de proceso.

Cantidad =1

Unidad de medida de la cantidad =Unidad

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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Figura D.34 - Transaccién PULL del programa de produccidon: Segmento de estandarizaciéon

|ANNI

=

GET - Programa de produccién:

<€

Estandarizacion

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

SHOW - Programa de produccién: Estandarizacion

Area de identificacion de la aplicaciéon

F-24-01-13/H: 0% 02

Aplicaciéon = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Alwavs

F:24 -01-13/H:08:03

Area de datos

Verbo =GET

Nombre = Programa de produccién
para el segmento “estandarizacion”
ID=ETZ %

Area de datos

Verbo = SHOW

Nombre = Propiedades de los requerimientos
de equipo por segmento de proceso

ID = ETZ_UNIT

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = ETZ _CAP_UNIT

Descripcion = Capacidad de la Unidad de
estandarizaciéon

Valor = 8.000

Unidad de medida del valor = Litros/hora

Equipo = Tanque de proceso

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = CAP_TP

Descripcidn = Capacidad maxima del tanque de
almacenamiento

Valor =10.000

Unidad de medida del valor = Litros/Hora.

Equipo = Bomba centrifuga

Nombre de la propiedad = Velocidad Angular

ID de la propiedad = VLC_BB

Descripcion = Revoluciones desarrolladas por
minuto de la bomba centrifuga.

Valor =529

Unidad de medida del valor = RPM

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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Figura D.35 - Transaccién PULL del programa de produccidn: Segmento de estandarizaciéon

|ANNI

=

3

<€

GET - Programa de produccién:
Estandarizacion

SHOW - Programa de produccién: Estandarizacion

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicacion = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Alwavs

F:24 —01-13/H: 08:03

Area de datos

Verbo = SHOW

Nombre = Atributos de los requerimientos de
material consumido por segmento de proceso
ID = ETZ_ARMC

Descripcion = Atributos del requerimiento de
material consumido en el segmento de proceso
de estandarizacion.

Definicion del material = Leche descremada

ID del material = LD

Descripcién = Leche con un contenido de grasa
bajo en excelentes condiciones fisicas, sin
adulteraciones ni rebajada o mezclada con agua
u otros productos.

Cantidad = 18.000

Unidad de medida de la cantidad = Litros
Definicion del material = Mezcla
potencializadora

ID del material = MP

Descripcidon = Mezcla a base de leche en polvo,
leche entera y azucar liquida, libre de agentes y
sustancias extrafias que contaminen el
producto.

Cantidad =240

Unidad de medida de la cantidad = Litros

Nombre=propiedades de los requerimientos de
material consumido por segmento de proceso
ID =ETZ _APRMC

Descripcidn = Atributos de las propiedades del
requerimiento de material consumido en el
segmento de proceso de estandarizacion.
Nombre de la propiedad = Temperatura
Descripcion = Temperatura de la leche
descremada en el segmento estandarizacion.
Valor =4

Unidad de medida del valor =°C

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

I F-24-01-13/H: 0% 02

Area de datos

Verbo =GET

Nombre = Programa de produccién
para el segmento “estandarizacion”
ID=ETZ %

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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Figura D.36 - Transaccién PULL del programa de produccidon: Segmento de estandarizaciéon

P.S

GET - Programa de produccién:
Estandarizacion

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANM

SHOW - Programa de produccién: Estandarizacion

ID del remitente = JEP

Area de identificacion de la aplicaciéon

Aplicaciéon = ANN

Confirm = Never

ID del remitente = JPP

F-24-0N1-13/H-NR-N?

Confirm = Alwavs

F:24 —01-13/H: 08:03

Area de datos

Verbo =GET

Area de datos

Verbo = SHOW

Nombre = Programa de produccién
para el segmento “estandarizacion”
ID=ETZ %

Nombre = Atributos de los requerimientos de
material producido por segmento de proceso
ID = ETZ_ARMP

Descripcidon = Atributos del requerimiento de
material producido en el segmento de proceso
de estandarizacion.

Definicion del material = Mezcla base

ID del material = MB

Descripcidn = Leche base estandarizada con un
mayor contenido de grasa, sélidos no grasos y
lactosa.

Cantidad =7.768

Unidad de medida de la cantidad = Litros

ANM

=]

CONFIRM - Programa de produccion:
Estandarizacién

Nombre=propiedades de los requerimientos de
material producido por segmento de proceso
ID = RYA _APRMP

Descripcion = Atributos de las propiedades del
requerimiento de material producido en el
segmento de proceso de estandarizacion.
Nombre de la propiedad = Temperatura
Descripcion = Temperatura de la leche
descremada en el segmento de estandarizacion.
Valor =4

Unidad de medida del valor = °C

Area de identificacion de la aplicacion

Aplicacion = ANM

ID del remitente = JEP

F:24-01-13/H:08:02

Area de datos

Verbo = CONFIRM

Suceso Exitoso:
Programa de producciéon para el
segmento “estandarizacién”

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013




4.3 Sexto caso: Envio de un objeto en particular del programa de
produccion

Se realiza el envio de los “requerimientos de equipo” de todos los segmentos que
componen el proceso. El caso se ejemplariza con el modelo PUSH.

La ANN envia un mensaje de respuesta a la solicitud de los “requerimientos de
equipo” y de las “propiedades de los requerimientos de equipo” por parte de la
ANM, mediante el modelo PUSH, a través del verbo PROCESS, correspondientes
a los ocho (8) segmentos del proceso, como se ilustra en las siguientes figuras:

e En la figura D.37 se ilustra el envio para el segmento de “recepcion y
almacenamiento”.

e Enlafigura D.38 se ilustra el envio para el segmento de “estandarizacion”.

e Enlafigura D.39 se ilustra el para el segmento de “pasteurizacion”.

e En la figura D.40 se ilustra el para el segmento de “almacenamiento de
leche pasteurizada”.

e Enlafigura D.41 se ilustra el para el segmento de “termizacion”.

e Enlafigura D.42 se ilustra el envio para el segmento de “fermentacién”.

e Enlafigura D.43 se ilustra el envio para el segmento de “refrigeracién”.

e En la figura D.44 se ilustra el envio para el segmento de “cargue de
camiones cisterna”.

e En la figura D.45 se ilustra la respuesta de la ANM, mediante el modelo
PUSH, a través del verbo ACKNOWLEDGE — ACCEPTED.
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Figura D.37 - Transaccién PUSH del programa de produccion: Requerimientos de equipo

PROCESS — Requerimientos de equipo por
segmento de proceso

Area de identificacién de la aplicacién

Aplicacion = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Never

F:24 —01-13/H: 08:02

PROCESS - Requerimientos de equipo por
segmento de proceso

Area de identificacion de la aplicacién

Area de datos

Aplicaciéon = ANN

Verbo = PROCESS

ID del remitente = JPP

Confirm = Never

Nombre = Requerimientos de equipo por
segmento de proceso

ID = RYA_UNIT

Descripcion = Unidad que contiene los
equipos que realizan la recepciéon y
almacenamiento.

Cantidad = 1

Unidad de medida de la cantidad =
Unidad

Equipo = Tanque de almacenamiento

ID Equipo =TA

Descripcion = Tanque de almacenamiento
de la leche descremada.

Cantidad =1

Unidad de medida de la cantidad =Unidad

Equipo = Bomba centrifuga

ID Equipo = BB

Descripcidon = Permite trasladar la leche
cruda hacia el tanque de
almacenamiento.

Cantidad =2

Unidad de medida de la cantidad
=Unidades

F:24 -01-13/H:08:02

Area de datos

Verbo = PROCESS

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de equipo por segmento
de proceso

ID = RYA_UNIT

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = RYA _CAP_UNIT
Descripcién = Capacidad de la Unidad de
recepcion y almacenamiento.

Valor = 8.000

Unidad de medida del valor = Litros/hora

Equipo = Tanque de almacenamiento
Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = CAP_TA

Descripcion = Capacidad maxima del
tanque de almacenamiento

Valor = 20.000

Unidad de medida del valor = Litros/Hora.

Equipo = Bomba centrifuga

Nombre de la propiedad = Velocidad
Angular

ID de la propiedad = VLC_BB

Descripcidon = Revoluciones desarrolladas
por minuto de la bomba centrifuga.

Valor =661

Unidad de medida del valor = RPM

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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Figura D.38 - Transaccién PUSH del programa de produccion: Requerimientos de equipo

|ANNI

PROCESS — Requerimientos de equipo por
segmento de proceso

=

Area de identificacién de la aplicaciéon

Aplicacion = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Never

F:24 —01-13/H: 08:02

PROCESS — Requerimientos de equipo por
segmento de proceso

Area de identificacién de la aplicacién

Area de datos

Verbo = PROCESS

Nombre = Requerimientos de equipo
por segmento de proceso

ID =ETZ _UNIT

Descripcion = Unidad que contiene los
equipos que realiza la estandarizacion.
Cantidad = 1

Unidad de medida de la cantidad =
Unidad

Equipo = Tanque de proceso

ID Equipo =TP

Descripcion = Tanque que permite el
proceso de mezclar la leche descremada
con la mezcla potencializadora.

Cantidad =1

Unidad de medida de la cantidad
=Unidad

Equipo = Bomba centrifuga

ID Equipo = BB

Descripcidn = Permite la transferencia de
la leche descremada.

Cantidad =2

Unidad de medida de la cantidad
=Unidades

=

Aplicaciéon = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Never

F:24 -01-13/H:08:02

Area de datos

Verbo = PROCESS

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de equipo por segmento
de proceso

ID = ETZ_UNIT

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = ETZ _CAP_UNIT
Descripcién = Capacidad de la Unidad de
estandarizacidon

Valor = 8.000

Unidad de medida del valor = Litros/hora

Equipo = Tanque de proceso

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = CAP_TP

Descripcion = Capacidad maxima del
tanque de almacenamiento

Valor =10.000

Unidad de medida del valor = Litros/Hora.

Equipo = Bomba centrifuga

Nombre de la propiedad = Velocidad
Angular

ID de la propiedad = VLC_BB

Descripcién = Revoluciones desarrolladas
por minuto de la bomba centrifuga.

Valor =529

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013

Unidad de medida del valor = RPM
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Figura D.39 - Transaccién PUSH del programa de produccion: Requerimientos de equipo

|ANNI

=

PROCESS — Requerimientos de equipo por
segmento de proceso

Area de identificacién de la aplicaciéon

ANM

>

Aplicacion = ANN

ID del remitente = JPP

PROCESS - Requerimientos de equipo por

segmento de proceso

Confirm = Never

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANN

F:24 —01-13/H: 08:02

ID del remitente = JPP

Area de datos

Confirm = Never

Verbo = PROCESS

F:24 —01-13/H: 08:02

Nombre = Requerimientos de equipo
por segmento de proceso

ID =PTZ_UNIT

Descripcion = Unidad que contiene los
equipos que realiza la pasteurizacién.
Cantidad = 1

Unidad de medida de la cantidad =
Unidad

Equipo = Tanque de proceso

ID Equipo =TP

Descripcion = Tanque que permite
pasteurizar la mezcla obtenida en la
etapa anterior, de modo que se elimine
cualquier microorganismo.

Cantidad =4

Unidad de medida de la cantidad
=Unidades

Equipo = Intercambiador de calor

ID Equipo =1IC

Descripcion = Permite efectuar el
correspondiente tratamiento térmico a
la mezcla de la mezcla base para el
yogurt.

Cantidad =8

Unidad de medida de la cantidad
=Unidades

Equipo = Bomba centrifuga

ID Equipo = BB

Descripcidn = Permite la transferencia de
la leche descremada.

Cantidad =16

Unidad de medida de la cantidad
=Unidades

Area de datos

Verbo = PROCESS

=

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de equipo por segmento
de proceso

ID =PTZ_UNIT

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = PTZ _CAP_UNIT
Descripcidn = Capacidad de la Unidad de
pasteurizacién

Valor = 8.000

Unidad de medida del valor = Litros/hora

Equipo = Tanque de proceso
Nombre de la propiedad = Capacidad
ID de la propiedad = CAP_TP

Descripcion = Capacidad maxima del
tanque de almacenamiento
Valor = 2.000

Unidad de medida del valor = Litros/Hora.

Equipo = Intercambiador de calor
Nombre de la propiedad = Presion
Maxima del Intercambiador de Placas.

ID de la propiedad = PR_IC

Descripcién = Presidn de trabajo maxima
que soporta el Intercambiador.

Valor =7

Unidad de medida del valor = Bar

Equipo = Bomba centrifuga

Nombre de la propiedad = Velocidad
Angular

ID de la propiedad = VLC_BB

Descripcién = Revoluciones desarrolladas
por minuto de la bomba centrifuga.

Valor = 661

Unidad de medida del valor = RPM

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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Figura D.40 - Transaccién PUSH del programa de produccion: Requerimientos de equipo

|ANNI

=

PROCESS — Requerimientos de equipo por
segmento de proceso

Area de identificacién de la aplicaciéon

ANM

>

Aplicacion = ANN

ID del remitente = JPP

PROCESS - Requerimientos de equipo por
segmento de proceso

Confirm = Never

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANN

F:24 —01-13/H: 08:02

ID del remitente = JPP

Area de datos

Confirm = Never

Verbo = PROCESS

F:24 —01-13/H: 08:02

Nombre = Requerimientos de equipo
por segmento de proceso

ID = ALP_UNIT

Descripcion = Unidad que contiene los
equipos que realiza el almacenamiento
de leche pasteurizada.

Cantidad = 1

Unidad de medida de la cantidad =
Unidad

Equipo = Tanque de almacenamiento

ID Equipo =TA

Descripcion = Almacenamiento de la
leche.

Cantidad =1

Unidad de medida de la cantidad
=Unidad

Equipo = Bomba centrifuga

ID Equipo = BB

Descripcion = Permite transferir el
contenido de cada tanque pasteurizador
hacia el tanque de almacenamiento.
Cantidad =1

Unidad de medida de la cantidad
=Unidad

Area de datos

Verbo = PROCESS

=

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de equipo por segmento
de proceso

ID = ALP_UNIT

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = ALP _CAP_UNIT
Descripcién = Capacidad de la Unidad de
almacenamiento de leche pasteurizada
Valor = 8.000

Unidad de medida del valor = Litros

Equipo = Tanque de almacenamiento
Nombre de la propiedad = Capacidad
ID de la propiedad = CAP_TA

Descripcion = Capacidad maxima del
tanque de almacenamiento
Valor =9.000

Unidad de medida del valor = Litros/Hora.

Equipo = Bomba centrifuga

Nombre de la propiedad = Velocidad
Angular

ID de la propiedad = VLC_BB

Descripcién = Revoluciones desarrolladas
por minuto de la bomba centrifuga.

Valor =661

Unidad de medida del valor = RPM

=]

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013



Figura D.41 - Transaccién PUSH del programa de produccion: Requerimientos de equipo

|ANNI

=

PROCESS — Requerimientos de equipo por
segmento de proceso

Area de identificacién de la aplicaciéon

ANM

>

Aplicacion = ANN

ID del remitente = JPP

PROCESS - Requerimientos de equipo por

segmento de proceso

Confirm = Never

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANN

F:24 —01-13/H: 08:02

ID del remitente = JPP

Area de datos

Confirm = Never

Verbo = PROCESS

F:24 —01-13/H: 08:02

Nombre = Requerimientos de equipo
por segmento de proceso

ID =TRZ _UNIT

Descripcion = Unidad que contiene los
equipos que realiza la termizacién.
Cantidad = 1

Unidad de medida de la cantidad =
Unidad

Equipo = Tanque de proceso

ID Equipo =TP

Descripcion =Permite el almacenamiento
de la leche pasteurizada.

Cantidad =2

Unidad de medida de la cantidad
=Unidades

Equipo = Intercambiador de calor

ID Equipo =IC

Descripcion = Permite efectuar el
correspondiente tratamiento térmico a
la mezcla de la leche pasteurizada.
Cantidad =2

Unidad de medida de la cantidad
=Unidades

Equipo = Bomba centrifuga

ID Equipo = BB

Descripcion = Bomba centrifuga que
impulsa el contenido del tanque de
acopio a los tanques de termizacién.
Cantidad =4

Unidad de medida de la cantidad
=Unidades

Area de datos

Verbo = PROCESS

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de equipo por segmento
de proceso

ID =TRZ_UNIT

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = ALP _CAP_UNIT
Descripcidn = Capacidad de la Unidad de
termizacion.

Valor = 8.000

Unidad de medida del valor = Litros

Equipo =Tanque de proceso
Nombre de la propiedad = Capacidad
ID de la propiedad = CAP_TP

Descripcion = Capacidad maxima del
tanque de almacenamiento
Valor = 5.000

Unidad de medida del valor = Litros.

Equipo = Intercambiador de calor
Nombre de la propiedad = capacidad

ID de la propiedad = CAP_IC

Descripcién = Flujo volumétrico tipico del
tubo en condiciones normales.

Valor =10

Unidad de medida del valor = m”3/h

Equipo = Bomba centrifuga

Nombre de la propiedad = Eficiencia
mecanica

ID de la propiedad = EF_BB

Descripcién = Trabajo util de la bomba.
Valor =80

Unidad de medida del valor =%

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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Figura D.42 - Transaccién PUSH del programa de produccion: Requerimientos de equipo

|ANNI

=

PROCESS — Requerimientos de equipo por
segmento de proceso

Area de identificacién de la aplicaciéon

ANM

>

Aplicacion = ANN

ID del remitente = JPP

PROCESS - Requerimientos de equipo por
segmento de proceso

Confirm = Never

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANN

F:24 —01-13/H: 08:02

ID del remitente = JPP

Area de datos

Confirm = Never

Verbo = PROCESS

F:24 —01-13/H: 08:02

Nombre = Requerimientos de equipo
por segmento de proceso

ID = FRZ _UNIT

Descripcion = Unidad que contiene los
equipos que realiza la fermentacion.
Cantidad = 1

Unidad de medida de la cantidad =
Unidad

Equipo = Tanque de proceso

ID Equipo =TP

Descripcion = Tanque de fermentacion
de la mezcla resultante de la etapa de
termizacion.

Cantidad =2

Unidad de medida de la cantidad
=Unidades

Equipo = Bomba centrifuga

ID Equipo = BB

Descripcion = Bomba centrifuga que
impulsa el contenido desde los tanques
refrigeradores a los tanques de
fermentacion.

Cantidad =2

Unidad de medida de la cantidad
=Unidades

Area de datos

Verbo = PROCESS

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de equipo por segmento
de proceso

ID = FRZ_UNIT

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = FRZ _CAP_UNIT
Descripcidn = Capacidad de la Unidad de
fermentacidn.

Valor = 8.000

Unidad de medida del valor = Litros

Equipo =Tanque de proceso

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = CAP_TP

Descripcion = Capacidad maxima del
tanque para el proceso de fermentacion.
Valor = 5.000

Unidad de medida del valor = Litros.

Equipo = Intercambiador de calor
Nombre de la propiedad = capacidad

ID de la propiedad = CAP_IC

Descripcién = Flujo volumétrico tipico del
tubo en condiciones normales.

Valor =10

Unidad de medida del valor = m”3/h

Equipo = Bomba centrifuga

Nombre de la propiedad = Eficiencia
mecanica

ID de la propiedad = EF_BB

Descripcién = Trabajo util de la bomba.
Valor =80

Unidad de medida del valor =%

=]

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013



Figura D.43 - Transaccién PUSH del programa de produccion: Requerimientos de equipo

|ANNI

=

PROCESS — Requerimientos de equipo por
segmento de proceso

Area de identificacién de la aplicaciéon

ANM

Aplicacion = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Never

>

F:24 —01-13/H: 08:02

PROCESS — Requerimientos de equipo por
segmento de proceso

Area de datos

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANN

Verbo = PROCESS

ID del remitente = JPP

Nombre = Requerimientos de equipo
por segmento de proceso

ID =FRC _UNIT

Descripcion = Unidad que contiene los
equipos que realiza la fermentacion.
Cantidad = 1

Unidad de medida de la cantidad =
Unidad

Equipo = Tanque de proceso

ID Equipo =TP

Descripcion = Tanque de fermentacion
de la mezcla resultante de la etapa de
termizacion.

Cantidad =2

Unidad de medida de la cantidad
=Unidades

Equipo = Bomba centrifuga

ID Equipo = BB

Descripcion = Bomba centrifuga que
impulsa el contenido desde los tanques
refrigeradores a los tanques de
fermentacion.

Cantidad =2

Unidad de medida de la cantidad
=Unidades

Confirm = Never

F:24 -01-13/H:08:02

Area de datos

Verbo = PROCESS

=

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de equipo por segmento
de proceso

ID = FRC_UNIT

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = ALP _CAP_UNIT
Descripcién = Capacidad de la Unidad de
termizacion.

Valor = 8.000

Unidad de medida del valor = Litros

Equipo = Tanque de proceso

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = CAP_TP

Descripcion = Capacidad maxima del
tanque para el proceso de fermentacion.
Valor = 5.000

Unidad de medida del valor = Litros.

Equipo = Bomba centrifuga

Nombre de la propiedad = Velocidad
angular

ID de la propiedad = VLC_BB

Descripcién = Velocidad angular maxima
de la bomba.

Valor =529

Unidad de medida del valor = RPM

=]

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013



Figura D.44 - Transaccioén PUSH del programa de produccion: Requerimientos de equipo

|ANNI

=

PROCESS — Requerimientos de equipo por
segmento de proceso

Area de identificacién de la aplicaciéon

ANM

Aplicacion = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Never

>

F:24 —01-13/H: 08:02

PROCESS — Requerimientos de equipo por
segmento de proceso

Area de datos

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANN

Verbo = PROCESS

ID del remitente = JPP

Nombre = Requerimientos de equipo
por segmento de proceso
ID=CCC_UNIT

Descripcion = Unidad que contiene los
equipos que realiza el cargue de
camiones cisterna.

Cantidad = 1

Unidad de medida de la cantidad =
Unidad

Equipo = Tanque de proceso

ID Equipo =TP

Descripcion = Tanque de
almacenamiento del de yogurt natural
parcialmente descremado.

Cantidad =1

Unidad de medida de la cantidad
=Unidad

Equipo = Bomba centrifuga

ID Equipo = BB

Descripcion = Bomba centrifuga que
impulsa el contenido desde los tanques
de refrigeracién hacia los del camién
cisterna.

Cantidad =1

Unidad de medida de la cantidad
=Unidad

Confirm = Never

F:24 -01-13/H:08:02

Area de datos

Verbo = PROCESS

=

Nombre = Propiedades de los
requerimientos de equipo por segmento
de proceso

ID = CCC_UNIT

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = ALP _CAP_UNIT
Descripcién = Capacidad de la Unidad de
termizacion.

Valor = 8.000

Unidad de medida del valor = Litros

Equipo = Tanque de proceso

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = CAP_TP

Descripciéon = Capacidad maxima de los
tanques del camidn cisterna.

Valor =9.000

Unidad de medida del valor = Litros.

Equipo = Bomba centrifuga

Nombre de la propiedad = Velocidad
angular

ID de la propiedad = VLC_BB

Descripcién = Velocidad angular maxima
de la bomba.

Valor =661

Unidad de medida del valor = RPM

=]

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013



Figura D.45 - Transaccién PUSH del programa de produccion: Requerimientos de equipo

|ANNI

l¢

ACKNOWLEDGE- Requerimientos de equipo
por segmento de proceso

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicacion = ANM

ID del remitente = JEP

F:24-01-13/H:08:06

Area de datos

Verbo = ACKNOWLEDGE - ACCEPTED

Nombre = Atributos y propiedades
de los requerimientos de equipo
para el segmento recepcion vy
almacenamiento.

Nombre = Atributos y propiedades
de los requerimientos de equipo
para el segmento estandarizacion.

Nombre = Atributos y propiedades
de los requerimientos de equipo
para el segmento pasteurizacion.

Nombre = Atributos y propiedades
de los requerimientos de equipo
para el segmento almacenamiento
de leche pasteurizada.

Nombre = Atributos y propiedades
de los requerimientos de equipo
para el segmento termizacion.

Nombre = Atributos y propiedades
de los requerimientos de equipo
para el segmento fermentacion.

Nombre = Atributos y propiedades
de los requerimientos de equipo
para el segmento refrigeracion.

Nombre = Atributos y propiedades
de los requerimientos de equipo
para el segmento cargue de
camiones cisterna.

ANM

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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4.4 Octavo caso: Solicitud de envio del desempefio de produccién con
identificador wildcard

Se realiza el envio del desempefio de produccion del “Yogurt natural parcialmente
descremado” para el segmento “termizacion”. El caso se ejemplariza con el
modelo PULL, con un identificador wildcard.

En la figura D.46 se ilustra el envio del mensaje de solicitud mediante el modelo
PULL, a través del verbo GET por parte de la ANN y la respuesta a la solicitud
mediante el mismo modelo a través del verbo SHOW, por parte de la ANM en el
que envia la “respuesta de segmento” y el “personal real” del segmento de
“termizacioén”.

En la figura D.47 se ilustra el mensaje de respuesta de la ANM, realizado
mediante el modelo PULL, a través del verbo SHOW se envian las “propiedades
del personal real” y el “equipo real” del segmento de “termizacién”.

En la figura D.48 se ilustra el mensaje de respuesta de la ANM, realizado
mediante el modelo PULL, a través del verbo SHOW se envian las “propiedades
del personal real”, “material real consumido” y “propiedades del material real
consumido” del segmento de “termizacion”.

En la figura D.49 se ilustra el mensaje de respuesta de la ANM, realizado
mediante el modelo PULL, a través del verbo SHOW se envia el “material real
producido” y las “propiedades del material real producido” del segmento de
“termizacién”. Finalmente la ANN envia un mensaje de confirmacién hacia la ANM.
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Figura D.46 - Transaccién PULL: Desempefio de produccion del segmento de termizacién

GET - Desempefio de produccién: Termizacion

Area de identificacién de la aplicacién

Aplicaciéon = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Never

F-24-01-12/H-11:20

Area de datos

Verbo =GET

Nombre = Desempefio de
producciéon del “Yogurt natural
parcialmente descremado” en el
segmento “estandarizacion”
ID=TRZ %

SHOW - Desempefio de produccion:
Termizacion

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicacion = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Alwavs

F:24-01-13/H:11:32

Area de datos

Verbo = SHOW

Nombre = Respuesta del segmento de

proceso

ID = TRZ_ARS

Segmento de proceso = Termizacidn
Descripcion = Se tratd térmicamente

elevando la temperatura de la leche
entre 43-45°C después se transfirié a los
tanques de fermentacion

Tiempo iniciacion real = 2013-01-24
T11:52:00

Tiempo finalizacion real = 2013-01-24
T12:07:00

Duracién = 15 min

Nombre = Personal real por segmento
de proceso

ID = TRZ_ARP

Descripcidn = Atributos del personal real
utilizado en el segmento de proceso de
termizacion.

Persona = Jefe de produccion 2

ID persona =JP2

Definicién = Persona encargada de
ejecutar las aplicaciones requeridas en el
control y administracion del batch.
Ademas manipula la herramienta de
mapeo para el lanzamiento de las
ordenes de trabajo y realiza seguimiento
de la produccién.

Cantidad =1

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013




Figura D.47 - Transaccién PULL: Desempefio de producciéon del segmento de termizacién

ANM

SHOW - Desempefio de produccion:
Termizacion

SHOW - Desempeiio de produccion:
Termizacion

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicacion = ANM

Area de identificacién de la aplicacién

ID del remitente = JEP

Aplicaciéon = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Alwavs

Confirm = Alwavs

F:24-01-13/H:11:32

F:24 -01-13/H:11:32

Area de datos

Verbo = SHOW

Area de datos

Verbo = SHOW

Nombre = Atributos del equipo real por
segmento de proceso

ID =TRZ_UNIT

Descripcion = Unidad que contiene los
equipos que se utilizaron en el proceso
de termizacion.

Cantidad = 1

Unidad de medida de la cantidad =
Unidad

Equipo = Tanque de proceso

ID Equipo =TP

Descripcion = Permite el almacenamiento
de la leche pasteurizada.

Cantidad = 0,15

Unidad de medida de la cantidad = Horas

de Mdquina

Equipo = Intercambiador de calor de
placas

ID Equipo =1IC

Descripcion = Permite efectuar el

correspondiente tratamiento térmico a la
mezcla de la leche pasteurizada.

Cantidad = 0,15

Unidad de medida de la cantidad = Horas
de Mdquina

Equipo = Bomba centrifuga

ID Equipo = BB

Descripcidon = Permite trasladar la leche
cruda hacia el tanque de
almacenamiento.

Cantidad =2

Unidad de medida de la cantidad
=Unidades

Nombre = Propiedades del personal real
por segmento de proceso

ID = TRZ_ APRP

Descripcion =  Atributos de las
propiedades del personal real utilizado
en el segmento de proceso de
termizacion.

Persona = Jefe de produccion 2

Nombre de la propiedad = Turno

ID de la propiedad = OPT

Definicién de la propiedad = Define el
periodo temporal de trabajo.

Valor =2

Nombre de la propiedad = Duracién del
turno

ID de la propiedad = OPD

Definicién de la propiedad = Define la
duracién del periodo temporal del
trabajo.

Valor =8

Unidad de medida del valor = Horas
Nombre de la propiedad = Capacitacion
requerida

ID de la propiedad = OPC

Definicidn de la propiedad = Capacitacion
requerida de acuerdo al trabajo a
desempefiar.

Valor = Conocimiento total del proceso,
los equipos manipulados y las
herramientas software y hardware
empleadas.

Im

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013




Figura D.48 - Transaccién PULL: Desempefio de producciéon del segmento de termizacién

ANM

SHOW - Desempefio de produccion:
Termizacion

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicacion = ANM

ID del remitente = JEP

SHOW - Desempeiio de produccién:
Termizacion

Confirm = Alwavs

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicaciéon = ANM

F:24-01-13/H:11:32

ID del remitente = JEP

Area de datos

Confirm = Alwavs

Verbo = SHOW

F:24-01-13/H:11:32

Area de datos

Verbo = SHOW

Nombre = Atributos del material real
consumido por segmento de proceso

ID =TRZ_ARMC

Descripcion = Atributos del material real
consumido en el segmento de proceso de
termizacion.

Definicion del material = Mezcla base
pasteurizada

ID del material = MBP

Descripcidon = Producto intermedio con
un mayor contenido de grasa, sélidos no
grasos y lactosa.

Cantidad =7.768

Unidad de medida de la cantidad = Litros

Nombre= Propiedades del material real
consumido por segmento de proceso

ID =TRZ _APRMC

Descripcion = Propiedades del material
real consumido en el segmento de
proceso de termizacion.

Nombre de la propiedad = Temperatura
Descripcion = Temperatura inicial de la
mezcla base pasteurizada en el segmento
de termizacion.

Valor =4

Unidad de medida del valor =°C

Nombre = Propiedades del equipo real
por segmento de proceso

ID =TRZ_UNIT

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = TRZ _CAP_UNIT
Descripcidn = Capacidad de la Unidad de
termizacion.

Valor = 8.000

Unidad de medida del valor = Litros/hora

Equipo = Tanque de proceso
Nombre de la propiedad = Capacidad
ID de la propiedad = CAP_TP

Descripcion = Capacidad maxima del
tanque de almacenamiento
Valor =5.000

Unidad de medida del valor = Litros.
Equipo = Intercambiador de calor de
placas

Nombre de la propiedad = Capacidad

ID de la propiedad = CAP_IC

Descripcién = Flujo volumétrico tipico del
tubo en condiciones normales.

Valor =10

Unidad de medida del valor = m”3/h
Equipo = Bomba centrifuga

Nombre de la propiedad = Velocidad
Angular

ID de la propiedad = VLC_BB

Descripcién = Revoluciones desarrolladas
por minuto de la bomba centrifuga.

Valor =661

Unidad de medida del valor = RPM

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013




Figura D.49 - Transaccién PULL: Desempefio de produccion del segmento de termizacién

ANM

SHOW - Desempefio de produccion:
Termizacion

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicacion = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Alwavs

F:24-01-13/H:11:32

Area de datos

Verbo = SHOW

CONFIRM — Desempefio de produccion:

Termizacion

Nombre = Atributos del material real
producido por segmento de proceso

ID =TRZ_ ARMP

Descripcidon = Atributos del material real
producido en el segmento de proceso de
termizacion.

Definicion del material = Mezcla base
termizada

ID del material = MBT

Descripcidn = Producto intermedio con un
mayor contenido de grasa, sélidos no
grasos y lactosa.

Cantidad =7.768

Unidad de medida de la cantidad = Litros

Area de identificacion de la aplicacion

Aplicaciéon = ANN

ID del remitente = IPP

F:24-01-13/H:11:33

Area de datos

Verbo = CONFIRM

Nombre= Propiedades del material real
producido por segmento de proceso

ID = TRZ _APRMP

Descripcion = Propiedades del material
real producido en el segmento de proceso
de termizacion.

Nombre de la propiedad = Temperatura
Descripciéon = Temperatura alcanzada por
la mezcla base pasteurizada en el
segmento de termizacion.

Valor =43

Unidad de medida del valor =°C

Suceso Exitoso:
Desempefio de produccién del
“Yogurt natural parcialmente
descremado” en el segmento
“termizacion”

Im

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013




4.5 Noveno caso: Envio de un objeto del desempefio de produccion de un
segmento en particular

Se realiza el envio del “personal real” del desempefio de produccion para el
segmento de “refrigeracion”. El caso se ejemplariza con el modelo PUSH.

En la figura D.50 se ilustra el envio del mensaje de solicitud mediante el modelo
PUSH, a través del verbo PROCESS por parte de la ANM en el que envia los
atributos del “personal real” del segmento de “refrigeracion”. La respuesta a la
solicitud la realiza la ANN mediante el mismo modelo a través del verbo
ACKNOWLEDGE - REJECTED.

En la figura D.51 se ilustra el mensaje de respuesta de la ANM, realizado
mediante el modelo PUSH, a través del verbo PROCESS se envian los “atributos
del personal real” y las “propiedades del personal real” del segmento de
“refrigeracion”.

En la figura D.52 se ilustra el mensaje de respuesta de la ANN hacia la ANM,
realizado mediante el modelo PULL a través del verbo ACKNOWLEDGE -
ACCEPTED.
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Figura D.50 - Transaccion PUSH: Personal real del segmento de refrigeracion

PROCESS - Personal real del segmento
refrigeracion

ACKNOWLEDGE - Personal real segmento

refrigeracion

Area de identificacion de la aplicacion

Aplicacién = ANN

ID del remitente = JPP

F:24-01-13/H:17:03

Area de datos

Verbo = ACKNOELEDGE - REJECTED

Suceso sin éxito:

Informaciéon  incompleta:  Falta la
descripcion de las propiedades del
personal real para el segmento de
refrigeracion.

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicacion = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

F:24-01-13/H:17:00

Area de datos

Verbo = PROCESS

Nombre = Atributos del personal real
por segmento de proceso

ID = RFG_ARP

Descripcidn = Atributos del personal real
en el segmento de proceso de
refrigeracion.

Persona = Operador 3

ID persona = OP3

Definicidn = Persona encargado de
realizar las acciones de proceso
requeridas en manufactura.

Cantidad =1

Persona = Jefe de produccion 2

ID persona =JP2

Definicidn = Persona encargada de
ejecutar las aplicaciones requeridas en el
control y administracion del batch.
Ademas manipula la herramienta de
mapeo para el lanzamiento de las
ordenes de trabajo y realiza seguimiento
de la produccién.

Cantidad =1

Persona = Jefe de produccion 3

ID persona =JP3

Definicidn = Persona encargada de
ejecutar las aplicaciones requeridas en el
control y administracion del batch.
Ademas manipula la herramienta de
mapeo para el lanzamiento de las
ordenes de trabajo y realiza seguimiento
de la produccién.

Cantidad =1

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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Figura D.51 - Transaccion PUSH

: Personal real del segmento de refrigeracién

PROCESS - Personal real del segmento
refrigeracion

PROCESS - Personal real del segmento
refrigeracion

Area de identificacién de la aplicacién

Aplicacion = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicacion = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

F:24-01-13/H:17:00

F:24 -01-13/H:17:00

Area de datos

Verbo = PROCESS

Nombre = Propiedades del personal real
por segmento de proceso

ID = RFG_APRP

Descripcion = Propiedades del personal
real utilizado en el segmento de proceso
de refrigeracion.

Persona = Operador 3

Nombre de la propiedad = Duracién del
turno

ID de la propiedad = OPD

Definicién de la propiedad = Define la
duraciéon del periodo temporal del
trabajo.

Valor =8

Unidad de medida del valor = Horas
Persona = Jefe de produccion 2

Nombre de la propiedad = Duracién del
turno

ID de la propiedad = OPD

Definicién de la propiedad = Define la
duraciéon del periodo temporal del
trabajo.

Valor=8

Unidad de medida del valor = Horas
Persona = Jefe de produccion 3

Nombre de la propiedad = Duracién del
turno

ID de la propiedad = OPD

Definicién de la propiedad = Define la
duracién del periodo temporal del
trabajo.

Valor =8

Unidad de medida del valor = Horas

Area de datos

Verbo = PROCESS

Nombre = Atributos del personal real
por segmento de proceso

ID = RFG_ARP

Descripcidn = Atributos del personal real
en el segmento de proceso de
refrigeracion.

Persona = Operador 3

ID persona = OP3

Definicidn = Persona encargado de
realizar las acciones de proceso
requeridas en manufactura.

Cantidad =1

Persona = Jefe de produccion 2

ID persona =JP2

Definicidn = Persona encargada de
ejecutar las aplicaciones requeridas en el
control y administracion del batch.
Ademas manipula la herramienta de
mapeo para el lanzamiento de las
ordenes de trabajo y realiza seguimiento
de la produccién.

Cantidad =1

Persona = Jefe de produccion 3

ID persona =JP3

Definicidn = Persona encargada de
ejecutar las aplicaciones requeridas en el
control y administracion del batch.
Ademas manipula la herramienta de
mapeo para el lanzamiento de las
ordenes de trabajo y realiza seguimiento
de la produccién.

Cantidad =1

ANM

Iy

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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Figura D.52 - Transaccion PUSH: Personal real del segmento de refrigeracion

ANN ANM

ACKNOWLEDGE - Personal real segmento

P.S

refrigeracion

Area de identificacion de la aplicaciéon

Aplicaciéon = ANN )

ID del remitente = JPP

P.R

F:24-01-13/H:17:06

Area de datos

Verbo = ACKNOELEDGE - ACCEPTED

Atributos del personal real para el
segmento de refrigeracion.

Propiedades del personal real para el
segmento de refrigeracion.

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013

4.6 Decimo caso: Cambio en el programa de produccién a partir de una
respuesta del desempefio de produccion

Se realiza un cambio en el programa de produccién del “Yogurt natural
parcialmente descremado” en el segmento de “fermentacion” a partir de la
respuesta obtenida del “material real consumido” para este segmento. El caso se
lleva a cabo con la combinacién de los modelos de transaccion PULL — PUSH.

En la figura D.53 se ilustra el envio del mensaje de solicitud mediante el modelo
PULL, a través del verbo GET por parte de la ANN, la ANM responde empleando
el mismo modelo con el verbo SHOW en el que envia los atributos del “material
real consumido”.

En la figura D.54 se ilustra el mensaje de respuesta de la ANM mediante el
modelo PULL a través del verbo SHOW, hacia la ANN, la cual le responde con un
mensaje de solicitud mediante el modelo PUSH con el verbo CHANGE, y
finalmente la ANM retorna una respuesta afirmativa a la solicitud empleando el
modelo PUSH con el verbo RESPOND — ACCEPTED.
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ANN

Figura D.53 - Transaccion PULL - PUSH:

GET — Desempefio de produccion del
segmento “fermentacion”

Area de identificacion de la aplicacion

Cambio en el programa de produccién

Aplicacion = ANN

ID del remitente = JPP

Confirm = Never

I F-24-01-12/H- 1520 I

SHOW - Desempeifio de produccién del
segmento “fermentacion”

Area de identificacion de la aplicacion

Aplicaciéon = ANM

Area de datos

ID del remitente = JEP

Verbo =GET

Confirm = Never

Nombre = Atributos del material real

F:24-01-13/H:15:38

consumido en el segmento
fermentacién

ID = FRC_ARMC

Nombre = Propiedades del material real
consumido en el segmento
fermentacién

ID = FRC_APRMC

Area de datos

Verbo = SHOW

Atributos del material real consumido en
el segmento fermentacion

ID = FRC _ARMC

Descripcion = Atributos del material real
consumido en el segmento de
fermentacidn.

Definicion del material = Mezcla base
termizada

ID del material = MBT

Descripciéon = Producto intermedio con
un mayor contenido de grasa, sélidos no
grasos y lactosa.

Cantidad =7.768

Unidad de medida de la cantidad = Litros
Definicion del material = Cultivo
iniciador

ID del material = Cl

Descripcion = Yogurt Natural
parcialmente descremado almacenado en
Batches previos y empleado como cultivo
iniciador.

Cantidad = 160

Unidad de medida de la cantidad = Litros

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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ANN

Figura D.54 - Transaccién PULL - PUSH: Cambio en el programa de produccion

SHOW - Desempeifio de produccién del
segmento “fermentacion”

ANM

€

Area de identificacion de la aplicacién

CHANGE - Requerimientos del material consumido

en farmentaridn

Aplicacion = ANM

ID del remitente = JEP

Area de identificacién de la aplicacién

Aplicacion = ANN

Confirm = Never

ID del remitente = JPP

F:24-01-13/H:15:38

Respond = Alwavs

Area de datos

F:24 -01-13/H:17:00

Verbo = SHOW

Area de datos

Verbo = CHANGE

Nombre = Atributos de los requerimientos
de material consumido por segmento de
proceso

ID = FRC _ARMC

Descripcion = Atributos del requerimiento
de material consumido en el segmento de
proceso de fermentacion.

Definicion del material = Mezcla base
termizada

ID del material = MBT

Descripciéon = Producto intermedio con un
mayor contenido de grasa, solidos no
grasos y lactosa.

Cantidad =7.768

Unidad de medida de la cantidad = Litros
Definicion del material = Cultivo iniciador
ID del material =Cl

Descripcidon = Yogurt Natural parcialmente
descremado  almacenado en Batches
previos y empleado como cultivo iniciador.
Cantidad = 192

Unidad de medida de la cantidad = Litros

Nombre = Propiedades del material real
consumido en el segmento
fermentacion

ID = FRC_ APRMC

Descripcion = Propiedades del material
real consumido en el segmento de
proceso de fermentacion.

Nombre de la propiedad = Temperatura
Descripcidon = Temperatura inicial de la
mezcla base pasteurizada en el segmento
de termizacion.

Valor =43

Unidad de medida del valor =°C

Nombre de la propiedad = Tiempo
Descripciéon = Tiempo de reposo para la
fermentacion.

Valor =4

Unidad de medida del valor = Horas

RESPOND - Requerimientos del material
consumidn en fermentacién

Area de identificacion de la aplicacion

Aplicacion = ANM

ID del remitente = JEP

F:24-01-13/H:17.15

Area de datos

Verbo = RESPOND - ACCEPTED

Atributos de los requerimientos del
material consumido en el segmento
fermentacion

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013




4.7 Treceavo caso: Envio del desempefio de produccién diario

Se realiza el envio del desempefio de produccion diariamente. El caso se
ejemplariza con los modelos de transaccion PUSH y PULL.

4.7.1 Modelo PULL: Envio del desempefio de produccidn diario

En las figuras D.55 y D.56, se ilustra el envio del desempefio de produccién
realizado por la ANM, como respuesta a la solicitud realizada por la ANN:

La ANN le solicita a la ANM, la informacién sobre el desempefio de produccién del
dia, en el mensaje enviado se emplea el modelo PULL a través del verbo GET,
para obtener la informacion para su respectivo andlisis.

La ANM recibe la solicitud de la ANN, la procesa, y una vez concluida la
produccién, le envia el desempefio de produccion del dia, empleando el modelo
PULL, a través del verbo SHOW.

En el mensaje de respuesta de la ANM, de la figura D.55, se envia el desempefio
de produccion del “Yogurt natural parcialmente descremado”, realizado el 24 de
enero del 2013.

Figura D.55 - Transaccién PULL: Envio desempefio de produccién diario

ANN ANM
| G.S GET — Desempefio de produccion
- - >
Area de identificacion de la aplicacion
Aplicacién = ANN P.S I
ID del remitente = JPP SHOW - Desempeiio de produccion
Confirm = Never Area de identificacién de la aplicacién

Aplicacion = ANM

F:24-01-13/H: 14:00 ID del remitente = JEP

Area de datos Confirm = Never

Verbo =GET

F:25-01-13/H: 16:42

Nombre = Desempefio de produccion
del “Yogurt natural parcialmente
descremado” de un batch de 8.000

Area de datos

litros. Verbo =SHOW
ID = PPA
Nombre = Desempefio de produccion
del “Yogurt natural parcialmente G.R
descremado” de un batch de 8.000
( litros. -
ID = PPA

m

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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En el mensaje de respuesta de la ANM, de la figura D.56, se envia el desempefio
de produccion del “Yogurt natural parcialmente descremado”, realizado el 25 de
enero del 2013.

Figura D.56 - Transaccién PULL: Envio desempefio de produccién diario

ANN ANM

| G.S GET — Desempefio de produccion

- - )
Area de identificacion de la aplicacion
Aplicacion = ANN P.S I

ID del remitente = JPP SHOW - Desempeifio de produccion
Confirm = Never Area de identificacion de la aplicacion
Aplicacion = ANM
I F-25-01-13 /H- 1645 | ID del remitente = IEP
Area de datos Confirm = Never
Verbo =GET

F:25-01-13/H: 16:47

Nombre = Desempefio de produccion
del “Yogurt natural parcialmente
descremado” de un batch de 8.000

litros. Verbo = SHOW

ID = PPA
Nombre = Desempefio de produccion
del “Yogurt natural parcialmente G.R
descremado” de un batch de 8.000

litros.

ID = PPA
| P.R

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013

Area de datos

4.7.2 Modelo PUSH: Envio del desempefio de produccion diario

El envio del desempefio de produccion diario, ilustrado en la figura D.57, se realiza
desde la ANM hasta la ANN, esta transaccién se realiza empleando el modelo
PUSH, a través del verbo PROCESS, para que el desempefio de produccion
enviado sea procesado y analizado.

El primer mensaje de la figura D.57, corresponde al desempefio de producciéon de
la fabricacion de un batch de 8.000 litros de “Yogurt natural parcialmente
descremado”, realizado el 24 de enero del 2013.

El segundo mensaje de la figura D.57, separado del anterior mensaje por una
linea punteada (para sefalar que son dos fechas diferentes), corresponde al
desempeno de produccion del batch de 8.000 litros de “Yogurt natural
parcialmente descremado”, realizado el 25 de enero del 2013.
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Figura D.57 - Transaccion PULL: Envio desempefio de produccion diario

ANN

=

PROCESS — Desempefio de produccion

<€

Area de identificacion de la aplicacién

Aplicacion = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

F:24-01-13/H:16:42

Area de datos

Verbo = PROCESS

Nombre = Desempefio de produccion
del “Yogurt natural parcialmente
descremado” de un batch de 8.000
litros.

ANM

Im

PROCESS — Desempeiio de produccion

Area de identificacion de la aplicacion

AEIicacién = ANM

ID del remitente = JEP

Confirm = Never

F:25-01-13/H: 16:38

Area de datos

Verbo = PROCESS

Nombre = Desempefio de produccion
del “Yogurt natural parcialmente

descremado” de un batch de 8.000
litros.

Fuente: Propia, basado en la parte 5 del estandar ANSI/ISA 95, Marzo 2013
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5 ANEXO E: PROCESAMIENTO LOCAL DE ANM Y ANN PARA LA
INTERFAZ DE COMUNICACION

5.1.1.1 Segundo caso de uso: Envio del programa de produccién y
desempefio de produccidon segmento a segmento

Se emplea el modelo PUBLISH, para el cual las dos aplicaciones se encuentran
suscritas la una a la otra, la informacion es enviada en un periodo establecido por
las mismas. Se envia el desempefio de produccién al finalizar la produccion en
cada segmento. La dinAmica de este procesamiento de informacion se describe en
el caso de uso de la tabla E.152 y es ilustrado en el diagrama de secuencia de la

figura E.58.

Tabla E.152 — Transaccion PUBLISH: Programa de produccion y desempefio de produccién

segmento a segmento

Caso de Uso

Transaccién PUBLISH: Programa de produccién y desempefio de produccién
segmento a segmento

Actor Primario

JEP

Actor Secundario

JPP

Precondiciones

El Usuario JPP publica el programa de produccion.

Escenario Primario

1. El JEP por medio de la ANM consulta el perfil de transaccién a la ANN donde el
JPP responde a la solicitud desde la ANN.

2. La ANM publica el desempefio de produccion al finalizar la produccion en cada
segmento

3. Laaplicacion ANN recibe la informacién que es analizada por el JPP.

Descripcion de los
datos

Se consulta del perfil de transaccion con el uso de los verbos GET/SHOW del modelo
de transaccion PULL, ademas, para el intercambio del programa de produccion y
desempefio de produccion entre las aplicaciones, se utiliza el verbo SYNC CHANGE,
del modelo de transaccién PUBLISH.

Fuente propia, Abril de 2013

Figura E.58 - transaccién PUBLISH: programa de produccion y desempefio de producciéon segmento a

JPF AN A JEP
Wisusliza selicitud : Get perfil de transaccidén
Ingresa perfil de transaccién : Show perfil de transsccién (usuaric) Solicitud de perfil de transaccidn

Lee informacién del desempefic del segmento

' Ejecuccién del programa de produccidn |

Comiendo programs de produccisn

| ——
Finaliza segmento de recepcién y almacenamients
Sync Change desempeiic del segmento finalizade =~ ===

e
Finaliza segmentc de estandarizacién
—_—

Lee informacién del desempefic del segmento

Sync Change desempefic del segmentc finalizado

 ——
Finaliza segmentc de pasteurizacidn
lq:—/

Lee informacién del desempeiic del ssgmento __ | Sync Thange desempefic del segmento finalizade

[ H
Finaliza segments de almacenamiente de leche pasteurizada
— v .

Lee informacién del desempefio del segmento _ | SyncChange desempefic del segmento finalizado

Lee informacién del desempeiic del ssgmento

Finaliza segmento de termizacién
Sync Change desempefic del ssgmento finalizado =

—
Finaliza segments de fermentacian
—

Lee informacidn del desempefic del segments | Sync Change desempeiic del segmento finalizago

Finaliza segmento de refrigeracién
.q:—/

Lee informsacién del desempefic del segmento _ | SyncThange desempefic del segmento finalizado

Lee informacién del desempefic del segmento

Finaliza segmentc de cargue de camicnes cisterna
“Sync Change desempefic del segments finalizads ==

—_—
Analiza el consclidad de los resultados de la produccion |

Fuente propia, Abril de 2013
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5.1.1.2 Tercer caso de uso: Solicitud del envio del programa de produccién
para un segmento en particular

Con el uso del modelo PULL se realiza el envio del programa de produccion del
segmento “recepcién y almacenamiento”. La dinAmica de este procesamiento de
informacion se describe en el caso de uso de la tabla E.153 y es ilustrado en el
diagrama de secuencia de la figura E.59

Tabla E.153 — Transaccién PULL: Programa de produccion del segmento “recepcién y
almacenamiento”
Transaccion PULL: Programa de produccion del segmento “recepciéon y
almacenamiento”
Actor Primario JEP
Actor Secundario JPP
Precondiciones El Usuario JPP define previamente el tipo de informacién a procesar
1. El JEP por medio de la ANM salicita el perfil de transaccion a la ANN donde el
JPP responde a la solicitud, desde la ANN.
Escenario Primario | 2. El JEP solicita el programa de produccion Del segmento “recepcion y
almacenamiento” desde la ANM hacia la ANN.
3. JPP envia dicha informacién desde la ANN a la ANM.
Se consulta el perfil de transaccion con el uso de los verbos GET/SHOW del modelo
Descripcion de los | PULL, ademas para el envio del programa de produccion para el segmento
datos ‘recepcion y almacenamiento”, se utiliza los verbos GET/SHOW perteneciente al
modelo PULL.

Caso de Uso

Fuente propia, Abril de 2013

Figura E.59 - Transaccion PULL: Programa de produccion del segmento “recepcion y
almacenamiento”

JP ANN Al JEP

Visualiza solicitud (et perfil de transaccidn

Solicitud de perfil de transzccidn

Ingresa perfil de transaccion T
: ! Show perfi de transaccin (Remitente)

Ingresa informacidn requerida a solicitar

Revisa la solicitud de segmento requerida

! . .
Planeacian del programa de produccion
—

Get segmento de recepeion y almacenamiento

+ Ingreso de atnbutos programa de produccidn

Show informacion del seqmento de recepeidn v aimacenamiento . : .
Revisa mensaje y procesa el recibido

: . o
Revisa condiciones de manufactura

Inicia procesamiento

— . |
Procesando programa de produccidn en el segmento

Fuente propia, Abril de 2013
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5.1.1.3 Cuarto caso de uso: Solicitud de envio del programa de produccién
con identificador Wildcards

La ANM solicita a la ANN, el programa de producciéon del “Yogurt natural
parcialmente descremado” para el segmento “estandarizacién”. Para acceder a
esta informacion el JEP envia un identificador wildcard “%” que permite identificar
varios objetos de este programa de produccion con un solo ID. De esta manera la
ANN recibe el mensaje, procesa la informacion solicitada por la ANM con la
informacién correspondiente a dicho identificador y realiza el envio. La dinamica
de este procesamiento de informacion se describe en el caso de uso de la tabla
E.154 y es ilustrado en el diagrama de secuencia de la figura E.60.

Tabla E.154 — Transaccion PULL: Programa de produccién con identificador wildcard
Caso de Uso Transaccién PULL: Programa de produccién con identificador wildcard
Actor Primario JEP
Actor Secundario JPP
Precondiciones Consulta del perfil de transaccion de la ANM hacia la ANN.
1. El JEP a través de la ANM requiere el programa de producciéon del segmento
“estandarizacion”, y lo solicita con un identificador Wildcard.
El JPP revisa la informacion relacionada con el identificador especificado.
JPP envia dicha informacién desde la ANN hacia la ANM
JEP recibe la informacién solicitada.
Desde la ANM se confirma la recepcion de la informacién
Descripcion de los | Para el envio y consulta del programa de produccion se utiliza los verbos GET/SHOW
datos respectivamente, del modelo PULL.

Fuente propia, Abril de 2013

Escenario Primario

akrwd

Figura E.60 - Transaccién PULL: Programa de produccién con identificador wildcard

JP AN AlM £P

Revisa condicianes de manufactura
Revisa a solictud de seqmento requenica Ingresa infarmacidn adicional requenda

" . ! . . . .
Analiza la imformacian & enviar para la &jecucian del seqmento

Get Programa de produccidn: Seqmento ‘estandarizacian’ id: ETZ %

envi 3 iﬂfﬂfmﬂﬁmﬂ relacionada con el d especticado _ | Show Programa de produccidn: Segmento “estandarizacion id: ETZ % Revsa mensae recibido

! .
Procesanda programa de produccion

Confim Programa de produccidn: Segmento “sstandarizacin’ it ETZ %
Fuente propia, Abril de 2013
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5.1.1.4 Quinto caso de uso: Cambios en el programa de produccién

La ANN envia a la ANM, el programa de produccién del segmento
‘pasteurizacion”, posteriormente la ANM realiza una modificacion en los
‘requerimientos de equipo” en este segmento y retorna tales cambios. La dinamica
de este procesamiento de informacion se describe en el caso de uso de la tabla
E.155 y es ilustrado en el diagrama de secuencia de la figura E.61.

Tabla E.155 — Transaccion PUSH: Cambios en el programa de produccién

Caso de Uso Transaccion PUSH: Cambios en el programa de produccién

Actor Primario JPP

Actor Secundario JEP

Precondiciones Consulta del perfil de transaccion de la ANN hacia la ANM

1. El JPP solicita el procesamiento del programa de produccién del segmento
“pasteurizacion” desde la ANN hacia la ANM.

2. EI JEP procesa dicha informacion adicionada en la ANM.

3. El JEP envia un mensaje de recibido, solicitando una modificacion en los

Escenario Primario requerimientos de equipo de tal segmento. Desde la ANM hacia la ANN.

4. El JPP analiza la informacién y envia un nuevo el programa de produccién con
los requerimientos modificados por la ANM.

5. JEP envia un mensaje de recibido y de aceptacion del nuevo programa de
produccion, desde la ANM hacia la ANN.

Descripcion de los | En el procesamiento del programa de produccién para el segmento de pasteurizacion,
datos se utiliza los verbos PROCESS/ACKNOWLEDGE, del modelo PUSH.

Fuente propia, Abril de 2013

Figura E.61 - Transaccién PUSH: Cambios en el programa de produccién

JoP ANN ANM JEP

+ Ingreso del programa de produccidn :
S .
Pracesamiento del programa de produccidn
=

Revisa mensaje y procesa el recibido

| T —
: Revisa condiciones de manufactura

Acknowledge-modified Prapiedades de los requerimientos de equipa: Segmento pasteunizacion

: + Process Programa de produccion del segmento “pasteurizacion’

Ingresa nueva programa dz produccion

Pracess Programa de produccion para la produccidn

Revisa mensaje recibido

Acknawledge-accepted programa de produccidn

= .
Pracesa programa de produccion con los nuevos requerimientos
e '

Fuente propia, Abril de 2013
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5.1.1.5 Sexto caso uso: Envio de un objeto en particular del programa de
produccion

Mediante el modelo PUSH, Se realiza el envio de los “requerimientos de equipo”
de todos los segmentos que componen el proceso. La dinamica de este
procesamiento de informacion se describe en el caso de uso de la tabla E.156 y es
ilustrado en el diagrama de secuencia de la figura E.62

Tabla E.156 — Transaccion PUSH: Requerimientos de equipo del programa de produccién

Caso de Uso

Transaccién PUSH: Requerimientos de equipo del programa de produccién

Actor Primario

JPP

Actor Secundario

JEP

Precondiciones

Consulta del perfil de transaccion de la ANN hacia la ANM.

Escenario Primario

1. JPP solicita el procesamiento de los “requerimientos de equipo” por segmento
de proceso hacia la ANM.

2. EI JEP inspecciona la informacion proveniente de la ANN y envia de la ANM un
mensaje de recibido y de afirmacién de procesamiento.

Descripcion de los
datos

Se realiza el procesamiento de los “requerimientos de equipo” con el uso de los

verbos PROCESS/ACKNOWLEDGE del modelo PUSH.

Fuente propia, Abril de 2013

Figura E.62 — Transaccion PUSH: Requerimientos de equipo del programa de produccién

PP

ngrso de arbutos programa de produccin

AN Al P

Procesamiento g2 os atibutas programa de produccion

— |

1

Process Requenmientos de equio por seqmento de proceso . - "y
q U T P Reisa mensae y procesa el ecoido

l _ '
| Revisa candciones de manufactus

Acnowledgeﬁgccepted Requerimientos s equipo pr segmento de proces0  oresa mensaje d reciido HL’

Fuente propia, Abril de 2013

153



5.1.1.6 Séptimo caso de uso: Cancelacién del programa de produccion

Se realiza la cancelacién de un programa de produccion con el uso del modelo de
transaccion PUSH y la combinaciéon de los modelos PULL - PUSH.

5.1.1.6.1 Transaccion PUSH: Cancelacién del programa de produccion

Se realiza el procesamiento de la informacién del programa de produccion con el
uso del modelo PUSH segun las especificaciones de la tabla E.157, generando un
diagrama de secuencia ilustrado en la figura E.63.

Tabla E.157 — Transaccion PUSH: Cancelacién del programa de produccion
Caso de Uso Transaccién PUSH: Cancelacion del programa de produccion
Actor Primario JEP
Actor Secundario JPP
Precondiciones El JPP determina el programa de produccion a ejecutar.
1. JPP consulta el perfil de transaccion de la ANM.
2. La ANN solicita el procesamiento del programa de produccion
Escenario Primario | 3. JPP cancela el programa de produccién enviado.
4. La ANM confirma la cancelacion del programa de produccién, antes de su
ejecucion
Se consulta el perfil de transaccion mediante los verbos GET/SHOW del modelo
PULL. Para la solicitud del procesamiento del programa de produccion se utiliza el
verbo PROCESS, del modelo PUSH.

Fuente propia, Abril de 2013

Descripcion de los
datos

Figura E.63 - Transaccién PUSH: Cancelacion del programa de produccién

JPP ANN ANV JEP

Salicita perfil de transaccidn Get perfl de tiansaccion Reica soliud

Show parfl de transaccidn (receptor) Ingresa perfl de transaccidn

Planeacion de atributos del programa de produccidn

‘ y N
Revisa condiciones de manufactura

v'-f:—"’

Ingresa programa de produccidn Process programa de produccion

Revisa mensaje recibido

. I. . .
Actualizacian de atributos del programa de produccion
e

Cancel programa de produccidn

! .
Cancela pmgrama de produccion

Confirm programa de produccidn cancelado Actualiza informacidn

+ Emor del programa de produccidn emviado ™ ! :

Fuente propia, Abril de 2013
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5.1.1.6.2 Combinacién PULL- PUSH: Cancelacién del programa de produccién

Se emplea la combinacion de los modelos PUSH — PULL, para realizar la
cancelacion del programa de produccién. La dinamica de este procesamiento de
informacion se describe en el caso de uso de la tabla E.158 y es ilustrado en el
diagrama de secuencia de la figura E64

Tabla E.158 — Transaccion PULL — PUSH: Cancelacion del programa de produccién
Caso de Uso Transaccion PULL-PUSH: Cancelacién del programa de produccién

Actor Primario JEP
Actor Secundario JPP

Precondiciones Consulta del perfil de transaccion de la ANM hacia la ANN
1. JEP através de la ANM Solicita el programa de produccion.
Escenario Primario | 2. JPP muestra el programa de produccion a la ANM.
3. JPP por medio de la ANN cancela el programa de produccion
Se solicita y se muestra el programa de produccidon con el uso de los verbos
GET/SHOW del modelo PULL. Para la cancelacién de la informacion del programa de
produccion se utiliza el verbo CANCEL, del modelo de PUSH.

Fuente propia, Abril de 2013

Descripcion de los
datos

Figura E.64 - Transaccion PULL — PUSH: Cancelacion del programa de produccion

JP Al ANM JEP

Get programa de produccidn Solictud del program

. " . l
Planeacion de atributos del programa de produccidn :
I
' . y Revisa condiciones de manufactura
' Ingresa programa de produccion Show programa de produccion -/

Ermor en el programa enviado Cancel programa de produccin Revisa mensaje recibido

" . ! .
Cancela ejecucion de programa de produccion

1

Fuente propia, Abril de 2013
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5.1.1.7 Octavo caso: Solicitud de envio del desempefio de produccidén con
identificador wildcard

Se realiza la solicitud del desempefio de produccion del segmento “termizacién”
con el uso de un identificador wildcard. La dinamica de este procesamiento de
informacion se describe en el caso de uso de la tabla E.159 y es ilustrado en el
diagrama de secuencia de la figura E.65

Tabla E.159 — Transaccion PULL: Desempefio de produccion con identificador wildcard

Caso de Uso

Transacciéon PULL: Desempefio de produccion con identificador wildcard

Actor Primario

JPP

Actor Secundario

JEP

Precondiciones

Consulta del perfil de transaccion de la ANN hacia la ANM

Escenario Primario

1. EI JPP por medio de la ANN solicita el desempefio de produccion a la ANM con

el uso de un identificador wildcard.

2. El JEP revisa la informacion y envia los objetos que coinciden con el identificador

wildcard, del segmento “termizacion”

3. La ANN envia un mensaje de confirmacion del envio realizado

Descripcion de los
datos

Se solicita el desempefio de produccion mediante los verbos GET/SHOW del modelo

PULL.

Fuente propia, Abril de 2013

Figura E.65 — Transaccion PULL: Desempefio de produccién con identificador wildcard

JPP

+Ingresa solicitud del desempefio de produccidn

ANN

+ Lee infarmacidn del desempefio de produccion

Get desemperio de produccidn id: TRZ %

ANM

fevisa el mensaje

JEP

|

Revisa informacian

'Realiza consolidado del programa de produccion=<——

- .
Pracesa la infarmacidn de [a produccidn

Show desempaiio de produccidn id: TRZ %

Analiza los resultados de la produccidn

Termizacian

Confirm desempefio del segmento de Termizacion

Fuente propia, Abril de 2013
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5.1.1.8 Noveno caso de uso: Envio de un objeto del desempefio de
produccion de un segmento en particular

Mediante el modelo PUSH, se realiza el envio del objeto “personal real” del

segmento “refrigeracion”. La dinamica de este procesamiento de informacién se

describe en el caso de uso de la tabla E.160 y es ilustrado en el diagrama de

secuencia de la figura E.66

Tabla E.160 — Transaccion PUSH: Personal real del desempefio de produccién

Caso de Uso Envio de un objeto del desempefio de produccién de un segmento en particular

Actor Primario JEP

Actor Secundario JPP

Precondiciones El programa de produccién se ha ejecutado parcialmente o en su totalidad
1. El JEP solicita procesar el “personal real” del segmento “refrigeracion” de la
ANM a la ANN.
2. La ANN recibe la informacion y JPP retorna un mensaje de recibido, pero lo
Escenario Primario rechaza porque la informacién enviada esta incompleta.

3. La ANM recibe la respuesta y envia de nuevo la informacién requerida a la ANN
4. JPP revisa la informacién y envia una respuesta de recibido y aceptado desde la
aplicacién ANN a la ANM.

Descripcion delos | El procesamiento de la informacion se realiza mediante los verbos
datos PROCESS/ACKNOWLEDGE, del modelo PUSH.

Fuente propia, Abril de 2013

Figura E.66 — Transaccién PUSH: Personal real del desempefio de produccion

[P AllN Al JEP

: . - Process "personal real” del seqmento de refigeracion |
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5.1.1.9 Decimo caso de uso: Cambio en el programa de produccion a partir
de unarespuesta del desempefio de produccién

Se realiza un cambio en el programa de produccion en el segmento “fermentaciéon”
a partir de la respuesta obtenida del “material real consumido” para este
segmento. El caso se desarrolla con los modelos de transaccién PULL — PUSH. La
dinamica de este procesamiento de informacion se describe en el caso de uso de

la tabla E.161 y es ilustrado en el diagrama de secuencia de la figura E.67
Tabla E.161 — Transaccion PULL — PUSH: Cambio del programa de produccion

Caso de Uso

Transaccién PULL — PUSH: Cambio del programa de produccién

Actor Primario

JPP

Actor Secundario

JEP

Precondiciones

El programa de produccion se ha ejecutado

Escenario Primario

1. JPP solicita por medio de la ANN el “material real consumido”, en el segmento

“fermentacion” a la ANM.
2. La ANM recibe dicha solicitud, enviando la respuesta.

3. La ANN con la informacién obtenida realiza una modificacién al programa de
produccion y la envia a la ANM.
4. La ANM recibe la modificacion y envia la respuesta de aceptacion de dicha

modificacion.

Descripcion de los
datos

La solicitud del “material real consumido” se realiza mediante los verbos GET/SHOW
del modelo PULL, ademas la modificacion y respuesta al cambio con los verbos
CHANGE/RESPOND del modelo PUSH.

Figura E.67 — Transaccién PULL — PUSH: Cambio del programa de produccién
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Fuente propia, Abril de 2013
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5.1.1.10 Undécimo caso de uso: Envio de la respuesta de un segmento

en particular del desempefio de produccion

Se realiza el envio del “material real producido” del segmento de “fermentacion”
del desempefio de produccion, mediante de la combinacion de los modelos
PUBLISH - PUSH. La dinamica de este procesamiento de informacién se describe
en el caso de uso de la tabla E.162 y es ilustrado en el diagrama de secuencia de

la figura E.68.
Tabla E.162 — Transaccion PUBLISH — PUSH: Material real producido del desempefio de
produccion
Caso de Uso Envio d.e, la respuesta de un segmento en particular del desempefio de
produccion
Actor Primario JEP
Actor Secundario JPP

Precondiciones

Se ha realizado la suscripcion de las aplicaciones

Escenario Primario

1. La ANN publica el programa de produccién hacia la ANM.
2. La ANM ejecuta el programa de produccién publicado y genera la solicitud de
procesamiento del “material real producido” en el segmento “fermentacion”,
enviado ala ANN.
3. JPP envia un mensaje de respuesta de aceptacion para el procesamiento.

Descripcion de los
datos

Se publica el programa de produccién con el verbo SYNC ADD del modelo PUBLISH,
el desempefio de produccion del segmento “fermentacion” es enviado mediante el
verbo PROCESS, del modelo PUSH.

Fuente propia, Abril de 2013

Figura E.68 — Transaccién PUBLISH — PUSH: Material real producido del desempefio de

produccion
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Fuente propia, Abril de 2013
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51.1.11 Doceavo caso de uso:

produccion

Eliminacién de un programa de

Se realiza la recepcion, ejecucion y posterior eliminacion de un programa de
produccion, mediante el modelo de transaccion PUBLISH. La dinamica de este
procesamiento de informacion se describe en el caso de uso de la tabla E.163 y es
ilustrado en el diagrama de secuencia de la figura E.69

Tabla E.163 — Transaccion PUBLISH: Eliminacién de un programa de produccién

Caso de Uso

Transaccién PUBLISH: Eliminacién de un programa de produccion

Actor Primario

JEP

Actor Secundario

JPP

Precondiciones

Se ha realizado la suscripcion de las aplicaciones

Escenario Primario

1. La ANN envia el programa de produccion hacia la ANM.

2. La ANM envia la respuesta del desempefio de produccion, adicionado un
cambio.

3. JPP recibe el cambio, analiza los resultados obtenidos y realiza la eliminacion del
programa de produccion, debido al stock insuficiente de materia prima.

Descripcion de los
datos

Se realiza la sincronizacién del programa de produccion y desempefio de produccion,

a través del modelo de transaccion PUBLISH.

Fuente propia, Abril de 2013

Figura E.69 - Transaccion PUBLISH: eliminacion de un programa de produccion
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5.1.1.12 Treceavo caso de uso: Envio del desempefio de produccidn

diario

Se realiza el envio del desempefio de produccion diario, mediante el modelo
PUSH, con el uso del verbo PROCESS. En la tabla E.164 se especificara el caso
de uso que se ilustra en la figura E.70.

Tabla E.164 — Transaccion PUSH: Desempefio de produccion diario

Caso de Uso

Transaccion PUSH: Desempefio de produccidn diario

Actor Primario

JEP

Actor Secundario

JPP

Precondiciones

Se ha ejecutado completamente el programa de produccion

Escenario Primario

1. JEP al final de la jornada envia el desempefio de produccion de la ANM hacia la
ANN
2. JPP recibe la informacion en la ANN y analiza el desempefio de la jornada.

Descripcion de los
datos

Se realiza el procesamiento del desempefio de produccion de cada jornada con el
verbo PROCESS, del modelo PUSH.

Fuente propia, Marzo de 2013

Figura E.70 — Transaccion PUSH: Desempefio de produccion diario
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