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INTRODUCCION

En la actualidad en el campo de la produccion industrial, la automatizaciéon ha
pasado de ser una herramienta de trabajo deseable a una herramienta
indispensable en cualquier proceso que desee competir en el mercado globalizado.
Ningun empresario puede omitir la automatizacién de sus procesos para aumentar
la calidad de sus productos, reducir los tiempos de produccién, realizar tareas
complejas, reducir los desperdicios o las piezas defectuosas y especialmente
aumentar la rentabilidad. [1].

OMNICON S.A es una empresa lider en el sector, que provee soluciones en
automatizacion industrial a nivel nacional e internacional, esta empresa realiza
proyectos a diferentes clientes, y uno de estos proyectos va encaminado a la
creacién de una aplicacion para la supervision del proceso de elaboracion de jabon,
el cual sera nuestro caso de estudio. Para este proyecto, se requiere del manejo de
la tecnologia Archestra, la cual es una arquitectura de software de informacion y
automatizacion disefilada para integrar y extender la vida de los sistemas
heredados, aprovechando las tecnologias de software y los estandares abiertos
mas avanzados de la industria. [2].

Las soluciones HMI/SCADA a menudo imponen demandas complejas a las
arquitecturas de software. InTouch HMI Visualization de Wonderware, combinado
con la premiada Wonderware System Platform, basada en la tecnologia Archestra,
se encuentra posicionado de manera Unica para superar estos retos.

Las soluciones construidas sobre la tecnologia Archestra se benefician de una
arquitectura de software Unica, abierta y escalable que puede conectarse a
practicamente cualquier sistema de automatizacion, unidad terminal remota (RTU),
dispositivo electronico inteligente (IED), controlador légico programable (PLC),
base de datos, historiador o sistema de negocios en uso hoy en dia. La naturaleza
abierta de esta plataforma les permite a los usuarios expandir sus sistemas
existentes sin necesidad de adquirir nuevo hardware o sistemas de control. [3].

En cualquier proceso productivo, es fundamental realizar una representacion logica
de los procesos fisicos que estan siendo controlados y supervisados. Y que mejor
manera que utilizar una herramienta que represente fisicamente mediante el
modelo de la planta los dispositivos, areas, comunicaciones mediante objetos que
componen nuestra linea de produccion. Lo que permite realizar la configuracion, el
registro de datos, la entrega y el mantenimiento de informacién histérica en tiempo
real de la forma mas simple posible. Ya que todo es visto como un objeto y es mas



facil identificar la informacion que se debe entregar a cada una de las areas que
componen la empresa. [4].
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1. BASES TEORICAS DEL PROYECTO

En este primer capitulo se presenta la informacion basica sobre el proyecto con la
finalidad de resolver los siguientes aspectos:

e La comprension total del enfoque que la tecnologia Archestra maneja, para
poder aplicar estos conceptos en el disefio del prototipo, mediante las
definiciones de las herramientas a utilizar y para determinar la manera mas
adecuada para ser aplicadas al proceso productivo en cuestion.

e Estudiar y comprender que es un modelo fisico de la planta, segun el
enfoque Archestra y su representacion en la aplicacion.

1.1. WONDERWARE SYSTEM PLATFORM

Wonderware® System Platform es una plataforma de aplicaciones de software
industrial que se basa en la tecnologia Archestra® para el control de supervision
del sistema, y soluciones para la gestion de la produccién y el desempefio. Esta
Disefiado para satisfacer las necesidades del personal de automatizacion e
informacion industrial, Wonderware System Platform es el eje y administrador de
todas las capacidades funcionales requeridas para soluciones de software
industrial. Wonderware provee un servidor de aplicaciones industriales, un
poderoso servidor historiador, un servidor de informacion facil de usar, todo
especificamente construido para entornos industriales exigentes en tiempo real. [5].

Componentes funcionales de Archestra System Platform.

La siguiente figura muestra la representacion funcional de Wonderware® System
Platform.
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Figura 1. Representaciéon funcional de Wonderware® System Platform.

Wonderware Development Studio.

Wonderware Development Studio es un conjunto de herramientas que interactdan
entre si para poder realizar los desarrollos y el mantenimiento de las aplicaciones
gue soporta Wonderware® System Platform.

El corazén de Development Studio es el Ambiente Integrado de Desarrollo (IDE).
Al interior del IDE, los ingenieros pueden disefiar, desarrollar y mantener cualquier
aplicacion industrial, en este ambiente se encuentra toda la aplicacion, es decir la
representacion fisica de la planta en forma de objetos, los cuales forman modelos
gue pertenecen a un area determinada, ademas de esto desde el IDE se lanzan las
aplicaciones de supervision para que puedan ser desplegadas en los clientes, sin
tener que salir del IDE, el usuario puede desarrollar sofisticados gréaficos e
incorporarlos a aplicaciones de Inteligencia de Operaciones, HMI, SCADA o MES.

Una vez que el desarrollo esta listo para su entrega, solo se requiere un clic para
implementar aplicaciones, objetos y la légica asociada a cualquier lugar en el
namespace de la empresa. [6].

Wonderware Historian.

El componente Wonderware Historian de System Platform, es un sistema de bases

de datos diseflada para grabar tantos parametros de un proceso de fabricacion
como sea necesario. Por lo general, se crean grandes cantidades de datos durante
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un ciclo de produccion de fabricacion, y con frecuencia se producen los cambios de
datos a gran velocidad (sobre todo cuando algo sale mal). Esta informacioén debe
ser almacenada, precisa y oportuna con el fin de que ingenieros de produccion
tomen las decisiones adecuadas y verifique la parametrizacibn mas optima que
conlleve a cumplir con los estandares de calidad necesarios para el producto que
se desee fabricar, ademés combina el poder y la flexibilidad de una base de datos
relacional con la velocidad y la compresion de un verdadero historiador de proceso,
integrando de manera eficiente el piso de planta con los sistemas de gestion de la
informacion.

Wonderware Historian esta disefiado para recolectar una amplia variedad de datos
de planta a resolucién completa y a alta velocidad, garantizando que Las personas
encargadas de tomar las decisiones a todos los niveles cuenten con los datos que
necesitan para impulsar iniciativas de mejoramiento de la productividad.
Wonderware Historian es cientos de veces mas rapido que los sistemas de bases
de datos estandar y solo usa una pequefia fraccion para almacenar los datos. Sus
avanzadas funciones de recuperacion de datos le permiten al personal generar
rapidamente la informacion detallada y focalizada que necesitan para acelerar el
proceso de toma de decisiones y permitir el acceso a la informacion correcta al
momento de identificarse un problema o descubrirse una oportunidad. [7].

Wonderware Information Server.

Wonderware Information Server ofrece una solucién facil que permite agregar y
presentar datos de rendimiento y produccion a través de la web o la Intranet de su
compaifia.

Con un minimo de capacitacion, el personal de la planta puede instalar, configurar
e implementar un sitio web de la planta altamente eficaz sin necesidad de contar
con conocimientos de programacién previos. A través del uso de Information
Server, es posible agregar grandes cantidades de datos de proceso en reportes de
produccion altamente informativos adecuados a las necesidades de informacién del
personal de la planta.

El contenido de Wonderware Information Server puede ser incorporado a otros
portales web agregando valor e informacion. [8].

Device Integration Tools.

La Plataforma del Sistema Archestra se puede conectar a un conjunto diverso de
fuentes de datos para integrar todos los datos de la planta. Las fuentes de datos
incluyen servidores OPC , bases de datos y cualquier aplicacién que expone datos
de una APl como los componentes funcionales de Archestra System Platform XML
, SQL , HTTP , o . NET. Ademés, Wonderware proporciona una biblioteca de
herramientas de integracion de dispositivos que proporcionan los datos de la planta.
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» Un servidor de | / O actua como un servidor de protocolo de comunicacion que
proporciona los datos de los PLC y otros dispositivos de la fabrica a las aplicaciones
HMI. Un servidor de | / O se puede utilizar con cualquier programa de Microsoft
Windows o la aplicacion de supervision capaz de actuar como un DDE, FastDDE,
OPC, o Cliente SuiteLink ™,

« Un DAServer actia como un servidor de protocolo de comunicacion
proporcionando datos de los PLC de un proveedor especifico y otros dispositivos
de fabrica. Wonderware ofrece una extensa familia de DAServers para una amplia
variedad de fabricantes de PLC.

* Un objeto de integracion de dispositivos (DIObjects) encapsula la funcionalidad de
un DAServer en el Archestra IDE (Ambiente de desarrollo). Los DIObjects son
modelos de la red y dispositivos asociados con una aplicacién HMI especifica.

La jerarquia de los dispositivos reales es la misma que la jerarquia de los DIObjects.

La siguiente figura muestra la interaccion entre el Archestra IDE y los componentes
tradicionales de InTouch. La figura también muestra como una aplicacion
Administradora de InTouch puede ser creada a partir del Development Studio.

El Development Studio se integra plenamente a la aplicacion de InTouch HMI con
simbolos de Archestra para construir los componentes visuales de las aplicaciones.

ArchestrA IDE
InTouchViewapp  InTouchViewApp
Template: Instance
Application Starts ~ —
Manager | Des Ir’ /:I
N Nt
Stars Staris
WindowMaker [—Si=—s WindowViewer
| I
Builds Runs
o
Managed ‘J
InTouch 4—Creatz from Templare——
Applications " Maniag
ArchestrA
Platform
InTouchViewApp ViswEngine
Instance Instance
Vs
Hnm——k\ Hosts: —Deploys—!
Starts

Figura 2. Interaccion entre el Archestra IDE e InTouch.
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1.2. ESTANDARIZACION CON WONDERWARE

System Platform utiliza un enfoque basado en objetos que permiten extraer la
informacion de manera facil de un dispositivo que se encuentre en campo y que a
su vez pertenece a un modelo el cual podria describir una linea de produccién y los
objetos que la componen, de tal forma que estos estandares se pueden
implementar posteriormente como plantillas para ser reutilizados en cualquier
aplicacion con funcionalidades similares. [9].

Esta plataforma permite que se establezcan y utilicen estandares consistentemente
a través de la compafia, lo que da lugar a menor entrenamiento y comprension
universal sobre coOmo utilizar el sistema.es importante destacar que la
estandarizacion reduce costos, genera consistencia, calidad y disminuye la
confusion potencial causada por diversas interfaces y los comportamiento de las
aplicaciones en toda la empresa. [10].

1.3. MODELO DE LA PLANTA DE WONDERWARE SYSTEM PLATFORM

En el centro de Wonderware System Platform esta el "modelo de planta”; la
representacion logica de los procesos fisicos que se controlan y supervisan con el
software de aplicaciones de Wonderware.

El modelo de planta representa la composicion de la fabrica fisicamente distribuida
en secciones, areas, lineas de produccion y células de manufactura, de tal manera
que es mas simple definir cdmo se obtienen los datos, cémo se definen las alarmas
y quién tiene acceso a ellas, en términos significativos y organizados como plantillas
reutilizables. A través de un modelo jerarquico de operaciones industriales, el
modelo de planta presenta una conveniente abstraccién de su equipamiento fisico
y sistemas, dentro de un entorno de desarrollo de aplicaciones mas poderoso y
productivo, incluyendo equipamiento, areas, procesos de trabajo, KPIs, calculos,
interfaces, computadoras, controladores, bases de datos o cualquier cosa que
pueda ser modelada en forma de plantilla.

El modelo de planta le otorga contexto esencial a los datos facilitando el diagndstico
y la resolucion de problemas, asi como también ofreciendo valiosa documentacion
durante la puesta en servicio y a través del ciclo de vida del sistema.

Al proveer una representacion vital y precisa de sus recursos operacionales,
independientemente de los recursos fisicos de informética utilizados para correr el
sistema, el modelo de planta brinda una mayor flexibilidad de aplicaciones para
disminuir los riesgos asociados con las implementaciones iniciales, asi como
también la adopcion de cambios a través del tiempo.
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Figura 3. Representacion de un objeto en Archestra.

La tecnologia subyacente Archestra de Wonderware System Platform provee un
desarrollo facil e intuitivo de soluciones de software industrial modulares, que
pueden ser facilmente modificadas para satisfacer las necesidades actuales y
futuras. [11].

Las soluciones de Wonderware System Platform son desarrolladas utilizando el
Wonderware Development Studio que incluye el Ambiente Integrado de Desarrollo
(IDE) Archestra, que genera todo el codigo necesario para correr una aplicacion, y
puede implementar automéaticamente componentes de aplicaciones a
computadoras distribuidas geograficamente sin necesidad de visitarlas fisicamente.

Dentro del Wonderware Development Studio, todos los gréficos, 1/0, alarmas,
recopilacion historica, instrucciones supervisoras y configuracion de seguridad son
almacenadas dentro de objetos de aplicaciones Archestra como parte del modelo
de la planta. Los objetos de aplicaciones Archestra son definidos una vez como
plantillas y re-utilizados muchas veces con completo control de la implementacion,
propagacion y mantenimiento, ahorrando tiempo y dinero a lo largo de todo el ciclo
de vida del sistema. Se incrementa la eficiencia y se ahorra valioso tiempo de
ingenieria cuando los equipos de desarrolladores desde mudltiples ubicaciones
colaboran con proyectos y comparten aplicaciones utilizando procedimientos
eficientes de check-in y check-out (al editar un objeto este se pone check-out y
cuando nadie lo esta editando se pone check-in), asi como también capacidades
de registro de auditoria y revision historica del Archestra IDE.
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Dentro del modelo de planta, los objetos y plantillas Archestra se pueden
implementar para:

Representar: Dispositivos tales como: bombas, conveyors, valvulas, lazos de
control, PLCs o equipos de planta como computadores los cuales son usados para
correr la aplicacion, también los procesos como calculos, secuencias, activadores
de base de datos o flujos de trabajo. Este enfoque simple pero increiblemente
poderoso hace que las aplicaciones sean faciles de mantener, con toda la l6gica y
configuracion relacionada al objeto almacenado en una ubicacién Unica y
manejable. Los objetos y plantillas de Archestra pueden ser facilmente replicados,
unidos y combinados para formar estructuras mas complejas, y construir cada
componente con base a los demas, con la posibilidad de definir, configurar,
monitorear y representar precisamente toda la informacion y aspectos de su
operacion.

e Los Servicios de Desarrollo de Aplicaciones incluyen:

e Tecnologia de objetos Archestra, con plantillas de graficos, instrucciones,
historial, 1/0 y alarmas poderosas y re-utilizables.

e Visualizaciones de desarrollo diferentes, abstraidas l6gicamente, que
muestran:

o Cdmo la aplicacion esta relacionada a la instalacion o planta (Vista de
Modelo).

o Cbémo la aplicacion esta distribuida a través de la red (Vista de
Implementacion).

e Un entorno multi-desarrollador para desarrollo simultaneo.

e Integracion y soporte con productos Microsoft que incluyen sistemas
operativos Microsoft Windows, sistema de desarrollo Visual Studio®, SQL
Server, servidor BizTalk®, Capacidades SharePoint®, Microsoft Office, y
navegador Internet Explorer®.

1.4. MANTENIMIENTO DE LA APLICACION

El mismo Wonderware Development Studio que se utiliza para desarrollo, brinda
acceso a abundantes capacidades de administracion y extensibilidad del sistema
ya que permite manejar multiples servidores y aplicaciones InTouch HMI asi como
también modelar, organizar, crear, resolver, manejar, implementar, mantener y
asegurar facilmente sus operaciones desde un entorno centralizado, incluso sobre
grandes redes distribuidas, haciendo que la tarea de instalar y mantener
individualmente la misma aplicacion en cada PC sea cosa del pasado, desde el IDE
se puede verificar el estado de la aplicacién en cada uno de los clientes en donde
corre la aplicacion HMI.

Cualquier estacion de trabajo de la red local o remota se puede equipar y configurar
para visualizar el estado del sistema entero incluyendo el estado de todas las
estaciones de trabajo y servidores en la red.
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Wonderware System Platform. Con simplicidad puede responder en forma efectiva
a las exigencias de mayor desempefio, expansiéon de la capacidad y modificaciones
sin estar limitado por decisiones anteriores de implementacion de las aplicaciones.

Los servicios de gestion y extensibilidad del sistema incluyen:

= Propagacion remota de cambios.

» Posibilidad de re-disefiar los sistemas en cualquier momento para soportar
diferentes arquitecturas tales como nodo simple, cliente / servidor, punto a
punto y centrado en web.

» F&cil redistribucion de la carga del servidor.

1.5. DIFERENCIAS ENTRE ARCHESTRA Y OTRAS TECNOLOGIAS

Es importante resaltar que la diferencia de Archestra con otras tecnologias radica
en la estandarizacion en el entorno de desarrollo y ejecucion de operaciones lo que
permite ahorrar tiempo y dinero, ademas de esto la Integracion de todos los datos
de operaciones, independientemente de su fuente lo que finalmente se resume a
integrar por el dato e identificar la informacion que se necesita y a qué nivel de la
pirAmide de automatizacion es necesario llevar esa informacién para poder tomar
decisiones a otro nivel.

La Flexibilidad y capacidad para modificar cualquier aspecto del sistema para
satisfacer nuevas necesidades o aprovechar nuevas oportunidades es una
caracteristica poco usual en las otras tecnologias ya que el uso de un modelo de
la planta reduce la complejidad, el mantenimiento y despliegue remoto del software
extensible y facil de mantener usando estructuras orientadas a objetos y a base de
plantillas, ademas de esto la capacidad para la generacién de reportes en base de
datos de manera directa mediante Scripts no lo tienen otras tecnologias, En Factory
Talk View solamente se puede llevar la informacion de eventos y alarmas a la base
de datos, y como buenas practicas de programacion el fabricante recomienda
utilizar objetos globales y por medio de parametros realizar la asignacion de las
variables, el problema es que esto tiene sus limitantes y en una pantalla no se
pueden tener muchos objetos de este tipo ya que cargan la aplicacion.

Wonderware System Platform™ tiene sus inconvenientes como todas las
aplicaciones y la mayor desventaja radica en el costo, pero a nuestro modo de ver
es la que mas se acerca a integrar de manera facil y efectiva la informacion
necesaria de un proceso y posteriormente tomar decisiones de manera mas
eficiente.
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1.6. CADENA DE VALOR

La cadena valor es una herramienta de gestidon disefiada por Michael Porter que
permite realizar un analisis interno de una empresa, a través de su desagregacion
en sus principales actividades generadoras de valor.

Se denomina cadena de valor, pues considera a las principales actividades de una
empresa como los eslabones de una cadena de actividades (las cuales forman un
proceso basicamente compuesto por el disefio, produccién, promocion, venta y
distribucion del producto), las cuales van afiadiendo valor al producto a medida que
éste pasa por cada una de éstas. [12].

Estos eslabones o unidades de producciéon son considerados como un sistema
autonomo capaz de tomar sus propias decisiones respecto al cumplimiento de su
objetivo como por ejemplo cambiar el procedimiento para obtener su producto,
detectar si una de sus metas ha cambiado e informar el cumplimiento de una meta
0 si esta no se puede cumplir debido a fallas o errores en su comportamiento. Por
tanto, una unidad de produccion se puede representar como se muestra en la
siguiente figura.

Informacion

Metas de estado

Unidad de l
produccién

Decision de
informacion

Producto

Flujo de materiales
Proceso )

Desechos

Energia y otros
sevicios

Figura 4. Representaciéon de una unidad de produccion.

La cadena de valor se compone de la identificacion de cada unidad de produccion
perteneciente al mismo nivel de la empresa. A su vez, cada unidad de produccién
esta constituida por sus correspondientes objetos de negocio.

Un objeto de negocio es una representacion mental de elementos comunmente
utilizados en un dominio particular del negocio y cubre elementos de diferentes
tipos, tales como:

e Elementos fisicos: En ellos se encuentran los productos, plantas, los
recursos humanos, equipos, proveedores, clientes y materias primas.
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Elementos de comunicacion: En estos objetos de negocios estan las 6rdenes
de pago, facturas, 6rdenes de produccion.

Elementos de informacion: Se refieren a elementos como capacidad de
produccion e inventarios. [13].
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2. DESCRIPCION Y MODELADO DEL PROCESO DE ELABORACION DE
JABON

Para implementar y disefiar el prototipo para la supervision del proceso de
elaboracion de jabon en la empresa Johnson & Johnson , es necesario conocer a
fondo este proceso, motivo por el cual se realizé un estudio de levantamiento de
informacion en planta del proceso, y se realiza un modelado de la cadena de valor
del proceso en mencion, con la finalidad de analizar y comprender su
funcionamiento para desarrollar la estructura del modelado de objetos con base en
la Tecnologia Archestra, para su posterior desarrollo e implementacion en la
plataforma. A continuacion se explica en detalle cada etapa del proceso:

2.1. MODELADO DE LA CADENA DE VALOR DEL PROCESO

Con base en el modelo de la cadena de valor, y el levantamiento de informacion
del proceso se definen las etapas de produccion, para su analisis en el desarrollo
posterior del modelo de objetos en la plataforma Archestra. A continuaciéon se
especifican estas etapas.

2.1.1. Dosificacion de materias primas.

La dosificacion de la materia prima para la elaboracién de jabon, consiste
basicamente en la mezcla de los componentes basicos requeridos en su
elaboracion, a los cuales se realiza el analisis de calidad de estas materias primas,
ya que la calidad dependera en gran medida de esta primera fase.

2.1.2. Saponificacion inicial.

El término "saponificar" consiste en convertir un cuerpo graso en jabon, el cual
puede hacerse en frio o en caliente. La saponificacion se logra haciendo actuar
sobre las grasas la sosa 0 potasa; con sosa se obtienen jabones duros y con potasa
jabones blandos. Posteriormente se procede a cargar la caldera de saponificacion
poniendo en ella las materias primas en las cantidades especificas, para obtener la
carga deseada.

Se pone en marcha el sistema de caldeo a vapor, abriendo el serpentin y
calentando el conjunto hasta que marque entre 80 y 90°C de temperatura.
Comprobada ésta, se hace girar el sistema de agitado de la caldera, a fin de facilitar
la fusion de todo su contenido.
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Posteriormente se incorporaran, en un chorro muy delgado y sin dejar de agitar, de
forma que el producto de la caldera se mantenga a 80°C, 41 It de disolucién de sosa
caustica, previamente preparada a 38°C. Una vez incorporada la disolucion, se
anota el tiempo y se procede al agitado del conjunto en la caldera por espacio de
45 min, procurando que en la misma la temperatura de su contenido se mantenga
a 80°C.

Transcurrido ese tiempo de agitado de la masa, se incorporan, de la misma forma
que se menciond anteriormente, otros 82 It de lejia de sosa céustica a 38°C. Con
esta nueva incorporaciéon se obtendra la completa saponificacion de la masa
jabonosa, y una vez terminada, se contintia agitando el contenido de la caldera por
espacio de 1 hr, cuidando de que la temperatura se mantenga en los 80°C.

Finalmente, sin dejar de mover, y con la temperatura minima indicada en el seno
del contenido de la caldera y la masa en estado de fluidez, se incorpora una
disolucion de sal comuan, también a 80°C de temperatura, formada por 150 It de
agua corriente y 35 k de sal. A medida que se incorpora la salmuera se proseguira
el agitado de la masa, cuidando de que la temperatura del conjunto no varie de los
80°C ya indicados. [14].

2.1.3. Reposo y enfriado.

Terminada la incorporacion de la salmuera, se continuarda el agitado durante 30 min,
transcurridos los cuales se detendra el sistema de agitacion, dejando el conjunto
en reposo hasta que por si solo se enfrie el contenido de la caldera, o sea a
temperatura ambiente. De este modo se habra conseguido librar la masa de su
exceso de lejia, quedando ésta en un pH neutro.

2.1.4. Purgado.

Una vez culminado el proceso de reposo y enfriado, la masa de material queda
dividida en dos capas, la parte superior estara constituida por el jabon solidificado,
en forma de pasta neutra, y en el fondo de la caldera se hallara glicerina y sal
(lejias), que se evacuara por el dispositivo de purga, que vaciara sobre el conducto
que ha de llevarla al tanque colector de lejia. Las lejias asi almacenadas pueden
aprovecharse en posteriores fabricaciones.

2.1.5. Saponificacion final.

Una vez purgada por completo la masa contenida en la caldera, se pone de nuevo
en marcha el dispositivo de caldeo a vapor; cuando la pasta de jabdn, vuelve a
hallarse en estado de fluidez, se da marcha al agitador durante unos minutos y se
le incorporan después, sin dejar de agitar, 32 litros de glicerina. Se sigue agitando
hasta comprobar que la glicerina se ha incorporado totalmente, para lo cual
bastaran unos 6 o 7 min de agitado. Posteriormente, sin dejar de agitar y con la
masa a la misma temperatura de 80°C, se agregan lentamente 130 kg de sal sodica
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basica, previamente pesados. La incorporacion se efectuard en pequefas
porciones, y a medida que se observe su disolucién se irdn incorporando al jabon.
Al final se proseguira el agitado del contenido de la caldera por espacio de 45 min,
guedando asi terminado el proceso de saponificacion.

2.1.6. Secado.

Una vez efectuada la operacion anterior el producto se envia directamente al
tanque de un secador, para alimentarlo a una serie de rodillos de acero que se
enfrian con agua. La pelicula se endurece y pasa por seis rodillos, en donde cada
rotacion es un poco mas rapida que la anterior.

2.1.7. Picado.

El ultimo rodillo se fija con un cuchillo afilado con dientes de sierra, el cual rompe el
jabén en tiras de media pulgada de ancho.

2.1.8. Mezclado.

Una vez efectuado lo anterior se alimentan las tiras a una prensa, que consta de
ocho rodillos de granito en donde se realizan los procesos de mezclado y molido.
Mientras se introducen las tiras de jabon en el mezclador se rocian con aceite
esencial o sustancias olorosas naturales o artificiales para perfumar el jabon neutro.
En virtud de que los perfumes tienden a volatizarse, se emplea un fijadores, como
una resinas fijas o naturales, balsamos o bien algun producto animal.
Adicionalmente se deberd afiadir un colorante de anilina que se disuelve bien en
agua caliente. Finalmente se afiaden aditivos disueltos al jabon en la mezcladora,
con objeto de obtener jabones especialmente suaves y sobre-engrasados, tales
como lanolina o emulsiones de ceras.

2.1.9. Molienda.

Durante el paso del producto por los rodillos que se mueven a velocidades
crecientes, se prensan las tiras, con lo que se ocasiona que se unan y mezclen
perfectamente. Cuando dejan el dltimo rodillo, un cuchillo corta nuevamente el
jabon en tiras produciéndose la molienda del producto.

2.1.10. Extruido.

Las tiras obtenidas permanecen todavia calientes con el contenido apropiado de
humedad, con el objeto de que cuando pasen por la maquina de extrusion se unan
perfectamente, lo cual se logra por la presién que se ejerce mediante un tornillo de
espiral que lo hace pasar a través de un dado; el tornillo y el dado se calientan con
vapor. El producto obtenido consiste en una larga barra de jabon del ancho y grueso
proyectados para las pastillas. Esto se consigue poniendo en el extremo de la
maquina un orificio de salida de la barra, una pieza especial perforada, que al pasar
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la barra por su parte central, hace que salga con la forma cuadrada, rectangular,
cilindrica, segun la forma que tenga dicha pieza-molde.

2.1.11. Cortado.

En la etapa de cortado la barra larga de jabon es cortada por la maquinas en
unidades mas pequefias para proceder con su procesamiento.

2.1.12. Prensado.

Una vez que se realizo el cortado en pastillas se proceden a pasarlas por la
maquina troqueladora, donde salen con su marca y forma definitiva.

2.1.13. Empacado.

Finalmente las piezas terminadas pasan a una maquina empacadora, de donde
sale el producto para ser colocado en cajas de carton. [15].

A continuacion se muestra la cadena de valor del proceso.

Dosificacion, o o
materias  Saponificacion, Reposoy Purgado ) $aponificacion

enfriado final

primas inicial
i i i t T %Facturaci@
Adquisicion Adecuary
) almacenar
de materias materias
primas primas Secado Picado Mezclado ) )Molienda Extruido ) Ventas
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Cortado Prensado ) )Empacado

>Compras>> Insumos/ ¢ ¢ ?

Planeacion
de la
produccion

Figura 5. Cadena de valor del proceso elaboraciéon de Jabon.

2.2. MODELO DE OBJETOS DE ARCHESTRA DE LA LINEA DE JABON

Es importante aclarar que para nuestro caso de estudio la linea de produccion se
toma a partir de la etapa de mezclado ya que el proceso que se realiza
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anteriormente es la materia prima que los operarios ingresan a la linea de
produccion como se muestra en la siguiente figura:

Figura 6. Etapas del proceso modeladas.

2.2.1. Mezclado-Mezcladora:
En esta etapa los operarios se encargan de ingresar las materias primas
“base” con las esencias necesarias para que el producto tome el colory
olor adecuado.

Cantidad de materia Prima Personal de calidad

agregada “BASE”

Mezcladora Tiempo de mezclado Personal de mantenimiento

Estado de la maquina- Personal de mantenimiento-
activo-inactivo Produccion

Figura 7. Detalle de proceso y operador activo.

2.2.2. Molienda-Refinadora:
Mediante la molienda, se pretende reducir el tamafio de las particulas
que componen la pasta de jab6n, ademas de unir de manera homogénea
todos los materiales que componen la mezcla inicial, para obtener una
granulometria méaxima de 180 micrones (0,18 mm), lo que permite
finalmente la liberacién de la mayor parte de la pasta de jabon en forma
de particulas individuales.

VELOCIDAD DEL TORNILLO Personal de calidad
DE LA REFINADORA

Refinadora

Estado de la maquina- Personal de
ACTIVO-INACTIVO mantenimiento-Produccidn

Figura 8. Detalle de proceso de larefinadora y operador activo.
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2.2.3. Molienda-Multirefinadora:

Mediante la segunda molienda, se pretende reducir aun mas el tamafio
de las particulas que componen la pasta de jabén, ademas, garantizar
una masa homogénea de los materiales que componen la mezcla inicial,
para obtener una granulometria maxima de 160 micrones (0,16 mm), lo
que permite finalmente obtener la pasta de jabon en forma de particulas
individuales lo suficientemente  compactadas y mezcladas para
garantizar una composicion con los estandares de calidad necesarios
para producir jabon.

2.2.4. Extruido-Multirefinadora:

En esta parte del proceso la extrusion es utilizada para empujar o extraer
la pasta de jabdn en tiras continuas a través de un troquel. Para poder
hacer esto es necesario calentar las tiras obtenidas anteriormente las
cuales permanecen todavia calientes con el contenido apropiado de
humedad, con el objeto de que cuando pasen por la maquina de extrusion
se unan perfectamente, para esto es necesario calentar las tiras de jabon
a una temperatura adecuada para evitar el trabajo forzado y hacer mas
facil el paso del material a través del troquel.

PRESION DE LA CAMARA
DE VACIO

Personal de calidad

VELOCIDAD PRELIMINAR
DEL TORNILLO

Personal de calidad

Multirefinadora Estado de la maquina- Personal de

ACTIVO-INACTIVO

VELOCIDAD FINAL DEL
TORNILLO

TEMPERATURA DEL CONO

mantenimiento-Produccién

Personal de calidad

Personal de calidad

Figura 9. Detalle de proceso de la multi-refinadora y operador activo.
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2.2.5. Cortadora:
En esta parte del proceso la cortadora es la encargada de cortar la tira
larga de la pasta de jabdén en el tamafio adecuado para que entre en la
troqueladora.

NUMERO DE BARRA POR Personal de Produccidn

7 MINUTOS
Cortadora
Estado de la maquina- Personal de

ACTIVO-INACTIVO mantenimiento-Producciéon

Figura 10. Detalle de proceso de la Cortadora y operador activo.

2.2.6. Prensadora:

En esta parte del proceso la troqueladora es la encargada de sacar los
jabones, una prensadora aplica la fuerza necesaria a un troquel de tal
manera que salen los jabones con la forma deseada.

GOLPES POR MINUTO Personal de Produccién

Troqueladora

Estado de la maquina- Personal de
ACTIVO-INACTIVO mantenimiento-Produccién

Figura 11. Detalle de proceso de la Troqueladora y operador activo.

2.2.7. Empacado-Envolvedora:

En esta parte del proceso la envolvedora es la encargada de envolver
los jabones por unidad.
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PAQUETES POR MINUTO Personal de Produccidn

Estado de la maquina- Personal de

ACTIVO-INACTIVO mantenimiento-Producciéon
Envolvedora
PAQUETES DE CARTULINA Personal de Produccion
POR MINUTO

PAQUETES BOPP TOTALES Personal de Produccion

Figura 12. Detalle de proceso de la envolvedora y operador activo.

2.2.8. Empacado-Multipacker:

En esta parte del proceso la Multipacker es la encargada de empacar los
jabones por unidad.

Estado de la maquina- Personal de
ACTIVO-INACTIVO mantenimiento-Produccidn

PAQUETES POR MINUTO Personal de Produccién

Figura 13. Detalle de proceso de la Empacadora y operador activo.

2.2.9. Empacado-Case Packer:

En esta parte del proceso la encartonadora es la encargada de empacar
los paquetes de jabones en las cajas.

Estado de la maquina- Personal de
ACTIVO-INACTIVO mantenimiento-Produccidn
\ CAJAS POR MINUTO Personal de Produccidn
Figura 14. Detalle de proceso de la Encartonadora y operador activo.
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Una vez se tiene clara la informacion y los componentes fisicos que componen la
linea de produccién de jab6n podemos realizar el modelo de objetos que representa
la linea de produccion en Wonderware System Platform™, En la figura que
mostramos a continuacién se observa el modelo de objetos del proceso de
elaboracion de jabon, sobre la plataforma Archestra, donde se realiza su
configuracion, y enlace con el software de supervision, en el cual se encuentra el
disefio de la interfaz que el usuario tendra para interactuar con el sistema, ademas
se puede observar la representacion grafica del modelo de la linea de produccién
de jabdn y los dispositivos que la componen.
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+ (5] Device Integration

=) (53] Machine_JBN

""" 8% $AppEngine_001

----- i $area_o01

""" @ $InTouchYiewapp_001
S * ] $MACHINE _JBN

-~ @ CASEPACKER

@ CORTADORA

@ ENVOLVEDORA
@ MULTIPACKER.

@ MULTIREFINADCRA
@ PREMSADORA

@ REFINADORA

----- $OPCClient_001

""" @ $UserDefined_001

[ 1] B
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= \_"‘] GRnode
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f,‘j Control_System
il JagoN
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o @ CORTADORA_O01 [ CORTADORA ]
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- @ MULTIPACKER_001 [ MULTIPACKER ]
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‘- @ REFINADORA_001 [ REFINADORA ]
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Figura 15. Modelo de objetos de la linea de produccién de jabon.

Internamente, la arquitectura de la aplicacion se basa en los conceptos de
programacion orientada a objetos, con base en esta metodologia y Wonderware, la
aplicacion esta estructurada como arbol jerarquico légico (Figura 15),
principalmente se divide en éareas, estas areas son grupos de objetos que
representan los diferentes dispositivos, procesos y maquinas, los componentes
principales son:
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Objetos Basicos: Los objetos béasicos son predisefiados y objetos
genéricos que hacen parte de la libreria de la plataforma del sistema.
Ellos se utilizan para representar diferentes partes de los dispositivos.
Plantillas bésicas: los objetos basicos son usados para representar
dispositivos o procesos basicos que forman parte de las maquinas o el
proceso de produccion, por ejemplo, bombas, valvulas, proceso de
validacion.

Plantilla Compleja: Esta compuesta por las plantilla basicas, por ejemplo,
una maquina, que en nuestro caso es la maquina de jabon esta
compuesta por varios componentes los cuales serian cada una de las
maquinas que componen la linea de produccion de jabdn.
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3. ESPECIFICACIONES FUNCIONALES DEL PROTOTIPO DE
SUPERVISION

El proposito de esta aplicacion es supervisar, monitorear Yy registrar el estado de
las variables que involucran el proceso de elaboracion de jabon. Esta aplicacion se
realiza bajo Wonderware System Platform ™ para InTouch 10.1.2, utilizando para
ello un PLC bajo la plataforma Logix, una base de datos de Oracle para la
verificacion de permisos o validacion de usuarios en la aplicacion y el
almacenamiento y consulta de informacion necesaria sobre el proceso de
elaboracion de jabdn. En sintesis, el sistema recopila informacion de los consumos
de materias primas, arranques y paradas de maquina, produccion y desperdicios,
los cuales son reportados a las bases de datos. El sistema se compone de 8
Maquinas que conforman la cadena de produccion (Mezcladora, Refinadora, Multi
refinadora, Cortadora, Troqueladora, Envolvedora, Multipacker, Casepacker), estas
maquinas son controladas en un PLC Logix, el PLC contiene los Tags para poder
hacerle seguimiento y supervision del proceso de elaboracion de jabon.

Este proyecto contempla el desarrollo de un prototipo de supervision del proceso
de elaboracién de jabon, el sistema proporciona una interfaz para el operador con
el fin de cargar las ordenes de trabajo desde la base de datos asociadas a la
elaboracion de jabon, y devuelve la informacion sobre el consumo de materiales,
arranques y paradas de proceso.

3.1. REQUERIMIENTOS GENERALES

La linea empleada en la fabricacion del jabon, estd conformada por varias
estaciones. El objetivo principal que tiene la aplicacion es leer las érdenes de
trabajo e informacion que se encuentra almacenada en la base de datos, ademas,
extraer la informacién del PLC Compact Logix. Este Controlador tiene los datos
acerca de los consumos asociados a las materias primas y las variables presentes
en la elaboracion de jabon en la empresa Johnson & Johnson.

Las siguientes son las funciones generales de la aplicacion:

= Leer y supervisar la informacién sobre el consumo de material y el estado
funcional de cada maquina independiente.
» Leer de Oracle la informacion sobre el producto fabricado:
= Numero de orden de trabajo activo para la maquina, codigo de
producto y el nombre.
» Lista de materias primas (Codigo, Nombre, Tipo).
» Poder almacenar datos o informacién de variables manualmente por
el operador.
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= Enviar a la base de datos la informacién acerca del funcionamiento de la

maquina:
e Consumos de materiales, totalizadores de produccion, velocidad de
la maquina.

e Los valores de funcionamiento estandar. OEE estandar, estandar de
produccion y estandar de velocidad (estos son los indicadores del
rendimiento de la produccién para la orden actual en la maquina).

3.1.1. Supuestos generales.

Este sistema interactla con la aplicacion de CIM (MES Sistema utilizado por
Johnson & Johnson de Colombia S.A - Computer Integrated Manufacturing), la cual
es la encargada de traducir las ordenes de produccién generadas en SAP
(Sistemas, Aplicaciones y Productos para Procesamiento de Datos) en cantidades
especificas de granel (cantidades de materias primas que conforman la orden de
produccion para la elaboracion de jabon).

Se realizan las siguientes hipétesis sobre esta cuestidon ya que la aplicacion de CIM
lee y escribe la informacién desde y hacia la base de datos.

» La consistencia de la informacién guardada por el CIM en Oracle esta
asegurada.

» La validacion de los usuarios se mantendra en Oracle, este desarrollo va a
utilizar una interfaz validando la informacién existente en Oracle para
realizar el inicio de sesién en la aplicacion.

*= No habra ningun tipo de interaccion directa entre CIM y la plataforma de
aplicaciones del sistema. Todas las interacciones se realizan a través de la
base de datos Oracle.

CIM
Application

Oracle
Database

WW System

Platform & Intouch E /I

Figura 16. Interacciones generales del sistema.
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3.1.2. Validacion de usuarios en la aplicacion.

En la siguiente figura podemos observar la interaccion del sistema cuando ocurre
una solicitud de validacion dentro de la aplicacion.

Solicitar login o cambio
de pasword

Introducir
informacion en la
base de datos de

Oracle

Esperar respuesta

Consulta la
respuesta dentro de
la hase de datos

Consulta finalizada

( Muestra un

“alidar > mensaje de
respuesta (FeoHeCta mfurma-::lqn de
error del sistema
Correcta Fir del
proceso
Mostrar mensaje de
informacion
Fin del
proceso

Figura 17. Validacion Diagrama de Flujo.
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3.2. REQUERIMIENTOS ESPECIFICOS

El sistema esta compuesto por pantallas que se detallan en el documento. El tipo
de pantalla puede estar asociada en 4 grupos diferentes, que son:

= Grafico de proceso: En este tipo de pantalla se visualiza la informacion
Unicamente ya que el usuario no puede realizar cambios en esta.

= Control del proceso: Este tipo de gréficos le permiten al usuario, no solo, ver
los datos o informacién relevante para el proceso en cuestion, sino también,
realizar modificaciones de datos en el sistema asociados al proceso que se
esta ejecutando.

» Tendencia: Este tipo de pantalla, mostrara una tendencia historica de datos
del proceso en cuestion.

= Control Popup: Esta es una ventana emergente en la cual se podran realizar
ingreso o consulta de datos del proceso.

En la siguiente tabla, indica la descripcién de las pantallas que conforman el
sistema.

Tabla 1. Pantallas de la aplicacion.

Pantalla Nombre Descripcion Tipo de pantalla

Esta pantalla, aparece
cuando se carga
inicialmente la aplicacién,

Pantalla de . e
1 inicio hasta que el usuario no | Grafico de proceso
' inicie sesion, la aplicacion
permanecera en  esta
pantalla.
Esta pantalla muestra todas
las maquinas ue
Pantalla a . a
L, componen la linea de e
Informacion ., . Grafico de proceso
2 produccion de  jabon,
General.

ademas, muestra el estado
de cada una de ellas.
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Pantalla Nombre Descripcion Tipo de pantalla
En esta pantalla se puede
Pantalla de observar las  materias
3 Materias primas que intervienen en el | Grafico de proceso
Primas proceso de elaboracion del
jabon.
Esta pantalla muestra el
histérico de los consumos
Pantalla de . .
4 de materias primas | Control de Procesos
Consumos . .
asociadas a la linea de
produccion de jabon.
En esta pantalla, el usuario
puede ver la temperatura y
. la presion del cono de la fe
5 Pantalla Mixer P - Proceso Gréfico
mezcladora. También se
muestra la velocidad inicial
y final del tornillo.
En esta pantalla el usuario
uede introducir los valores
Pantalla de P .
sobre las diferentes
6 entrada de . Control de Procesos
variables del proceso vy
datos . : -
enviar esta informacion a la
base de datos.
En esa ventana, el usuario
Validacion del | puede insertar su nombre
7 . . ~ Control Popup
usuario de usuario y contrasenfa,
para su validacion.
En esa ventana, el usuario
Cambio de puede cambiar de
8 - - Control Popup
Contrasefia contrasefla cuando sea
necesario.
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Pantalla Nombre Descripcion Tipo de pantalla
En esta pantalla emergente
se pueden visualizar las
9 Parametros diferentes variables del | Control Popup
proceso de elaboracion de
jabon.
En esta pantalla emergente
se pueden seleccionar los
Selector consumos que el usuario | Control Popu
10 Consumos .  que PP
quiere visualizar en la
tendencia de consumos.
En esta pantalla emergente
Selector de P . g
. se pueden seleccionar las
materias : . . Control Popup
11 ) materias primas utilizadas
primas . L
en la elaboracion de jabon.
En esta pantalla emergente
se pueden seleccionar las
Selector de . .
. diferentes variables | Control Popup
12 Variables
presentes en el proceso de
elaboracion de jabon.
En esta pantalla emergente
13 Selector OEE | se puede seleccionar el | Control Popup

variables OEE del proceso.

Desde cada pantalla el usuario puede navegar a distintas partes del sistema,
dependiendo donde se encuentre la aplicacion. Algunas ventanas
emergentes soOlo estan disponibles en ciertas pantallas. Esta disponibilidad y

esquema de navegacion se muestran en la siguiente tabla:
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Tabla 2. Sistema de navegacién de la aplicacion.

Pantalla actual

Pantallas disponibles

01[02|03|{04|05|06 |07 |08 |09 |10 |11 |12 |13 |14

01 —Inicio
X

02 - General del
proceso X | X [ X | X [ X | X [ X [X
03 - Materias
Primas X X
04 - Pantalla de
Consumo X | X
05 - Pantalla Mixer x |x |x
06 - Pantalla de
entrada de datos X [ X | X

08 - Validacion de
usuario

09 - Cambio de
Contrasena

10 — Parametros

11 -
Consumos

Selector

12 - Selector de
materias primas

13 - Selector de
Variables

14 - Selector OEE
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REQUISITO

ESPECIFICACIONES FUNCIONALES

Se debe visualizar el consumo de los materiales en la pantalla de

Proceso consumos mediante el grafico de tendencia.
Se debe visualizar los materiales consumidos en la gréafica de
Proceso tendencias, para materiales como base, carton, BOPP, BOPPx3
y corrugado.
En la pantalla Overview, se deben visualizar los datos de la
Proceso produccion total y la velocidad de la maquina.
Si aparece un mensaje del sistema, en la parte inferior de
cualquier pantalla, se debe mostrar un mensaje asociado al
Proceso .
estado de la conexion con Oracle.
En la pantalla de materias primas se deben visualizar los datos
de Oracle asociados a la orden de produccion actual para la
maquina de jabon, ademas se debe visualizar una lista detallada
Proceso . 1 . .
con los materiales, cédigo de todas las materias primas, nombre
y tipo.
En la pantalla emergente (Parametros) Se muestran todos los
parametros del proceso, identificados por cada etapa.
Mezclado:
e Cantidad de base agregada.
e Set-point de cantidad de base agregada.
e Tiempo de mezclado.
e Set-point de tiempo de mezclado.
Proceso Molienda:

e Velocidad del tornillo.
e Set-point de velocidad de tornillo.
Molienda - Extruccion:
e Velocidad preliminar tornillo.
e Set-point de la velocidad de preliminar del tornillo.
e Velocidad del final tornillo.
e Set-point de velocidad de tornillo final.

e Camara de vacio.
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REQUISITO

ESPECIFICACIONES FUNCIONALES

e Presion del cono.

e Temperatura del cono.
Cortado:

e Recirculacion.

e Golpes por minuto.
Prensado:

e Recirculacion.

e Golpes por minuto.
Empacado:

e Paquetes por minutos.

e Paquetes por minuto.

e Total de BOPP.

e Expulsion total de jabones.

e Total de jabones individuales.
Empaquetadora multiple:

e Unidades por minuto.

e Unidades totales.
Encartonadora:

e Cajas por minuto.

e Unidades totales.

La informacion almacenada en la base de datos de la tendencia
histérica se guarda durante 15 dias.

Habr& 4 tendencias de gréficos:

Proceso » Tendencia Consumo.
» Tendencia Velocidad.
» Tendencia Produccion.
» Tendencia OEE.
En todas las pantallas del proceso, excepto para la pantalla de
Proceso inicio, habrd una barra de mensajes que indican el estado y el

funcionamiento de la aplicacion, tales como:
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REQUISITO

ESPECIFICACIONES FUNCIONALES

= Cierre de la aplicacion.
» Perdida de comunicacion con la base de datos.
» Leyendo orden de manufactura.

La velocidad de actualizacion de todas las variables de control

Proceso para toda la aplicacion debe ser de dos segundos.
El sistema evalla si hay un cambio de orden, si esto sucede, el
Proceso sistema leera los nuevos parametros.
El HMI debe cumplir con el estandar manejado por Johnson &
Interfaz Johnson.
. El idioma de visualizacion de la aplicacion es en espafiol.
Usabilidad
_ Los limites actuales de los usuarios y terminales se han estimado
Rendimiento ot .
de acuerdo con la proyeccion de crecimiento de la planta.
Tabla 3. Pantalla de inicio.
01 — Pantalla de inicio
Usuarios Operadores.
Descripcion = Cuando la aplicacion se inicia por primera vez, requiere que un
de la usuario con privilegios de seguridad inicie sesion en la aplicacion,
pantalla el sistema InTouch tiene un sistema de seguridad basado en
grupos de sistemas operativos. La aplicacion y todos sus
componentes no se ejecutan hasta que un usuario ha iniciado
sesion en el sistema. Para hacer el inicio de sesién, el usuario
deberé introducir el nombre de usuario y "Password".
Lista de las Pantalla de inicio, solamente aparece cuando se carga la
funciones aplicacion por primera vez.
compatibles
Los campos | Seccién Nombre Tipo Fuente | Significado /
del campo Explicacion
Fondo Logos Imagen | Sélo Muestra los
lectura | logotipos
corporativos.
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01 - Pantalla de inicio

Nombre Texto Solo Muestra el logo de
del equipo lectura |la empresa y el
nombre del
equipo.
Pantalla de | Barra de | Texto Solo Muestra los
mensajes mensajes lectura | mensajes del
sistema
relacionados con
la conexién inicial
a Oracle, se
indicara si la
conexién ha
tenido éxito o no, o
si se esta tratando
de volver a
conectar a la base
de datos.
Pie de | Fecha /| Fecha /| Sélo Muestra la hora y
pagina hora Hora lectura | fecha actual del
sistema.
Acciones Controles Comportamiento
Botén Navegacion a la pantalla General del proceso.
"Continuar"
Boton Cierre de la aplicacion.
"Cierre de
la
aplicacion”
Tabla 4. Pantalla General del proceso.
02 - Pantalla General del proceso
Usuarios Operadores.
Descripcion | Esta pantalla permite una vision general del proceso y navegar a
de la | otras pantallas necesarias para supervisar la linea de produccion
pantalla de jabodn.
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02 - Pantalla General del proceso
Lista de las Esta pantalla tiene el disefio general de la linea de produccion, y
funciones muestra los valores de los consumos asociados a la produccion de
compatibles | jabén, hora y fecha.
Los campos | Seccion | Nombre Tipo Fuente Significado /
del campo Explicacion
Panel Nombre Texto Solo Muestra el
superior | del equipo lectura nombre de la
maquina.
Produccion | Numérico | Sélo NUmero de
total lectura jabones
contados en el
troquel.
Produccion | Numérico | Sélo NUmero de
Real lectura jabones en las
cajas.
Velocidad | Numérico | Sélo Velocidad de la
lectura maquina en
jabones /
unidades por
minuto.
Fecha / | Fecha /| Sélo Muestra la hora y
hora Hora lectura fecha actual del
sistema.
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02 - Pantalla General del proceso

Visién de | Pantalla de | Grafico Solo En esta parte se
conjunto | la maquina lectura muestran los
diferentes
componentesy el
disefio de Ia
maquina de una
manera muy
general.
Si la maquina
estd activa, la
pantalla da Ila
sensacion  que
los jabones se
estan moviendo
a través de la
maquina.
Tabla Numero Numeérico | Sélo Habr4d una lista
lectura ascendente
asociada a cada
material.
Material Texto Solo Muestra el
lectura nombre del
material:
= Cartén
= BOPP
= BOPPx3
= Corrugado
Consumo | Numérico | Sélo Muestra el
lectura consumo del
material
correspondiente.
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02 - Pantalla General del proceso

Unidades

Sélo
lectura

Muestra las
unidades
correspondientes
del material:

=  Carton
(unidades)

= BOPP
(Kg)

= BOPPx3
(Kg)

= Corrugado
(unidades)

Pie de
pagina

Barra de | Gréfico

ejecucion

Sélo
lectura

Muestra si la
aplicacion se
esta ejecutando
correctamente.

Barra de | Texto
mensajes

Sélo
lectura

Muestra los
mensajes de
estado del
sistema.

Acciones

Controles

Comportamiento

N/A

Tabla 5. Materias Primas pantalla.

03 - Materias Primas

Usuarios

Operadores
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03 - Materias Primas

Descripcion
de la
pantalla

Esta pantalla proporciona informacion sobre el producto, los
pardmetros de los materiales que pertenecen a la orden de
manufactura, entre otros. Cada vez que inicia el sistema, se
genera una busqueda a la base de datos y se consulta cual es la
orden de manufactura activa para la linea de produccion de jabén,
ya que esta contiene informacion del producto a fabricar y los
materiales que componen esta orden. Entre la informacion que es
consultada a la base de datos se encuentra la densidad, cédigo,
tipo y estado de los siguientes materiales: Base, Cartén, BOPP,
BOPPx3 y corrugados.

Lista de las
funciones
compatibles

Muestra las materias primas actuales para la maquina, el tipo de
material y el consumo de material, leidas desde Oracle.

Los campos

Seccion Nombre Tipo Fuente | Significado /
del campo Explicacion

Panel superior | Orden Texto | Solo Orden actual
lectura | aprobada para
la maquina.

Producto Texto Soélo Producto
lectura actual
aprobado para

la maquina.
Nombre Texto | Solo Descripcion de
del lectura | producto
Producto actual en la
magquina.
Titulo Materias Numéri | Solo Cantidad de
primas co lectura | materias
primas
relacionadas
con las

ordenes de
trabajo, leidas

de Oracle.
Logo Grafico | Sélo Logo
corporativ lectura | corporativo

0
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03 - Materias Primas

Tabla Estado Texto | Solo Se utiliza para
lectura | mostrar el
estado de los
materiales
utilizados en la
orden de
trabajo actual.
Caddigo Texto | Solo Muestra el
lectura | codigo de
todas las
materias
primas.
Nombre Texto | Solo Muestra el
lectura nombre de
cada materia
prima.
Tipo Texto | Solo Muestra el tipo
lectura | de cada
materia prima.
Pie de pagina | Barra de | Grafico | Sélo Muestra si la
ejecucion lectura | aplicacion se
esta
ejecutando
correctamente.
Barra de | Texto | Solo Muestra los
mensajes lectura | mensajes de
estado del
sistema.
Acciones Controles Comportamiento
Actualizar Cuando se pulsa este boton, se activara la
lectura de los siguientes datos de Oracle:
= Orden
* Producto
= Descripcién
Barra de | Permite al usuario desplazarse por la lista o

desplazamient
0

materias primas.
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Tabla 6. Pantalla Consumo.

04 - Tendencia Consumo

Usuarios Operadores
Descripcion | Esta pantalla muestra la tendencia del consumo. Tenemos dos
de la | escalas. La escala en el eje X es la escala de tiempo y la escala
pantalla en el eje Y representa las unidades de medida de la materia prima
seleccionada.
En el cuadro de la tendencia en la parte superior izquierda hay un
menuU que permite varias opciones para hacer cambios en el
grafico. En ella se puede ampliar y mover la vista de la escala,
cambiar el rango de la grafica, moverse entre diferentes
momentos, guardar el gréfico, entre otras muchas opciones.
Lista de Ias | Myestra los valores de consumo de materiales, OEE PLC, asi
funciones como los datos de produccién y las variables presentes en la linea
compatibles | de jabon.
Los campos | Seccion Nombre del | Tipo Fuente | Significado-
campo Explicacion
Superior Titulo de la | Texto Solo Muestra el
pantalla lectura |titulo de la
pantalla.
Logo Grafico Solo Johnson &
corporativo lectura | Johnson
Fecha/hora | Fecha /| Sdlo Muestra la
Hora lectura | hora y fecha
actual del
sistema.
Tabla Material Texto Solo Muestra los

lectura | nombres de
los materiales

Consumo Numeérico | Sélo Muestra el
lectura | consumo de
materiales.
Panel Produccioén Numérico | Sélo Muestra la
inferior total lectura | produccion
total de Ila
maquina.
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04 - Tendencia Consumo

Produccion | Numérico | Sélo Muestra la
Real lectura | produccién de
jabones.
Velocidad Numérico | Sélo Velocidad de
lectura | la  maquina,
produccion de
jabon en
unidades por
minuto.
Pie de | Barra de | Grafico Sélo Muestra si la
pagina ejecucion lectura | aplicacion se
esta
ejecutando
correctamente
Barra de | Texto Solo Muestra  los
mensajes lectura | mensajes de
estado del
sistema.
Controles Comportamiento

Botén
"Seleccion
de
consumos"

Cuando el usuario pulse este botdén una ventana
emergente se mostrara en la pantalla y de esta
forma el usuario puede seleccionar los consumos
asociados a la linea de produccion de jabén.

Botdn
"seleccion
de materias
Primas"

Cuando el usuario pulse este botdn una ventana
emergente se mostrara en la pantalla y de esta
forma el usuario puede seleccionar las materias
primas asociadas a la linea de produccién de jabdn.

Botén OEE

Trae la ventana emergente "OEE". Cuando el
usuario seleccione este boton, aparecera en la
pantalla una ventana emergente y de esta forma el
usuario puede seleccionar las variables OEE que el
usuario quiere ver.

Escala

Por medio de estos botones se estrecha o amplia el
eje Y por un factor de 250.

Alcance

Este par de botones realizan una Acercamiento /
Alejamiento en la tendencia.
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04 - Tendencia Consumo

Desplazami | Estos botones le permiten al usuario navegar

ento rapidamente a través de los datos en funcién del
estado de la tendencia (datos historicos o en vivo).
Mueve el cursor hacia la izquierda o hacia la

Cursor derecha, en un factor de 1.

Cuadricula | Activa / desactiva la cuadricula.

Cambiar el | Este botén alterna entre datos dinamicos y datos

modo histéricos.

Tabla 7. Pantalla Mixer.

05 - Pantalla Mixer

Usuarios

Operador.

Descripcion
de la pantalla

En esta pantalla el usuario puede ver el cédigo de la hoja de
fabricacion asociada a la linea de produccién de jabén, el nimero
de orden y nombre del producto, entre otros.

Lista de las  En esta pantalla podemos ver la temperatura y la presion a la que
funciones se encuentra el cono. También podemos ver la velocidad inicial y
compatibles | final del tornillo y finalmente, podemos ver la presién de la camara
de vacio.
Los campos | Seccion | Nombre del | Tipo Fuente | Significado /
campo Explicacion
Panel Titulo de la | Texto Solo Muestra el titulo
superior | pantalla lectura | de la pantalla.
Pantalla Grafico Solo Muestra la gréafica
Mixer lectura | del mezclador.
Panel Refinadora | Numérico | Solo Muestra la
simple lectura | velocidad vy el
valor de ajuste de
la refinadora
simple.
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05 - Pantalla Mixer
Refinadora | Numérico | Sélo Muestra la
multiple lectura | temperatura y la
presién a la que
se encuentra el
cono en la
refinadora
multiple.
Tornillo Numeérico | Solo Muestra la
lectura | velocidad inicial y
final con la
referencia en la
gue se encuentra
el tornillo.
Camara de | Numérico | Sélo Muestra la
vacio lectura | presion de la
camara de vacio.
Pie de | Barra  de | Grafico Sdlo Muestra si la
pagina porcentaje lectura | aplicacion se esta
de ejecutando
ejecucion correctamente.
Barra  de | Texto Sdlo Muestra los
mensajes lectura | mensajes de
estado del
sistema.
Acciones Controles | Comportamiento
N\A
N\A
Tabla 8. Pantalla de tendencia de consumo.
06 - Pantalla de entrada de datos
Usuarios | Operadores
Descripcion | En esta pantalla el usuario puede introducir manualmente los
de la | valores de las variables importantes presentes en el proceso de
pantalla elaboracion de jabon y almacenarlos en la base de datos.
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06 - Pantalla de entrada de datos

Lista de las
funciones

Si el usuario presiona el boton Guardar mallas o guardar
temperaturas y presion situados en la parte inferior de la pantalla,

compatible | los datos ingresados por el operador asociados a esta columna
S seran almacenados en la base de datos.
Los Seccion Nombre del | Tipo Fuent | Significado /
campos campo e Explicacion
Superior Titulo de la | Texto Solo Muestra el
pantalla lectura | titulo de la
pantalla.
Logo Gréfico Solo Logo
corporativo lectura | corporativo
Fecha | | Fecha /| Sdlo Muestra la
hora Hora lectura | hora y fecha
actual del
sistema.
Tabla Material Texto Solo Muestra  los
lectura | nombres  de
los materiales.
Panel inferior | Mallas Numéric | Sélo Muestra  los
mostrar los | o lectura | valores de las
datos mallas que el
operador ha
ingresado a la
aplicacion
Pantalla de | Numéric | Sélo Muestra  los
temperatur | o lectura | valores de las
ay presion. presiones y
temperaturas
que el
operador ha
ingresado a la
aplicacion
Pie de pagina | Barra  de | Gréfico Sdélo Muestra si la
porcentaje lectura | aplicacion se
de esta
ejecucion. ejecutando
correctamente
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06 - Pantalla de entrada de datos
Barra  de | Texto Solo Muestra  los
mensajes lectura | mensajes de
estado del
sistema.
Acciones Controles Comportamiento
"Guardar Este boton permite que el usuario pueda enviar y
mallas”. almacenar los datos introducidos en la pantalla a
la base de datos. Solamente si el usuario cumple
con las condiciones de seguridad y tiene acceso a
esta area.
"Guardar Este boton permite que el usuario pueda enviar y
presion y almacenar los datos introducidos en la pantalla a
temperaturas” | la base de datos. Si el usuario presiona el boton
Guardar situado en el lado derecho de la pantalla,
los datos de entrada sobre la temperatura y la
presibn se almacenan en la base de datos.
Solamente si el usuario cumple con las
condiciones de seguridad y tiene acceso a esta
area.
Tabla 9. Pantalla de validacion del usuario.
Validacion del usuario
Usuarios Operadores
Descripcion Validacion de usuario. Esta pantalla se utiliza cuando se requiere
de la pantalla | |3 validacién de usuarios.
Lista de las| yna vez el operador ingresa el usuario y la contrasefia, el
funciones sistema consulta en la base de datos si la informacion es
compatibles | correcta o no.
Los campos Seccién Nombre del | Tipo | Fuente Significado /
campo Explicacion
Panel Titulo Texto | Solo Muestra el titulo
principal lectura de la pantalla.
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Validacién del usuario

Cédigo de | Texto | Entrada | Este campo es la
Barras de identificacion  del
usuario | operador.
Contrasefia | Texto | Entrada | Campo utilizado
de para que el
usuario | operador
introduzca su
contrasena.
Acciones Controles | Comportamiento

Cancelar | Cancela el proceso de validacion de usuario y cierra
la pantalla.

Aceptar Una vez que se hace clic en este boton, se activara
el procedimiento para validar el usuario y la
contrasefia.

Tabla 10. Pantalla cambio de contrasefia.

Cambio de Contraseiia

Usuarios Operadores.
Descripcion Pantalla utilizada para cambiar la contrasefia.

de la pantalla

Lista de las

una vez el operador ingresa el usuario, la contrasefa y

funciones finalmente la nueva clave, el sistema consulta en la base de
compatibles datos si la informacion es correcta o no.
Los campos Seccién Nombre del Tipo | Fuente | Significado /
campo Explicacion
Panel Titulo Texto | S6lo Muestra el titulo
principal lectura de la pantalla.
Login Texto | Entrada | En este campo se
de introduce la
usuario | identificacion del
operador.
Contrasefia | Texto | Entrada | El operario
anterior de introduce su
usuario | contrasefa
actual.
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Cambio de Contrasefa

Nueva Texto | Entrada | El operador
contrasefa de introduce la
usuario | nueva contrasefia
deseada.
Confirmar Texto | Entrada | Operador
Contrasefia de introduce la
usuario | nueva contrasefia
deseada. (Igual al
anterior).
Informacién | Texto | Sélo Muestra los
lectura requisitos de la
contrasena.
Acciones Controles | Comportamiento
Cancelar | Cancela el proceso de validacion de usuario y cierra
la pantalla.
Aceptar Se ejecuta el procedimiento para poder realizar el
cambio de contrasefa.
Tabla 11. Parametros de la pantalla.
Parametros
Usuarios | operadores.
Descripcion | Esta pantalla se usa para mostrar todas las variables presentes en
de la | cada una de las maquinas que componen la linea de produccion
pantalla de jabén.
Lista de las | En esta pantalla podemos ver los valores actuales de las variables
funciones criticas de la linea de produccién de jabén, la velocidad y el punto
compatibles | de referencia en el que se encuentra el tornillo, la temperatura y la

presion a la que se encuentra el cono. También podemos ver la
velocidad inicial y final del tornillo, y finalmente se visualiza la
presion a la que se encuentra la cdmara de vacio, entre otros.

Secciéon | Nombre del | Tipo Fuente | Significado /
campo Explicacion
Panel maquina Numérico | Solo Se visualizan los
principal | mezcladora lectura | pardmetros de la
maquina
mezcladora.
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Parametros

Refinadora Numeérico | Sélo Se visualizan los
simple lectura | pardmetros de la
refinadora
simple.
Refinadora Numeérico | Sélo Se visualizan los
multiple lectura | pardmetros de la
refinadora
multiple.
Cortadora Numeérico | Sélo Se visualizan los
lectura | pardmetros de la
cortadora.
Estampadora | Numérico | Sélo Se visualizan los
lectura | parametros de la
estampadora.
Envolvedora | Numérico | Sdlo Se visualizan los
lectura | pardmetros de la
envolvedora.
Multi Packer | Numérico | Solo Se visualizan los
lectura | parametros de la
maquina  multi
packer.
Box Packer | Numérico | Solo Se visualizan los
lectura | parametros de la

maquina Box
packer.

Acciones Controles

Comportamiento

Cerrar

Cierra la ventana.

3.3. REQUISITOS DE LA INTERFAZ

3.3.1. Seguridad.

La aplicacion tendra tres niveles de seguridad:
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Validacion: Esta validacion es la solicitud de algun proceso, con el fin de
saber en las operaciones criticas de la aplicacion que operario realizo la
accion.

Seguridad de InTouch; Esta seguridad llevara a cabo la validacién con el fin
de delimitar lo que el usuario puede hacer en el proceso de la planta o el
estado de la aplicacion.

o La validacién de las solicitudes de aplicacion de InTouch para la
seguridad de la plataforma del sistema en accion avanzada en la
aplicaciéon de InTouch tales como:

» Reiniciar servidores integrador dispositivo.
» Reiniciar las aplicaciones InTouch.
» Reiniciar estaciones PC.

Seguridad del servidor: Esta seguridad se llevara a cabo para controlar el
cambio de los servidores de la plataforma del sistema. Los perfiles que se
manejan en la aplicacién se muestran a continuacion:

o Usuario por defecto: El usuario en este papel sélo puede ver la
aplicacion de la plataforma del sistema y el registro de eventos.

o Mantenimiento: El usuario de este rol puede realizar las siguientes
acciones:

» Copia de seguridad y restauracion de aplicaciones.
» Copia de seguridad de base de datos y restaurar.

o Desarrollador: El usuario de este rol puede realizar las proximas
acciones:

» Copia de seguridad y restauracion de aplicaciones.
» Modificaciones de aplicaciones.

= Copia de seguridad de base de datos y restaurar.

= Datos de purga base.

* Modificaciones de base de datos.

o Administrador: El usuario de este rol puede realizar las proximas
acciones:

= Cada acciones de la aplicacion.

» Todos los actos de base de datos.
» Reinicie los servidores.

* Reiniciar plataformas.

= Cambiar los roles de seguridad.
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3.3.2. Mantenibilidad.

La plataforma del sistema cuenta con funciones de acceso en el que una persona
entrenada puede rastrear y dar seguimiento a las acciones realizadas por los
usuarios. También le permitira al usuario realizar copias de seguridad programadas
de la aplicacion.

3.4. ENTORNOS DE LA APLICACION

Hay tres ambientes definidos, ambiente de operacién, de prueba y de desarrollo.
Estos entornos deben estar en capacidad de ejecutar el software del sistema.

3.4.1. Entorno de Funcionamiento.

El entorno de produccién funcionara sobre la plataforma del Wonderware y un
conjunto de servidores. Las caracteristicas son:

Tabla 12. Entorno operativo de la aplicacion.

TiPO REALIZAR Y VERSION
Hardware Definidas por la empresa.
SO Windows Server 2003 (para servidores)

Windows Vista (Para clientes)

Tecnologia N/A

Base de datos Oracle 10g, SQL Server 2005, SQL Server 2000 vy
Wonderware Historian 9.0

El servidor de [ N/A

correo
Middleware N/A

Servidor Web Wonderware Information Server 3.1
Navegador Internet Explorer 6.0 SP1 o posterior

Application Server | Wonderware Application Server 3.1
Seguridad N/A
Otros paquetes N/A
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3.4.2. Entorno de desarrollo.

El entorno de desarrollo es controlado y proporcionado por Omnicon, consistira en
equipos virtuales conectados correctamente, con las versiones de software que la
planta va a tener.

Tabla 13. Entorno de desarrollo de la aplicacion.

TIPO REALIZAR Y VERSION

Hardware Maquina Virtual. No hardware especifico.
SO Windows Sever 2003

Tecnologia N/A

Base de datos Oracle y SQL Server

Herramienta de desarrollo — | Wonderware Application Server 3.1 IDE,
IDE Wonderware Intouch 10.1 (Windows Maker),
Wonderware Historian 9.0, Wonderware
Factory activo 9.2, Wonderware Information
Server 3.1 y Rockwell RSLogix 5000

Herramienta de disefo Wonderware Application Server 3.1

Control de versiones Wonderware Application Server 3.1

Sistema de control de defectos | N/ A

3.5. OPERACIONES DE ORACLE

La interaccion con Oracle es fundamental para el sistema y ya esta definido, los
campos que se utilizan tal como aparecen en Oracle (espafiol).

El simbolo “###”, Se utiliza para hacer referencia a cada maquina, las equivalencias
son dados por:
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Tabla 14. Nombre de la Maquina.

Maquina

HH#H

Linea de Jabodn

001

La lista de las tablas de lectura y vistas utilizadas por la aplicacion se muestra en la

siguiente tabla.

Tabla 15. Detalle de datos de Oracle.

Especificacion

. Descripcién Campos .
Tabla / Vista P usadF())s Disparo
En esta tabla se Cuando el
encuentra la | Resultado usuario desee
informacion almacenar el
referente a los valor de los datos
' . ingresados
SEGURIDAD_LOGINS usuarios que | Expedicion 9
pueden tener manualmente en
acceso a la la pantalla de
aplicacion. ingreso de datos
Descripcion manuales
Maquina Cuando se inicia
la aplicacion.
Contiene |la | Orden _
. ., El cambio de
informacion T orden (cada
ORDENES_APROBADAS correspondiente a inea . i .
la maaquina minuto verifica si
(6rdenes q Producto hay un cambio).
aprobadas). Descripcién Bot6n de

actualizar datos.

VALOR_NUMERO_MATE

Lee el nUmero de
material asociado

Orden

Cadigo

Cuando se inicia
la aplicacion.
Existe un cambio
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a la orden de
produccion.

Material

Tipo

Valor

de orden. El
usuario presiona
el boton de
Actualizar Datos.

VALOR_MATPROD

Lee el consumo
estandar de cada
material.

Cadigo

Producto

Codigo_barra

Consumo_Est
andar

Cuando se inicia
la aplicacion. El
cambio de orden.
Boton de
actualizar datos.

Maquina Cada minuto con
Verifica si  hay el fin de
una  conexion | Tipo corroborar la
DE_### entre la aplicacion conexion.
de InTouch 'y |Valor
Oracle. :
Mat_prima
Lee los valores | Maquina Cambio de turno
acumulados en el (6:00 AM, 14:00 y
cambio de orden | Orden 22:00).
(para cada
V_CONSUMOS material) con el | Material
fin de realizar los
. Turno
céalculos y
procedimientos ]
por turno. Cantidad
Cadigo Cuando se inicia
Lee la _ la aplicacién.
presentacion del | Presentacion
PRODUCTOS Cuando exista un

producto que se
estd fabricando
asociado a la
orden actual.

Numero_Bolsa

Especificacion

Arte

cambio de orden.
Presionando el
Boton de
actualizar datos.
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Para concluir este capitulo se ilustra a continuacibn una matriz con las
especificaciones generales y especificas para el disefio de la interfaz HMI y sus
componentes, en el cual se relaciona cada seccion de la maquina, con los tags del
programa y variables a trabajar referentes a historizacion, tendencias y bases de
datos.

Tabla 16. Tabla de variables InTouch de sistema.

Base
Concepto / Histori | Tend | de
Maquina Variable Tag Unidad |zacion |encia | datos
Jabon_Intouch.Mixin
Cantidad de |g_Amount Of Add_
Mezcladora Base Base KG Si si Si
Tiempo de Jabon_Intouch.Mixin
Mezcladora Mezclado g_Mixing_Time Segundo Si Si Si
Velocidad
Tornillo Jabon_Intouch.Refini
Refinadora Refinadora ng_Simple.Screw_S
Simple Simple peed RPM Si Si si
Velocidad
preliminar
Tornillo Jabon_Intouch.Refini
Refinadora refinadora ng_Multiple.Prelimin
Multiple Multiple ary_Screw_Speed RPM Si Si Si
Velocidad
Final Tornillo [Jabon_Intouch.Refini
Refinadora refinadora ng_Multiple.Final_Sc
Multiple Multiple rew_Speed RPM Si Si Si
Presion Jabon_Intouch.Refini
Cémara de ng_Multiple.Vacuum
Camara Vacio | vacio _Chamber BAR Si Si Si
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Jabon_Intouch.Refini

Cono Ref Presién Cono |ng_Multiple.Pressure
Multiple Ref Multiple |_Cone BAR Si si Si
Temperatura |Jabon_Intouch.Refini
Cono Ref Cono Ref ng_Multiple.Tempera
Multiple Multiple ture_Cone °C si si si
Cortadora en |Jabon_Intouch.Cutte
Cortadora Recirculacion |r_Recirculation estado Si Si Si
Numero
Barras por Jabon_Intouch.Cutte
Minuto r.Number_Of Bars__
Cortadora Cortadora By_Minute Unidades no no no
Golpes Jabon_Intouch.Stam
Estampado per.Punches_ By Mi [Unidades
Troqueladora | Troqueladora |nute por Minuto| si Si no
Troqueladora
en Jabon_Intouch.Stam
Troqueladora |Recirculacion |per_Recirculation estado Si Si Si
Jabon_Intouch.Wrap
ping.Packets_By_mi
Envolvedora |nute sugerencia
paquetes por |Jabon_Intouch.Wrap |Unidades
Envolvedora |Minuto ping.units_by minute | por minuto|  si Si no
Jabon_Intouch.Wrap
ping.Cardboard_Pac
keges By minute
Envolvedora |Sugerencia
paquetes Jabon_Intouch.Wrap
Envolvedora |cartulina ping.total_cardboard |Unidades Si Si Si
Envolvedora ngon_lntouch.Wrap
paquetes pmg.Bo_pp_Packeges
Envolvedora |Bopp totales _By_mlngte Unidades Si si Si
sugerencia
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Jabon_Intouch.Wrap
ping.total_bopp

Jabon_Intouch.Wrap
ping.Wasten_Packeg
es_By minute
sugerencia
Jabon_Intouch.Wrap

Expulsion ping.total_Waste Pa
Envolvedora |Jabones Total |ckages Unidades Si si Si
Multipaquetes |Jabon_Intouch.Multi
Unidades por |_Packer.Units_By m |Unidades
Multipacker Min inute por minuto|  Si si no
Jabon_Intouch.Box_
Packer.Number_of _
Boxes sugerencia
Cajas por Jabon_Intouch.case
Minuto packer.cases_by mi |Unidades
Casepacker |Corrugados nute por minuto| si Si no
Cantidad de
base .
adicionada. Jabon_Intouch.Mixin
g_Amount_Of Add_
Mezcladora Set point Base_SetPoint KG Si Si Si
Tiempo de
Mezclado Jabon_Intouch.Mixin
Base Set g_Mixing_Time_Set
Mezcladora point Point Segundos Si si Si
Set point
Velocidad
Tornillo Jabon_Intouch.Refini
Refinadora Refinadora ng_Simple_Screw_S
Simple Simple peed_SetPoint RPM Si Si Si

63




Set point

Velocidad
Preliminar Jabon_Intouch.Refini
Tornillo ng_Multiple_Prelimin

Refinadora Refinadora ary_Screw_Speed_S

Multiple Mdltiple etPoint RPM Si Si Si
Set point
Velocidad Jabon_Intouch.Refini
Final Tornillo [ng_Multiple_Final_S

Refinadora Refinadora crew_Speed_SetPoi

Multiple Multiple nt RPM Si Si si
Cajas
corrugados Jabon_Intouch.case

Casepacker |totales packer.total_cases |unidades |si Si Si
bandera
cantidad de

Mezcladora base estado no no no
Bandera
tiempo de

Mezcladora mezclado estado no no no

Jabon_Intouch.Wrap

Paquetes ping_total_individual

Envolvedora |totales _soap Unidades Si Si Si

Multi- Temperatura |Refining_Multiple.Te

Refinadora de la barra mperature_Bar C Si Si Si
Malla de

Multi- Refinacion Refining_Multiple_M

Refinadora simple esh_Simple Mesh no no Si
Malla de

Multi- Refinacion Refining_Multiple_M

Refinadora Preliminar esh_Preliminary Mesh no no Si
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Malla de

Multi- Refinacion Refining_Multiple_M

Refinadora Final esh_Final Mesh no no Si
Malla de

Multi- Refinacion Refining_Multiple_M

Refinadora Extension esh_Final Mesh no no Si
Temperatura
de molde

Troqueladora |inferior Stamper C no no Si
Temperatura
de molde

Troqueladora | Superior Stamper C no no Si

OEE CalculoOEE OEE no no no
Estado

Refinadora Refinadora Jabon_Intouch.Refini

Simple simple ng_Active estado no no no
Estado

Refinadora Refinadora Jabon_Intouch.Refini

Multiple Multiple ng_Multiple_Active |estado no no no
Estado Jabon_Intouch.Cutte

Cortadora Cortadora r_Active estado no no no
Estado Jabon_Intouch.Stam

Troqueladora |Troqueladora |per_Active estado no no no
Estado Jabon_Intouch.Wrap

Envolvedora |envolvedora |ping_Active estado no no no
Estado Jabon_Intouch.Multi

Multipacker Multipacker _Packer_Active estado no no no
Estado Jabon_Intouch.case

Casepacker |casepacker packer_Active estado no no no
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3.6. ARQUITECTURA DEL SISTEMA SCADA

La forma como el sistema de InTouch interactla con todos los pisos de planta se
describe a continuacion:

ORACLE

Figura 18. Interaccion del sistema SCADA.

Como podemos observar Una vez el gerente del area realice una solicitud de
produccion desde SAP (Sistemas, Aplicaciones y Productos para Procesamiento
de Datos), la Aplicacion de CIM (MES sistema utilizado por Johnson & Johnson de
Colombia S.A - Computer Integrated Manufacturing), es la encargada de traducir
las 6rdenes de produccién generadas en cantidades especificas de granel
(cantidades de materias primas que conforman la orden de produccién para la
elaboracion de jabdén), una vez se realiza esto la aplicacién de CIM inserta esta
informacion en la base de datos de Oracle, el sistema de InTouch consulta esta
informacion desde la base de datos y es mostrada en la aplicacion donde el
operador interactia con el sistema. Por esta razon la Plataforma del Sistema
Intouch es finalmente la encarga de proporcionar la interfaz entre el proceso de
produccion y los operadores, y reportar informacion a la base de datos del proceso
productivo. Este sistema funciona mediante un "modelo” de la planta y sus
procesos. El disefio general de la arquitectura de este sistema se muestra en la
siguiente figura.
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System Platform
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Windows Vista Enterprise
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JABON
% Windows Vista Enterprise
Edition SP1
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Windows Vista Enterprise 1756-L64 Active Factory 9.2.000
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Intouch version 10.1.301 :
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% ) Windows Vista Enterprise
Edition SP1
Intouch version 10.1.301
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<

Figura 19. Solucion final de la arquitectura del sistema SCADA.

Los componentes principales de este sistema son:
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Core System: Es el conjunto de servidores y servicios que constituye la
base del sistema. Se compone de los siguientes elementos:

o Galaxy: Una galaxia es toda la aplicacion, es el sistema completo que
consta de un Unico espacio de nombres l6gicos y una coleccion de
objetos. Esta formada por uno o mas PC en red, que constituyen un
sistema de automatizacion. Se define el espacio de nombres que
todos los componentes interactdan entre siy define el conjunto comun
de politicas a nivel de sistema que todos los componentes y objetos
cumplan.

o Galaxy Repositorio: Es un servidor que aloja la base de datos que
almacena todos los objetos de la Galaxia.

o Application Server: Es el servidor que ejecuta los objetos, que se
utiliza para la adquisicién de datos en tiempo real, gestion de alarmas
y eventos, seguridad centralizada y manipulacion de datos. Para una
alta disponibilidad, este servidor se puede configurar para trabajar en
un par redundante.

o Integracion de dispositivos: Son los servicios que se utilizan para
obtener los datos de los dispositivos de campo (PLC). En esta
arquitectura, los objetos de integracion de dispositivos se ejecutan en
los servidores de aplicaciones.

o Servidor Historiador: Es el verdadero historiador tiempo - se utiliza
para guardar los datos de series de tiempo de los valores de proceso
(almacenar el valor de la temperatura en el tiempo, por ejemplo).

o Informacion de servidor: Es el software de analisis web para la
visualizacion de Internet / Intranet y gestién de contenidos (Reporting
Services).

Aplicaciones de Intouch: Son los equipos que ejecutan la interfaz del
operador. Proporcionan una manera para que el operador pueda supervisar
y controlar el proceso.

PLC: Los controladores logicos programables se utilizan para controlar y
supervisar el proceso. Para el alcance de este proyecto, los PLC son:

o Jabon: Hay un PLC principal responsable de controlar el proceso.
Contiene la légica necesaria para operar en el area (valvulas de
mando, motores, etc) y leer valores de proceso (transmisores,
interruptores).
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4. ESPECIFICACIONES DE DISENO DEL PROTOTIPO

4.1. INTERFAZ DE USUARIO (SOFTWARE)

Las siguientes sub-secciones contienen informacién que definen las caracteristicas
de las pantallas y las propiedades en todas las ventanas del sistema. Esta
informacion se dispone para apoyar la comprension clara de todas las funciones de
las ventanas individuales. Es importante mencionar que el disefio de las pantallas
se basan en el estandar de Johnson & Johnson para poder definir los componentes
estandar dentro de la aplicacion.

El proceso de inicio de sesion del usuario fallara si las conexiones de red no estan
disponibles y la aplicacion no iniciara sin un usuario registrado correctamente.

Lo e it - £ (g Bl -

Larcal

Figura 20. Ventana de inicio de sesion de seguridad.

Esta ventana es parte de Wonderware InTouch ™ incorporado en el modulo de
seguridad, no estd configurado de forma personalizada, y por lo tanto no se
describe en este documento.
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4.1.1. Pantalla de General del proceso.

MATERIAS PRIMAS TREND CONSUMOS INGRESO DE DATOS PARAMETROS CAMBIO DE CLAVE SISTEMA
091312013
’ . MEZCLADORA 312
i N J | > | s BAJAR SISTEMA
Vicouing JI5N
PRODUCCION REAL VELOCIDAD OEEPLC
ORDEN NUMERO: | 1533166 ]
PRODUCTO: I JB JABON ORIGI P ESPE 16X3X125 I

Mezcladora

Cortadora

Dectector de
Metales

Refinadora

Multirefinadora

Multipacker

Envolvedora Dectector de
Metales
[Zi%
\
No MATERIAL CONSUMO No MATERIAL CONSUMO
164737 CARTULINA 454248 189791 BOPPx3 149442
180873 BOPPx1 454248 Id CORRUGADOC 9376

[T —— | LEYENDO LA ORDEN DE MANUFACTURA

Figura 21. Pantalla de inicio.

En esta pantalla se tienen unos botones de navegacion, los cuales permiten
desplazarse por la aplicacion, ademas de permitir al usuario visualizar y ejercer
acciones sobre el proceso.

Propiedades de navegacién de la pantalla.

Tabla 17. Descripcion de los objetos de la Pantalla General del Sistema.

| Objeto | Descripcién y funcionamiento
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Boton
"SISTEMA"

Con este botdn se puede acceder a la pantalla de estado
del sistema, donde se puede visualizar el estado del
sistema, para observar el comportamiento y el estado de
los nodos de la galaxia (plataformas, motores, clientes
OPC, etc.).

Boton "CAMBIO
DE CLAVE"

Trae el Popup para el cambio de contrasefia del sistema.

Boton "BAJAR

SISTEMA" Es usado para salir de la aplicacion.
Boton Este boton, trae el Popup "Parametros".

"PARAMETROS" | Eny esta ventana emergente, el usuario puede ver los
valores actuales de las variables criticas de la linea de
jabon.

Este boton permite navegar a la pantalla de ingreso de
Bot6 datos.
otén : . .
. En esta pantalla el usuario puede introducir manualmente
INGRESO DE los valores de algunas de las variables presentes en el
DATOS" proceso del jabén. Y almacenarlos en la base de datos una
vez que el usuario pulse el boton Guardar.
Este boton permite navegar a la pantalla Mixer.
Boton En esta pantalla, el usuario puede monitorear las variables
"MEZCLADORA” | del proceso como por ejemplo, la temperatura y la presion

a la que se encuentra el cono de la maquina. También se
puede supervisar la velocidad actual de la maquina.
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4.1.2. Pantalla de Ingreso de datos.

MENU PRINCIPAL MATERIAS PRIMAS TREND CONSUMOS

Descripcion Variables Valores Unidades Descripcion Variables Valores Unidades

| LEYENDO LA ORDEN DE MANUFACTURA

Figura 22. Pantalla ingreso de datos.

Propiedades de navegacion de la pantalla.

Tabla 18. Descripcion de los objetos de la Pantalla Ingreso de datos.

Objeto Accion

Boton "MENU

Este boton permite regresar a la pantalla de inicio
PRINCIPAL"
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Objeto Accion
. Boton Este boton permite navegar a la pantalla de materias
MATERIAS | primas. El usuario puede ver las materias primas actuales
PRIMAS" para ser utilizadas en la maquina, el tipo de material y la
informacion pertinente a la misma.
Boton Este botén permite navegar a la pantalla de tendencias
"TENDENCIAS

DE CONSUMOS"

de consumo.
En esta pantalla el usuario puede ver la tendencia de las
materias primas, insumos y variables de proceso.

Boton
"GUARDAR
MALLAS"

Este boton permite que el usuario pueda enviar y
almacenar los datos introducidos en la pantalla a la base
de datos. Si el usuario presiona el boton Guardar situado
en el lado izquierdo de la pantalla, los datos de entrada
sobre las mallas serdn almacenados en la base de datos.

Boton
"GUARDAR
PRESION Y

TEMPERATURA"

Este boton permite que el usuario pueda enviar y
almacenar los datos introducidos en la pantalla a la base
de datos. Si el usuario presiona el boton Guardar situado
en el lado derecho de la pantalla, los datos de entrada
sobre la temperatura y la presion se almacenan en la base
de datos.
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4.1.3. Pantalla Materias primas.

JB JABON ORIGI P ESPE 16X3X125 I

MENU PRINCIPAL MATERIAS PRIMAS TREND CONSUMOS
ORDEN: 1533166 I PRODUCTO: 51279 ACTUALIZAR |
NOMEBRE DEL PRODUCTO: I

5 MATERIAS PRIMAS | greﬂmnagoﬂmyen oomarnns
11:44:51

ESTADO

coDIiGo MATERIAL TIPO DENSIDAD
146651 ELAB.JBJABON CREM. QRIGINAL CIP TIZA PRE-JABON

O 154737 CARTULINA B/CA ANTIMOHO 96MM CARTULINA

0 180873 BOPP JABON BABY CREMOSO x 125 JP BOPPx1

O 189761 BOPP JABON CREMOSO P.ESPECIAL 3X125 JP BOPPx3

O 191738 NVA.CAJA JB JABON CREMOSO 16x3x125 CORRUGADO

DESCRIPCION

HOJA DE FABRICACION: [

HE- | TAMANO DE LOTE: LOTEKG |

JB JABON ORIGI P ESPE 16X3X126 I

| e —— | LEYENDO MATERIAS PRIMAS DE ORDEN ACTIVA

Figura 23. Pantalla Materias Primas.

Propiedades de navegacion de la pantalla.

Tabla 19. Descripcion de los objetos de la Pantalla Materias primas.

Objeto

Accién

Boton "MENU
PRINCIPAL"

Este boton permite regresar a la pantalla de inicio
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Objeto Accion
Boton Este boton permite navegar a la pantalla de tendencias
DE En esta pantalla el usuario puede ver la tendencia de las
CONSUMOS" | materias primas, insumos y variables de proceso.

., Boton Este boton permite navegar a la pantalla de materias
MATERIAS | nrimas. El usuario puede ver las materias primas actuales
PRIMAS" para ser utilizadas en la maquina, el tipo de material y la

informacion pertinente a la misma.
Boton Recupera la informacion de la base de datos (Hoja de
ACTUALIZAR"

Fabricacion).
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4.1.4. Pantalla Consumos.

MENU PRINCIPAL MATERIAS PRIMAS TREND CONSUMOS
Sl A 33 BB ] b b S8 S 2 [ b A B
RO TR »En. 13/09/2013 11:41:54z  «  [00] 00:05:00.000 ~ 13/09/2013 11:46:54: ~
(13/03/2013 11:41:54 am.)
(13/08/2013 11:46:09 a.m.) 243 Und/Min (0 days, 00:04:15)
500
50000
50000
50000
50000
0
0
0
0
11:41:54 a.m. 11:42:54 am. 11:43:54 am, 11:44:54 am. 11:45:54 . 11:46:54 3.m.
13/09/2013 13/09/2013 13/09/2013 13/09/2013 13/09/2013 13/09/2013
CONCOCAMESQ1:Linea_JBN.Number_Of_Bars_By_Minute [Full
Tag Name Description Server Color  Units Minimum  Maximum IO Address Time Offset n
E Linea_JN.... CONCOC. . UndMin 0 100 \\CONCOCAMESQLYN. ..
i Linea_JBN.... Counter Of Waste (Fro... CONCOC... Unds 0 50000 \\CONCOCAMESQLVn...
& Linea_J8N.... CONCOC... U.PM, 0 100 \\CONCOCAMESQIVIN...
[BLinea_J8N.... Status Stamper recircul...  CONCOC... FALSETT... 1 2 \\CONCOCAMESQ1Yn... E
] Linea_JN.... Envolvedors paguetes ...  conCOC... [ U.P-M. 0 400 \\CONCOCAMESQIYn. .. T
091132013
OEEPLC  58.9049 %o
| 11:47:15 °
Seleccion Consumos Seleccion Materias Primas Seleccion Variables OEE

Figura 24. Pantalla Tendencia de Consumo.

Propiedades de navegacion de la pantalla.

Tabla 20. Descripcion de los objetos de la Pantalla Tendencias de
CONsSuUMos.

Objeto Accién

Boton "MENU

Este boton permite regresar a la pantalla de inicio.
PRINCIPAL"
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Objeto

Accidén

Botdn
"TENDENCIAS DE
CONSUMOS"

Este boton permite navegar a la pantalla de
tendencias de consumo.

En esta pantalla el usuario puede ver la tendencia de
las materias primas, insumos y variables de proceso.

Boton "MATERIAS

Este botén permite navegar a la pantalla de materias
primas. El usuario puede ver las materias primas
actuales para ser utilizadas en la maquina, el tipo de

PRIMAS material y la informacion pertinente a la misma.
Este botdn permite navegar a la pantalla

Boton "SELE_CCION CONSUMOS”. Cuando el usuario
) seleccione o pulse el botén una ventana emergente se
SELECCION mostrara en la pantalla y de esta forma el usuario
CONSUMOS’ puede seleccionar los insumos variables que el

usuario desea manipular.

Boton Cuando el usuario seleccione o pulse el boton una
“SELECCION ventana emergente se mostrara en la pantalla y de esta

MATERIAS forma el usuario puede seleccionar las materias primas
PRIMAS” que el usuario quiere ver.

Boton Este botdn permite navegar a la pantalla “SELECCION
"SELECCION | vARIABLES”. Cuando el usuario seleccione o pulse el
VARIABLES” botén una ventana emergente se mostrard en la

pantalla y de esta forma el usuario puede seleccionar

las variables del proceso a manipular.

Trae la ventana emergente "OEE".

Cuando el usuario seleccione o pulse el boton de una

ventana emergente que aparecera en la pantalla 'y de
Boton “OEE” esta forma el usuario puede seleccionar las variables

OEE que el usuario quiere ver.
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4.1.5. Pantalla Mezcladora.

MENU PRINCIPAL

MATERIAS PRIMAS TREND CONSUMOS

347896

Multirefinadora

Mezcladora

PRODUCO

REFINADORA SIMPLE
TORNILLO

VELOCIDAD SETPOINT

MULTIREFINADORA I

CONO
TEMPERATURA PRESION

DATOS DE FABRICACION

TAMANO LOTE

JABON ...

45 RPM

.
o
=

TORNILLO
VELOCIDAD INICIAL SETPOINT

VELOCIDAD FINAL SETPOINT

RPM

-
~

RPM

CAMARA DE VACIO

Figura 25. Pantalla Mezcladora.

Propiedades de navegacion de la pantalla.

Tabla 21. Descripcion de los objetos de la Pantalla Mezcladora.

Objeto Accion
Boton "MENU' | £t hoton permite regresar a la pantalla de inicio.
PRINCIPAL"




Objeto Accion

} Boton Este boton permite navegar a la pantalla de
TENDENCIAS D | tendencias de consumo.
En esta pantalla el usuario puede ver la tendencia de

E CONSUMOS las materias primas, insumos y variables de proceso.
Este boton permite navegar a la pantalla de materias
Botén primas. El usuario _puede ver las ma_Lterias primas
., actuales para ser utilizadas en la maquina, el tipo de
MATERIAS material y la informacion pertinente a la misma.
PRIMAS"

4.1.6. Pantalla Validaciéon de usuario.

ey P

VALIDACION DE USUARIO

CODIGO BARRAS

PASSWORD

CANCELAR ‘ ‘ ACEPTAR

b——

Figura 26. Validacion de usuario.

Propiedades de la pantalla emergente.

Tabla 22. Propiedades de la ventana emergente.

Objeto Accion
Codigo de Este campo es la identificacion del operador, obteniendo
barras esta informacion del lector de cédigo de barras.
Password Campo utilizado para el operador que introduzca su
contrasefia.
Boton ici idaci6 [
Cancelar la solicitud de validacion y cierra la ventana.
"Cancelar"
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Objeto Accion

Botén
"Aceptar”

Envia una solicitud de validacion.

4.1.7. Pantalla Cambio de Clave.

CFR21_Cambio_Clave

CF21 - PARTII CAMBIO DE CLAVE

LOGIN
CLAVE ANTERIOR
NUEVA CLAVE

CONFIRMAR CLAVE

REQUERIMIENTOS DE LA CLAVE '
1. Use letras minusculas

2. Use letras mayusculas

3. Use caracteres especiales. (Ej: $#%&"!)
4. Use numeros

| CANCELAR | | ACEPTAR |

Figura 27. Pantalla emergente Cambio de contrasefia.

Propiedades de la pantalla emergente.

Tabla 23. Propiedades de la ventana emergente.

Objeto Accién
Codigo de Este campo es la identificacion del operador.
barras
Clavq Campo utilizado para el operador que introduzca su
anterior contrasefia actual.
Nueva Clave

Campo utilizado para el operador que introduzca la nueva
contrasena.
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Objeto Accion
Confirmar Campo utilizado por el operador para entrar por segunda vez
Clave la nueva contrasefia.
Botén .. . .y .

Cancelar la solicitud de validacion y cierra la ventana.

"Cancelar"”
Boton Envia una solicitud de validacion.
"Aceptar"

4.1.8. Pantalla emergente Parametros.
En esta ventana emergente se puede ver los valores actuales de las variables
criticas del proceso de jabon.

Figura 28. Pantalla emergente Parametros.
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Propiedades de la pantalla.

Tabla 24. Pardmetros Popup Propiedades de pantalla.

Objeto Mostrar
"Mezcladora" En esta pantalla el usuario puede ver los valores
actuales de las variables criticas de la maquina
mezcladora.
"Refinadora En esta pantalla el usuario puede ver la velocidad y el
Simple" punto de ajuste en el que se encuentra la maquina.
"Refinadora En esta pantalla el usuario puede monitorear la
Multiple" temperatura, la presion, velocidad actual de la maquina.
"Cortadora" En esta pantalla el usuario puede ver los valores actuales

de las variables criticas de la maquina cortadora.

"Troquela dora"

En esta pantalla el usuario puede ver los valores actuales
de las variables criticas de la troquela dora.

"Envolvedora"

En esta pantalla el usuario puede ver los valores actuales
de las variables criticas de la maquina.

"Empacadora” En esta pantalla el usuario puede ver los valores actuales
de las variables criticas de la maquina de embalaje.
"Encartonadora” | En esta pantalla el usuario puede ver los valores actuales

de las variables criticas de la encartonadora.
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4.1.9. Pantalla emergente Selector de variables para la tendencia de
consumo.
En esa ventana, el usuario puede seleccionar las variables que desea monitorear
en la tendencia del consumo.

Selector2

CARTULINA

K]

BOPPx3

<]

BOPPx1

<]

CORRUGADO

Y

DESPERDICIO

[<]

ACEPTAR ‘ CANCELAR ‘

Figura 29. Parametros emergentes.
Propiedades de la ventana emergente.

Tabla 25. Propiedades de ventana emergente del selector de variables.

Objeto Accion

Boton Si el usuario selecciona algunos insumos variables y presiona

Aceptar” | | poton Aceptar, el usuario podria ver esta variable en la
tendencia del consumao.

Boton
"Cancelar"

Cierra la ventana.

4.1.10. Pantalla emergente de seleccion de las materias primas.

Selectord

Ky

CANTIDAD DE BASE

CANTIDAD DE BASE SETPOINT

YR

TIEMPO DE MEZCLADO

K]

TIEMPO DE MEZCLADO SETPOINT

<]

CORTADORA EN RECIRCULACION

<]

GOLPES ESTAMPADO TROQUELADORA

<]

TROQUELADORA EN RECIRCULACION

]

ENVOLVEDORA UNIDADES POR MIN

MULTIPACKER UNIDADES POR MIN

& R

CONTEQ DE CORRUGADOS

<]

JABONES INDIVIDUALES

ACEPTAR CANCELAR

i
|

Figura 30. Ventana emergente de seleccion de materias primas.
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Propiedades de la ventana emergente.

Tabla 26. Propiedades de ventana emergente del selector de variables.

Objeto Accion
Botdn . . . . . .
) | Si el usuario selecciona estas materias primas y presiona el
Aceptar’ | hoton Aceptar, el usuario podria ver estas materias primas en la
tendencia del consumao.
Boton Cierra la ventana.
"Cancelar"”

4.1.11. Pantalla emergente del selector de variables.

En esa ventana, el usuario puede seleccionar las variables de proceso que él quiere
ver en la tendencia del consumo.

K]

VELOCIDAD TORNILLO REFINADORA SIMPLE

<]

SETPOINT VELOCIDAD TORNILLO REFINADORA SIMPLE

[«

VELOCIDAD PRELIMINAR TORNILLO MULTIREFINADORA

]

SETPOINT VELOCIDAD PRELIMINAR TORNILLO MULTIREFINADORA

VELOCIDAD FINAL TORNILLO MULTIREFINADORA

& &

SETPOINT VELOCIDAD FINAL TORNILLO MULTIREFINADORA

&

PRESION CAMARA DE VACIO

<]

PRESION CONO MULTIREFINADORA

[«

TEMPERATURA CONO MULTIREFINADORA

TEMPERATURA BARRA MULTIREFINADORA

Ky

ACEPTAR CANCELAR

Figura 31. Parametros emergentes.
Propiedades de la ventana emergente

Tabla 27. Propiedades de ventana emergente del selector de variables.

Objeto Accién

Boion Si el usuario selecciona estas variables y presiona el boton

Aceptar’ | aceptar, el usuario podria ver estas variables en la tendencia
del consumo.
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Objeto Accion
Boton Cierra la ventana.
"Cancelar"
4.1.12. Ventana emergente del selector OEE.

[] oEePLC

ACEPTAR CANCELAR

Figura 32. OEE emergente.

Propiedades del objeto de accién.

Tabla 28. Propiedades de ventana emergente de selector OEE.

Objeto Accion
Botén . : : .
. | Si el usuario ha seleccionado alguna variable de proceso y
Aceptar” | nresiona el botén “Aceptar”, a continuacion, en la tendencia del
consumo, el usuario podria ver esta variable.
Boton Cierra la ventana.
"Cancelar"
Boton : - - -
. Si el usuario ha seleccionado algunas variables de proceso y
Marque | |yego aparece una marca en la casilla de verificacion.
la casilla”.

En esa ventana, el usuario puede seleccionar las siguientes
variables OEE:

OEE PLC, OEE REAL, OEE STANDARD Y PRODUCCION
ESTANDAR.
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5. OPERACION DEL SISTEMA

5.1. PANTALLA DE INICIO

La aplicacion de Wonderware™ System Platform for InTouch 10.1.2 se inicia
automaticamente cuando lo hace el sistema operativo (Windows). Igualmente,
desde el menu de inicio se puede iniciar la aplicacion.

Password,

Damain:

ESPERANDO PARA CONECTAR A LA BASE DE DATOS
071412010 A

Figura 33. Primer Paso de la Aplicacion.

Cuando Inicia la aplicacion por primera vez, requiere que un usuario con privilegios
de Operador se autentique.

La aplicacion y todos sus componentes no se ejecutan hasta que exista un usuario

registrado en el sistema, en la figura anterior podemos observar la ventana para
poder iniciar sesion en la aplicacion de InTouch.
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Para realizar el inicio de sesién el operador debera ingresar su usuario en el campo
“User Name” (este usuario debe pertenecer al grupo de usuarios creados en la
galaxia) y su “clave (la cual debe cumplir con todas las politicas de seguridad
establecidas en la aplicacion).

Lowpr b Brcheritrd o O Jesup baced ]

Figura 34. Ventana de Login para Verificacién de Seguridad.

En el campo Domain, se debe ingresar o seleccionar el dominio a la cual pertenece
el cliente, debe ser el dominio que autentica al sistema InTouch, cuando se han
ingresado los datos, se debe presionar el botén OK para autenticarse en el sistema
y que la aplicacion inicialice y funcione correctamente.

En caso que el Operario presione el Boton “CANCEL” la aplicacion se quedara en

la pantalla inicial, no se inicializara ningin componente y a los 5 segundos volvera
a aparecer la pantalla de Login.
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gre%menqge&men

Meouine JIBIN

) MENSAJE
|| COMPROBACION FNALIZADA... DE

SALIDA
10/06/2009 -
CONTINUAR e BAJAR APLICACIEN

Figura 35. Primer Paso de la Aplicacién.

En la parte superior de la figura se muestra el Logo de la compafiia. Mas abajo se
encuentra el nombre de la maquina y posterior a éste, se encuentra un mensaje de
texto que indica el estado de la conexion del sistema con la base de datos. Cuando
esta conexion se establece aparece un mensaje como el de la grafica
“COMPROBACION FINALIZADA...” y después de una verificacion exitosa cambia
a la pantalla del menua principal. Si por algin motivo la conexiéon no se puede
verificar, el sistema a través del mensaje de texto, indica los diferentes pasos que
se estan realizando para lograr la conexion. En este caso, el usuario tiene la
posibilidad de bajar la aplicacién, presionando sobre el boton identificado como
“Bajar Aplicaciéon” cuando toma por esta solucién, lo mas recomendable es reiniciar
el equipo para poder eliminar cualquier error redundante que pueda quedar en la
memoria.

Adicionalmente también se puede optar por continuar, aun si la conexion no ha sido

establecida; esto se logra presionando el boton “Continuar”. Al realizar esta accién
el sistema abrira la pantalla del MENU PRINCIPAL.
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En caso de detectarse un error de conexion, el sistema presentara una ventana de
error, sin importar en que pantalla se encuentre. Cuando el operario o el supervisor
visualicen esta ventana debe reportar el problema al departamento de sistemas
para ser evaluado. Mientras mas tiempo pase antes de reportar este error, mas
datos de consumos, produccion, desperdicios o fallas se perderan.

5.2. MENU PRINCIPAL.

MATERIAS PRIMAS TREND CONSUMOS INGRESO DE DATOS PARAMETROS CAMBIO DE CLAVE SISTEMA
0901312013
s . MEZCLADORA =
A ey ] | ) | 11:50:4 BAJAR SISTEMA
|\/|(J.O,U||](4 JI3IN
PRODUCCION REAL VELOCIDAD OEE PLC
ORDEN NUMERG: | 1533166 |
PRODUCTO: | JB JABON ORIGI P ESPE 16X3X125 |

Mezcladora

Cortadora
« )

Dectector de
Metales

Reﬁnadnral

Multirefinadora

Multipacker

Envolvedora Deﬁlwtctlur s
etales —
olio _ O P
(=] = | Case Packer| '. = .'*
(R}
No MATERIAL CONSUMO No MATERIAL CONSUMO
164737 CARTULINA 457484 189781 BOPPx3 180621
180873 BOPPx1 457484 191738 CORRUGADO 9444

e —— | LEYENDO LA ORDEN DE MANUFACTURA

Figura 36. Menu Principal.

En la grafica de la figura se pueden visualizar los botones de navegacion de la
aplicacién, los cuales se explican a continuacion.
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Materias Primas: Abre la pantalla de materias primas, en esta pantalla se
puede observar los parametros de materias primas, informacion sobre el
producto que se esté fabricando y validacién de codigos.

Tendencia de Consumos: En esta pantalla se puede observar la descripcion
de las materias primas, consumos de materias, OEE y las variables del
proceso de elaboracion de jabon.

Cambio de Clave: Se despliega una ventana para cambiar la clave del
usuario para la validacion.

Sistema: Abre la Pantalla que muestra el estado del sistema, para observar
el comportamiento y status de los nodos de la Galaxia, (Plataformas,
Engines, OPC Clients, etc.) Para ingresar a esta pantalla el usuario debe
tener privilegios de Mantenimiento o desarrollador, Cuando se presiona el
Boton Sistema aparece nuevamente la pantalla Login y se debera ingresar
un usuario que este en el grupo.

Ingreso de datos: abre la pantalla el usuario puede introducir manualmente
los valores de las variables importantes presentes en el proceso de
elaboracién de jabén y almacenarlos en la base de datos.

Parametros: Se despliega el Pop-up de pardmetros en el cual se pueden
observar las diferentes variables presentes en el proceso de elaboracion de
jabon.

Mezcladora: Abre la pantalla de la mezcladora en la cual se pueden ver la
temperatura y la presion a la que se encuentra la maquina. También
podemos ver la velocidad inicial y final con sus respectivos puntos de
referencia en el que se encuentra el tornillo de preparacién y finalmente
podemos ver la presion en la que se encuentra la cAmara de vacio.

Informacién de la Maquina.

Indicadores de produccién: Se visualizan unos cuadros con la informacion,
Produccion Real (producto empacado por unidades), y la velocidad de
produccion de la maquina (unidades) y el OEE (Eficiencia General de los
Equipos): que es calculado desde el PLC.

Bajar el Sistema: Cerrar la aplicacion.

Estado de la Maquina.

Animacion gréfica que representa el estado de la maquina. Cada una de las
maquinas tienen un indicador, si su color se encuentra en verde es porque
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la maquina esta en funcionamiento y si esta en rojo es porque se encuentra
parada. Adicional a esto si la maquina esta en funcionamiento se podran
observar los jabones en movimiento.

Informacion de Consumos.

e Dos tablas donde se pueden observar los consumos acumulados por materia
prima durante el turno. Estas materias primas son: Cartulina, BOPPx1,
BOPPx3, Corrugados.

Barra de Estado.
e Un campo de salida de texto que indica la operacion que se esta ejecutando.

¢ Un indicador de ejecucion de la operacién que esta en curso. Este indicador
consiste de un cuadro que se llena con color rojo. Si en algdn momento este
cuadro deja de llenarse por mucho tiempo (mas de 2 minutos), indica que se
ha bloqueado. Cuando esto ocurra se debe reportar al departamento de
sistemas para tomar nota del error y reiniciar el sistema.

Para realizar el cambio de clave el usuario debe llenar los siguientes campos segun
los requisitos escritos en la parte inferior. Si la informacion es correcta entonces el
cambio de clave fue exitosa.

e Login: (codigo de barras del usuario), este coédigo es obtenido con la lectura del
carné con el lector de cédigos de barra. En caso contrario, el sistema no
permitird realizar la operacion.

e Clave anterior: Es la clave que esté utilizando hasta este momento.

¢ Nueva Clave: El usuario debera digitar la clave que desea utilizar a partir de este
momento. Es necesario que la clave cumpla con tres de las cuatro reglas de
caracteres gue exige el sistema.

e Confirmar Clave: Este campo se utiliza para verificar que la clave que acaba de
ingresar. En caso de que no sean idénticas, el sistema no permitira el cambio
de la clave.

5.3. MATERIAS PRIMAS

Esta pantalla proporciona informacion sobre el producto fabricado, los parametros
de todos los materiales que pertenecen a la orden, el nimero de orden, el nombre
del producto y su cédigo. Cada vez que se inicia el sistema, busca en la base de
datos local, cual es la orden activa para la maquina en cuestion, cual es el producto
que esta siendo fabricado y cuéles son los materiales que pertenecen a esta orden.
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Entre la informacién que se consulta en la base de datos en esta pantalla podremos
encontrar la densidad, codigo, tipo y estado de los siguientes materiales: Base,
Carton, BOPP, BOPPx3 y corrugados. El sistema no se ve afectada si cualquiera
de los materiales no esta incluido dentro de la orden. Ademas, la pantalla también
cuenta con un menu de opciones, que se muestran como botones en la parte
superior de la pantalla.

MENU PRINCIPAL MATERIAS PRIMAS TREND CONSUMOS
ORDEN: 1533166 | PRODUCTO: | 51279 | ACTUALIZAR |
NOMBRE DEL PRODUCTO: I JB JABON ORIGI P ESPE 16X3X125 I
5  MATERIAS PRIMAS greﬁmendgeﬂmxen w132019
ESTADO CcoDIGO MATERIAL TIPO DENSIDAD
146651 ELAB.JBJABON CREM. ORIGINAL CIP TIZA PRE-JABON
O 154737 CARTULINA B/CA ANTIMOHO 96MM CARTULINA
(’ 180873 BOPP JABON BABY CREMOSO x 125 JP BOPPx1
Q’ 189781 BOPP JABON CREMOSO P.ESPECIAL 3X125 JP BOPPx3
Q 191738 NVA.CAJA JB JABON CREMOSO 16x3x125 CORRUGADO

HOJA DE FABRICACION: | HF- | TAMANODELOTE: | LOTEKG

DESCRIPCION I JB JABON ORIGI P ESPE 16X3X125 I

| e —— | LEYENDO MATERIAS PRIMAS DE ORDEN ACTIVA

Figura 37. Parametros de Materias Primas e Informacion del Producto.

Adicionalmente la pantalla también cuenta con un top menu de opciones,
visualizadas en forma de botones ubicados en la parte superior de la pantalla:

Menu Principal: Abre la pantalla de “MENU PRINCIPAL”.
Materias primas: la pantalla de “MATERIAS PRIMAS”.
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Tendencias de Consumos: Abre la pantalla de “CONSUMOS”. En esta pantalla se
puede observar la descripcion de las materias primas y sus consumos, el OEE
(Eficiencia General de los Equipos) y las variables presentes en el proceso de
elaboracion de jaboén.

Esta pantalla de “Materias Primas”, tiene un botén denominado “ACTUALIZAR”, el
cual cuando se presiona, se repite el procedimiento de lectura de la orden actual.
Ademas de la lectura de cdodigo, Tipo y densidad, se leen otros parametros
adicionales: tipo de material, factor de consumo y factor de desperdicio. Estos
parametros son utilizados para calcular el valor de consumo esperado por materia
prima y asi poder tener una medida del error en el consumo.

5.3.1. Tendencias de Consumos.

En esta pantalla se puede observar el objeto de tendencias del “Active Factory” y
los botones de seleccion de producto en la parte inferior. La pantalla esta
conformada por los siguientes elementos:

e Objeto de Tendencias del “Active Factory” con sus propios controles de la
tendencia.

¢ Indicadores de consumos.

e Botones selectores de materia prima.

e Botdn para habilitar la grilla.

¢ Indicadores de escala, unidades y materia prima.
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MENU PRINCIPAL MATERIAS PRIMAS TREND CONSUMOS

CONSUMOS DE MATERIAS PRIMAS

= B= T N N R S SRR | W S Y A A [

CRCRETNPR 4 »EEE 13/08/2013 11:46:55:  + | [00] 00:05:00.000 v | 13/08/2013 11:51:53: +

(13/08/2013 11:46:53 a.m.) 243 Und/Min

(13/09/2013 11:51:08 a.m.) 244 Und/Min 1 Undj/Min (0 days, 00:04:15)

0
0
0
0
| | | |
11:46:53 a.m. 11:47:53 a.m. 11:48:53 a.m. 11:49:53 a.m. 11:50:53 a.m. 11:51:53 a.m.
13/08/2013 13/09/2013 13/09/2013 13/09/2013 13/09/2013 13/09/2013
CONCOCAMESQ1:Linea_JBN.Number_Of Bars_By_Minute [Full]
Tag Name Description Server Color  Units Mnimum  Maximum 10 Address Time Offet -
i Linea_JN.... CONCOC... UndMn 0 100 \\CONCOCAMESQLn..  0:00:00....
I [ Linea_JBN.... Counter Of Waste (Fro... CONCOC... Unds D 50000 VWCONCOCAMESQUEN..  0:00:00....
E Linea_1]N.... CONCOC... UPM, 0 100 \\CONCOCAMESQLN..  0:00:00....
[ (B Linea_JBN.... Status Stamper recircul...  CONCOC... FALSEIT... -1 2 \ICONCOCAMESQLN..  0:00:00....
[E Linea_JN.... Envolvedora paquetes... concoc... [N UPM. 0 400 \\CONCOCAMESQLN..  0:00:00....

091312013 -
| 11:52:00 OEEPLC 5954416 %
Seleccion Consumos Seleccion Materias Primas Seleccion Variables OEE

Figura 38. Pantalla Tendencia de Consumos.

Inicialmente se analizaran las dos escalas de la tendencia. La escala sobre el eje
X, es la escala de tiempo que representa lo que actualmente se esta graficando. La
escala sobre el eje Y, representa las unidades de medicién de la materia prima
seleccionada.

En el cuadro de la tendencia en la esquina superior izquierda se encuentra un
mendu, el cual permite tener un variado repertorio de opciones para realizar sobre la
grafica. En éste se puede, tanto ampliar como alejar la vista de la escala, cambiar
el rango de ésta, moverse entre diferentes instantes de tiempo, guardar la grafica,
entre muchas otras opciones. El objetivo de poder cambiar el limite superior de la
escala es el de permitir observar de una mejor manera el consumo de materia
prima.
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En la parte inferior de la pantalla hay cuatro botones, una vez el usuario presiona
estos botones el podra elegir qué materiales, Consumos, OEE vy las variables del
proceso de elaboracion de jabon quiere observar en la tendencia de consumos.

Cuando el usuario selecciona cualquiera de los cuatro botones una ventana
emergente se mostrara en la pantalla y de esta forma el usuario podra seleccionar
las variables que él quiera ver.

Si el usuario presiona el boton de Seleccion de consumos aparecera la siguiente
ventana emergente:

MENU PRINCIPAL MATERIAS PRIMAS TREDN CONSUMOS
= = MERY e N 1 0 2o o S| e o N e [
B Wy w E% 06/09/2013 10:20:29: +  [00] 00:05:00.000  » 08/09/2013 10:25:29z ¥
(06/08/2013 10:20:29 a.m.) 23898 Unds
(06082013 10:24:44 a.m.) 23802 Unds 4 Unds (0 days, 00:04:15)
50000
50000
50000
50000 Selector2
50000
CARTULINA
BOPPX3
BOPPx1
: CORRUGADO
' DESPERDICIO
0 : -
10:20:29 a.m. 10:23:29 a.m. 10:24:29 a.m. 10:25:29 a.m.
06/09/2013 ACEPTAR ‘ CANCELAR 06/08/2013 16/03/2013 06/08/2013
e 3:Production Waste_Cnt [Full
Tag Name Description Server Color  Units Minimum  Maximum IO Address Time Offset
|L[ Linea_JBM.... Cantidad de BOPP CONCOC... Unds 1] 50000 \\CONCOCAMESQ1Yn... 0:00:00....
[Lf Linea_JBN.... Cantidad de BOPPx3 CONCOC... Unds o 50000 \\CONCOCAMESQ1VIn... 0:00:00....
(L] Linea_1BN.... Cantidad de cartulina CONCOC... Unds (] 50000 \\CONCOCAMESQ1\n...  0:00:00....
[L] Linea_JBN.... Cantidad de Corrugados ~ CONCOC... Cajas (] 50000 \\CONCOCAMESQ1\n...  0:00:00....
[&i Linea_JBN.... Counter Of Waste {Fro... CONCOC... Unds (] 50000 \\CONCOCAMESQ1\n...  0:00:00....
09/06/2013
OEEPLC  55.00434 %
10:25:35 !
Seleccion Consumos Seleccion Materias Primas Seleccion Variables OEE

Figura 39. Pop-up selector de Consumos.

En la ventana emergente, el usuario puede seleccionar las materias primas que él
quiere ver en la tendencia de consumos.
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Si el usuario presiona el boton de Seleccion de materias primas aparecera la
siguiente ventana emergente:

MENU PRINCIPAL MATERIAS PRIMAS TREDN CONSUMOS
£ G 5 B b e e %3 03 2 [ B e o B U I [ Selectorl
B Wy w EL 06/09/2013 10:22:05: +  [00] 00:05:00.000 08/09/2013 10:27:05: ¥
(06/03/2013 10:22:05 2.m.) 0 UndlfMin CANTIDAD DE BASE
(06/09/2013 10:26:20 a.m.) 219 Und/Min
;ou CANTIDAD DEBASE SETPOINT
i TIEMPO DE MEZCLADO
I' TIEMPO DEMEZCLADO SETPOINT
CORTADORAEN RECIRCULACION
0
GOLPES ESTAMPADO TROQUELADORA
0
FALSE
, TROQUELADORA EN RECIRCULACION
0 - -
et s s ENVOLVEDORA UNIDADES POR MIN
CONCOCAMESQ1:Linea_JBN.Number_0|
MULTIPACKER UNIDADES POR MIN
Tag Name Description Server Color  Units Minimum ~ Maximum IO Address
[ Linea_JBM.... Mutpaquetes Unidade... P.M. \
S e O e 1 s CLTEIDETER e
L] Linea_JN.... CONCOC.. UPM. 0 100 \|CONCOCAMES
8] Linea_JN.... Status Stamper recicul...  CONCOC.. -FALSEIT 1 2 ||CONCOCAMES JABONES INDIVIDUALES
[&] Linea_JN.... Envolvedora paguetes... CONCOC.. UPM. 0 400 \\CONCOCAMES
09/0612013 R ACEPTAR CANCELAR
10:27:17
Seleccion Consumos Seleccion Materias Primas Seleccion Variables OEE

Figura 40. Pop-up selector de materias primas.

En la ventana emergente, el usuario puede seleccionar las materias primas que él
quiera ver en la tendencia de consumos.

Si el usuario presiona el boton de Seleccion de variables aparecera la siguiente
ventana emergente:
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MENU PRINCIPAL MATERIAS PRIMAS TREDN CONSUMOS

(06/08/2013 10:23:00 am.)
(06/09/2013 10:27:15 a.m.) 2 None
0

I

}
L

\
1

ff
J
f
|

J
-

10:24:00 a.m.
0609/2013

h

10:23:60 a.m.
08/03/2013

... Temperatura de |a Barra
a_JBN.... Pressure Cone

.... Screw Speed Refining S...

Temperature Cone
.amara de Vacio QNCOX BAR
OEEPLC  556.50662 %

Figura 41. Pop-up selector de Variables.

En la ventana emergente, el usuario puede seleccionar las variables de proceso
gue él quiera ver en la tendencia de consumos.
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MENU PRINCIPAL

MATERIAS PRIMAS

TREDN CONSUMOS

(06/08/2013 10:23:34 a.m,)
(06/09/2013 10:27:49 a.m.) 56 %
1

Selectord

CONSUMOS DE MATERIAS PRIMAS

= W= TN N 5 2o o A 0 N

CRCEETNTE 4 »IE;. 06/09/2013 10:23:34: v [00] 00:05:00.000 v (08/09/2013 10:28:34: +

(0 days, 00:04:15)

OEEPLC

ACEPTAR CANCELAR

1 | T
10:23:84 a.m. 10:[4: 3 g Tz 0:26:34 a.m. 10:27:34 a.m. 10:28:34 a.m.
05/03/2013 oﬁﬁﬂﬂ'ﬂ' R 05/03/2013 05/03/2013 06/03/2013
CONCOCAMESQ 1:Linea_JBN.OEE_PLC [Full]
Tag Name Desaription Server Color  Units Minimum  Maximum 10 Address Time Offset
& Linea_JBN.... concoc... [ 0 100 \\CONCOCAMESQIVn...  0:00:00....
09/06/2013
OEEPLC  55.52239 %
| 10:28:44

Seleccion Consumos

Seleccion Materias Primas

Seleccion Variables

QEE

| |

En la ventana emergente, el usuario puede seleccionar El OEE que es calculado
en el PLC para poderlo ver en la tendencia de consumos.

5.3.2. Ingreso de datos.

En esta pantalla el usuario puede introducir manualmente los valores de las
variables presentes en el proceso de elaboracion de jabon y almacenarlos en la
base de datos una vez que el usuario pulse el botén de Guardar y el nimero orden

haya cambiado.

Figura 42. Pop-up selector de OEE.
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MENU PRINCIPAL MATERIAS PRIMAS TREND CONSUMOS

INGRESO DE DATOS gﬁemwmvgﬁewweﬂ

| Descripcion Variables Valores Unidades | | Descripcion Variables Valores Unidades |
MallaRefinacion Simple 7.0 Mesh Presion Camara de Vacio Bar
MallaRefinacion Preliminar 8.0 Mesh Temperatura de la Barra °C
MallaRefinacion Final 5.0 Mesh Temperatura Molde Inferior 10.0 °C
MallaRefinacion Extension 200 Mesh Temperatura Molde Superior °C

GUARDAR PRESION Y

GUARDAR MALLAS TEMPERATURAS

| e —— | LEYENDO LA ORDEN DE MANUFACTURA

Figura 43. Pantalla de ingreso de datos.

Si el usuario presiona el boton Guardar Mallas situado en el lado izquierdo de la
pantalla, los datos ingresados manualmente sobre las mallas seran almacenados
en la base de datos.

Si el usuario presiona el botén Guardar Presién y temperaturas situado en el lado
derecho de la pantalla, los datos de entrada sobre la temperatura y la presion se
almacenan en la base de datos.

Una vez el usuario quiera almacenar la informacion o presione el botén de guardar,
la aplicacion le pedira la validacion de CFR21 por cuestiones de seguridad.
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MENU PRINCIPAL

MATERIAS PRIMAS

TREND CONSUMOS

INGRESO DE DATOS

fohmsonafohmson

Bar

| Descripcion Variables Valores Unidades | | Descripcion Variables Valores Unidades

CFR2L

MallaRefinacion Simple C : VALIDACION DE USUARIC 0
CODIGO BARRAS

MallaRefinacion Preliminar | Il paSSWORD [ a

L CANCELAR ACEPTAR
Malla Refinacion Final C | erior 100
Malla Refinacion Extension 200 Mesh Temperatura Molde Superior
GUARDAR PRESION Y
GUARDAR MALLAS TEMPERATURAS

|= | LEYENDO LA ORDEN DE MANUFACTURA

Esta pantalla solicita la identificacion y validacion del usuario a través del médulo
de CFR21. CFR21 es un conjunto de normas dirigidas, entre otras, a garantizar la
identificacion del usuario. El ingreso de datos manual de las variables es una
operacion necesaria, pero debe ser realizada por un operario lider en la linea de

produccion.

Figura 44. Pantalla de ingreso de datos-CFR21.

5.3.3. Ventana emergente de parametros.

Si el usuario presiona el boton de parametros ubicado en la pantalla del menu
principal aparece el Popup de parametros en el cual se pueden observar los valores
de todas las variables que estan presentes en la linea de produccién de jabon por

cada una de las maquinas.
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Figura 45. Ventana emergente de parametros.

Si el usuario presiona el botén de cerrar ubicado en la parte inferior del Popup este
se cerrara y la pantalla de menu principal se vera nuevamente.
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5.3.4. Mezcladora.

En esta pantalla podemos ver la temperatura y la presion del cono de la maquina,
También podemos ver la velocidad inicial y final con sus respectivos puntos de
referencia del tornillo también se puede monitorear la presion de la camara de

vacio.

MENU PRINCIPAL MATERIAS PRIMAS TREND CONSUMOS

REFINADORA SIMPLE
TORNILLO
SETPOINT

.
Multirefinadora RPM RPM

VELOCIDAD

Mezcladora

MULTIREFINADORA I
Refinadora CONO

=) TEMPERATURA PRESION

' [ 45 _|rew
TORNILLO
DATOS DE FABRICACION VELOCIDAD INICIAL SETPOINT
“ m TAMARNO LOTE VELOCIDAD FINAL SETPOINT

E] RPM 7 RPM
PRODUCO CAMARA DE VACIO

BAR

A
o
=

IH

i

JABON ... |

Figura 46. Pantalla de la mezcladora.

Adicional a lo dicho anteriormente podremos encontrar la informacién o los datos
de fabricacion:

Cdbdigo de Hf, Numero de orden y Tamafio del lote.
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5.4.

PRUEBAS DE VALIDACION DE LA APLICACION

La siguiente tabla muestra en detalle la validacion de las pruebas de cada pantalla
del sistema de supervision de la linea de jabon.

Tabla 29. Validacion Final de pruebas del sistema de supervision.

Resultados i
B : Conclusion
reales:
de Pasos de Resultados L
rueb | ejecucion esperados DeSV'f”‘C'Q”#V
si es aplicable
La pantalla | La pantalla
muestra toda la | muestra toda la
. informacion informacion
Pantalla vista
correctamente correctamente
1 general del X
de acuerdo con | de acuerdo con
proceso. . o
el disefio | el disefio
detallado de la | detallado de la
linea de Jabon. | linea de Jabon.
La informacion
Pulsar el Si el operador | mostrada en
boton de pulsa este botdn, | esta pantalla es
2 navegacion se debe abrir la | la correcta y se X
"Materias pantalla de | abre la pantalla
Primas". materias primas. | las materias
primas.
. La informacién
Pulsar el Si el operador
. . mostrada en
boton de pulsa este boton,
. . esta pantalla es
3 navegacion se debe abrir la X
" : la correcta y se
Tendencia pantalla
N abre la pantalla
Consumos". | consumo.
de consumo.
. La informacion
Si el operador
Pulsar el . mostrada en
X pulsa este botdn,
boton de . esta pantalla es
. se debe abrir la
4 navegacion la correcta y se X
" pantalla de
Ingreso de abre la pantalla
p entrada de
datos". de entrada de
datos.

datos.
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Resultados T
Caso : Conclusion
reales:
de Pasos de Resultados L
rueb | ejecucion esperados Desviacion #y
2# J p descripcion, Aprobado | Falla
si es aplicable
. La informacion
Pulsar el Si el operador
X . mostrada en
boton de pulsa este boton,
. s esta pantalla es
5 navegacion se debe abrir la X
Dars " la correcta y se
Parametros” | pantalla de
. abre la pantalla
parametros. .
de parametros.
La informacién
Pulsar el Si el operador | mostrada en
boton de pulsa este boton, | esta pantalla es
6 navegacion se debe abrir la | la correcta y se X
"Mezcladora" | pantalla de la|abre la pantalla
mezcladora. de la
mezcladora.
La informacion
Si el operador | mostrada en
Pulsar el .
X pulsa este botdn, | esta ventana
boton de :
- se debe abrir la | emergente es
7 navegacion X
" . pantalla correcta y se
Cambio de
" emergente  de | abre la pantalla
clave". .
cambio de clave. | emergente  de
cambio de clave.
Pulsar el .
. Si el operador L
boton de . La aplicacion se
. pulsa este boton, | _.
8 navegacion ) cierra X
e se cierra la
Bajar L correctamente.
) " aplicacion.
sistema".
. La informacion
Si el operador
Pulsar el . mostrada en
X pulsa este botdn,
boton de esta pantalla es
9 i se abre la X
navegacion la correcta y se
e " pantalla del
Sistema". . abre la pantalla
sistema.

del sistema.
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CONCLUSIONES

El uso del modelo de la cadena de valor es la base para el desarrollo del
modelo de objetos de Archestra ya que permite identificar cada etapa del
proceso y sus componentes basicos gracias a la identificacion de las
unidades de proceso se realizan la arquitectura de objetos de la planta.

El planteamiento del modelo de objetos en el prototipo plantea la versatilidad
y facilidad de replicacién en la creacion del mismo, y demuestra la capacidad
de adquisicién de la informacion del proceso. Su uso en la industria ha
logrado la estandarizaciéon en el entorno de desarrollo y ejecucién de
operaciones, la integracion de todos los datos de operaciones,
independientemente de su fuente, flexibilidad y capacidad para modificar
cualquier aspecto del sistema para satisfacer nuevas necesidades y
aprovechar nuevas oportunidades.

Con el desarrollo de la aplicacion se logré evaluar el funcionamiento de la
produccion y obtener una vision mas global del proceso, con lo cual se
mejoro la toma de decisiones en todos los niveles. Al utilizar la filosofia de
objetos de Archestra en el modelo de la planta, se logra una légica
reutilizable permitiendo reducir el tiempo de ingenieria requerido en su
desarrollo y por tanto se minimizan de manera directa los costes del
proyecto.

Con la implementacion la aplicacién en la empresa se logra mayor facilidad
de uso que le permite a desarrolladores y operarios ser mas productivos de
manera simple y rapida. La capacidad de representacion grafica y la
interaccion con sus operaciones de la aplicacion, permiten entregar la
informacion correcta a las personas correctas en el momento correcto.

El desarrollo de este proyecto permitié recalcar la importancia de relacionar
nuestro programa con la industria demostrando su importancia para nuestro
desarrollo académico y profesional, con la aplicacion de los conceptos y
teorias vistas en la academia y la confrontacion con el desarrollo del
proyecto.
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