Industries

PLANTAS

EMBUTICION

La globalizacién de los mercados mundiales es un reto que pone en cuestion los limites tradicionales de la

eficiencia de la fabricacion. La ventaja competitiva estara de parte de aquellos que entiendan las nuevas

necesidades y oportunidades y se comprometan con las soluciones integradas que anaden valor a la

cadena que se extiende desde la demanda hasta la produccion.

La experiencia y el saber de ABB en los campos de la Automatizacién Industrial y de las Tecnologias

de la Informacioén (IT), combinados con el profundo conocimiento adquirido durante su larga presencia en

el sector de la automocion, se han unido ahora para obtener nuevas soluciones avanzadas de software

para las plantas de embuticion. Integradas en le arquitectura Industrial'T, permiten aprovechar todo el

potencial de dichas plantas obteniendo ventajas en todos los niveles de la cadena de suministro.

E 1 sector de fabricacion de automoévi-
les ha dejado de lado la fabricacion
basada en el ‘empuje’ para adoptar un
enfoque basado en la #raccién’, pasando
de la produccion en serie a la adecuacion
total al cliente. La idea de un cliente ‘final’,
por ejemplo, refleja més el enfoque tradi-
cional basado en el ‘empuje’ que el enfo-
que de ‘traccion’.

Tradicionalmente, las fbricas se proyec-
taban para alcanzar la eficacia requerida
con unos pedidos por lotes homogéneos y
relativamente grandes. Las fabricas se carac-
terizaban por su elevada inercia. Sin embar-
g0, ya han pasado los tiempos en que el
mercado podia absorber todo lo que se
producia. Los procesos actuales exigen sis-
temas de produccion de baja inercia que
puedan reaccionar dgilmente a los cambios
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de la demanda. Este es un cambio funda-
mental con grandes consecuencias para
toda la cadena de valor.

Teniendo en cuenta que se utilizan
cerca de 30.000 piezas para fabricar un
coche, es ficil entender que esta redefini-
cién coloca al sector de la automocion ante
un gran reto.

El enfoque que necesitamos, que ha de
ser integrado y unificado, debe tener en
cuenta la dependencia en sistemas de pro-
duccion fiables, flexibles y con alta capaci-
dad de respuesta, asi como la necesidad de
sistemas de informacion transparentes y efi-
cientes que permitan realizar un seguimien-
to continuo de los pedidos, desde el cliente
final hasta la produccion de cada una de
las piezas.

Sistemas de informacién

para las plantas de embuticiéon:
el pasado y el futuro

Historicamente, el desarrollo de software
para el sector de la automocion ha estado
centrado en dos dreas: por un lado las solu-
ciones a nivel de negocio, como Enterprise
Resource Planning (ERP), Manufacturing
Execution Systems (MES) y Materials Requi-
rements Planning (MRP), y por otro el soft-
ware de control de mdquinas y lineas.

La falta de conexion entre estos sistemas
tenia como resultado inmediato la ausencia
de una integracion vertical 111, Al mismo
tiempo se prestaba poca atencion a la inte-
gracion horizontal con los proveedores y
clientes

El resultado era la falta de transparencia
entre el nivel de negocio y el de produc-



n Integracion vertical, el futuro de los
sistemas de informacién en las plantas
de embuticién

A Los sistemas de informacién en las plantas de embuticién evolucionan

hacia la integracién horizontal.

Weak connection
Weak connection
Horizontal

integration

Evolution

cion, asi como a través de la cadena de
valot/suministro.

En su bisqueda de ventajas tecnoldgicas
y competitivas, las plantas de embuticion
del sector de la automocién estin pasando
por un ciclo tecnologico que les conduce
hacia la integracion total de sus sistemas de
informacion. Esta evolucion, que abarca
desde el software de control de maquina
hasta los sistemas ERP/MES/MRP -y actual-
mente los sistemas de automatizacion e
informacién en tiempo real-, estd siendo
liderada por ABB con su iniciativa Indus-
trial ™ [1, 2].

El reto de las plantas de

embuticién

Las empresas industriales estin haciendo

inversiones en toda una serie de sistemas y

estrategias para mejorar el funcionamiento

de sus plantas de fabricacion. Los objetivos

mas importantes de dichas inversiones son

los siguientes:

B Producir segtin pedido al menor coste
posible

B Reducir al minimo las existencias y los
retrasos

B Maximizar el rendimiento del capital
invertido

B Asegurar los objetivos de calidad

En los talleres de prensas del sector de
automocion, estos objetivos implican pres-
tar especial atencion a la asignacion efecti-
va de los recursos y a la planificacion dina-
mica de la produccion. Con esto se busca
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conseguir mas eficacia en las operaciones,

minimizando

B el tiempo de preparacion de una nueva
produccion/lote

B el tiempo de ciclo de miquina y linea

M el tiempo de parada

M los desechos v la repeticién de operacio-
nes

Para conseguir los resultados deseados, las
inversiones deben ir acompanadas por una
logistica agil que asegure un flujo 6ptimo
de materiales tanto en la planta como entre
plantas, asi como una buena integracién
del sistema de informacion con las opera-
ciones de los proveedores y clientes.

La optimizacién continua depende de
que se disponga de un sistema de diagnos-
tico y de toma de decisiones en tiempo
real. Este sistema deberd permitir a los
usuarios gestionar la complejidad y evitar el
‘exceso’ de informacién, permitiéndoles
concentrarse en lo esencial, desde el nivel
de negocio hasta el de fabricacion.

Soluciones Industrial'™
de ABB para las plantas de
embuticién
La busqueda de la eficiencia total estd
dando lugar al desarrollo de soluciones de
software para facilitar e integrar el flujo de
informacion, de modo que esta se encuen-
tre disponible en tiempo real y pueda ser
utilizada de forma mds efectiva.

ABB se ha fijado a si misma tres objeti-
VOs:

B Desarrollar soluciones para optimizar
cada uno de los niveles en la cadena de
valor/suministro, enlazandolos de una
manera transparente

B Minimizar la informacion en soporte
papel (la naturaleza dindmica de la
mayor parte de la informacion hace que
esta pierda su valor ripidamente, con-
virtiéndose en irrelevante para las ope-
raciones).

B Permitir la gestion basada en el conoci-
miento, es decir, proporcionar al usuario
las herramientas que necesita para
tomar decisiones informadas.

A partir de su experiencia y saber en el
campo de los sistemas logisticos y de auto-
matizacion para el sector automovilistico,
ABB ha desarrollado soluciones Industrial!™
que ofrecen ventajas especificas a las plan-
tas de embuticion. Mediante la integracion
de los sistemas de informacion, estas solu-
ciones permiten al usuario optimizar el ren-
dimiento de las mdquinas, células y lineas,
extendiéndose hasta el nivel de planta y de
negocio y posibilitando un proceso de cola-
boracién en toda la cadena de valor/sumi-
nistro [E1.

Todos los participantes —suministrado-
res, clientes, departamentos de produccion,
de mantenimiento y de calidad, etc.— traba-
jan con la misma informacién y comparten
la misma ‘imagen’. Ello facilita la coordina-
cion en un proceso de negocio caracteriza-
do por su alto dinamismo.
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Software

La cartera de soluciones Industrial'™ para
las plantas de embuticion incluye actual-
mente las siguientes cuatro ‘suites” de solu-
ciones:

Robotics'” Stamping Synchronization
Software: La suite que engloba el software
a nivel de mdquina y célula.

Industrial™ Press Line Optimizer: Nueva
generacion de supervisores ABB para lineas
de prensas.

Industriall” Press Shop Optimizer: Soft-
ware para aumentar la eficiencia interna de
la planta.

Industrial” Press Shop Collaboration
Platform: Solucién ABB de negocio en

colaboracion, que enlaza el taller de pren-
sas con los proveedores y clientes. (Estos
podrian ser, por ejemplo, un suministrador
de Nivel 1y el fabricante de automéviles, o
el taller de prensas y el taller de carroceri-
as.)

Robotics!T Stamping Synchroni-
zation Software, eficiencia de los
dispositivos y células
Esta es la suite ABB de aplicaciones de soft-
ware para optimizar el rendimiento de los
dispositivos y de las células de una linea de
prensas.

RPS (Robot Press Sychronization) fun-
ciona en el nuevo controlador multitarea

El Soluciones Industrial™ de ABB para las plantas de embuticion:

arquitectura de cuatro niveles
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S4Cplus de robots de ABB; siendo capaz de
acoger aplicaciones especializadas para sol-
dadura por puntos, soldadura al arco, auto-
matizacién de prensas, etc. Con RPS £ el
robot sigue los movimientos de la prensa y
adapta suavemente su velocidad sobre la
marcha con el fin de optimizar el tiempo de
ciclo y reducir al minimo los esfuerzos
mecanicos.

La sincronizacion entre el robot y la
prensa reduce el tiempo de ciclo de la linea
entre 4 y 7%. Cuando se instala RPS, la
totalidad de la linea de prensas funciona
como un sistema autosincronizado.

Otro producto contenido en la suite es
Robotics'™ Stamping Operator HMI, una
interfaz hombre-mdquina destinada a facili-
tar la programacién de los robots y la ope-
racion de las células.

Industrial'™T Press Line Optimizer,
eficiencia de las lineas de
prensas

Tradicionalmente, los sistemas SCADA
(sistemas de supervision y adquisicion de
datos) para lineas de prensas han sido tan
solo una herramienta para el operador de la

E1 Robot Press Synchronization (RPS), para

Incremental encoder

Stamping
Synchronization

mmm:

Press Shop Internal Efficiency
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B Accesoen tiempo real desde el nivel del sistema/linea hasta el nivel

de dispositivos

linea. Sin embargo, incluso las lineas de
prensas equipadas con SCADA normalmente
permanecen aisladas del resto de la planta.

Press Line Optimizer es un supervisor
de nueva generacion, desarrollado por ABB
para abrir las lineas de prensas a un ‘proce-
so en colaboracion’. Modeliza la linea de
prensas como un ‘objeto Industrial IT de
negocio’ interactuando con los demas sub-
sistemas de la empresa.

Press Line Optimizer sirve como nexo
de union para una amplia gama de activi-
dades (planificacion de la produccién, pro-
duccién, mantenimiento, calidad, sistema
ERP) de la planta de prensas, proporcio-
nando transparencia, accesibilidad y conec-
tividad en tiempo real en un auténtico
entorno cliente/servidor. También aporta
una nueva funcionalidad, sin precedentes
hasta ahora, a este tipo de talleres, pues
actiia como ‘cabina de mando’ desde la que
‘pilotar’ 1a linea de prensas y permite acce-
der a toda la informacion pertinente sobre
la linea, sea desde el taller mismo, sea por
la Intranet o por Internet.

También hace posible la asistencia
remota, permitiendo a ABB proporcionar
soporte en linea para diversas dreas,
como la optimizacién de la productividad
y la recuperacion de las paradas de la
linea.

Visibilidad y acceso remoto

en tiempo real

Press Line Optimizer actia como una ven-
tana para la linea de prensas real, haciendo
que las operaciones sean visibles desde el

6] Programador de produccion y de
mantenimiento preventivo

EF RN

nivel del sistema y de la célula hasta el
nivel de dispositivo 1.

Se conecta con el PLC y los robots en la
linea de prensas por medio de OPC!, un
estandar industrial abierto de la Fundacion
OPC, de la que ABB es miembro.

La informacion visualizada es actualiza-
da en tiempo real. Por ejemplo, un cambio
de estado en un robot o prensa instalados
en cualquier parte de Europa aparecerd de
forma tipica en la pantalla de un ordenador
con acceso a Press Line Optimizer, situado
en Norteamérica, en menos de un segundo.

Planificador de la actividad de la linea
Esta herramienta ayuda a los usuarios a
organizar la actividad de las lineas, por
ejemplo para planificar la ordenes de pro-
duccion y las intervenciones de manteni-
miento [, Para editar y visualizar los deta-
lles se utiliza un diagrama de Gantt.

Elaboracion de informes

Se dispone de estadisticas de produccion,
calidad, mantenimiento y eventos/alarmas
como informes detallados o resumidos 4,
organizados segln la fecha/hora, lote,
pieza, etc. Esta herramienta de informes y

1 OLE for Process Control: OLE es la tecnologia
Microsoft de integracién y enlace de objetos para
compatir informacion sobre procesos y maquinas.

Generacion de informes y andlisis de
tendencias
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Supervisién y control de la produccién

Bntch Scdeckon

P B [ |

Supervisién e informes sobre la calidad
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tendencias ayuda al usuario a tomar deci-

siones basadas en la informacion, asi como
a identificar las causas principales de la
falta de disponibilidad de una linea. Con la
ayuda de grificos de Pareto se visualizan
las paradas de la linea, organizadas segin
la importancia, tipo, duracion y frecuencia
de las mismas.

Produccion

Con esta herramienta los usuarios supervi-
san y controlan la produccion con el fin de
asegurar un alto rendimiento de la linea de
prensas

Gestion de la calidad
Gracias a esta util herramienta, los inspec-
tores y directores de calidad pueden ahora
registrar los defectos en las piezas y obte-
ner informes 'visuales' de su localizacion

. La herramienta puede ser utilizada
también por el personal de calidad y man-
tenimiento para identificar en los troqueles

las zonas problemdticas.
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Gestion del mantenimiento

Press Line Optimizer registra las horas o
ciclos de funcionamiento acumulados por
todos los dispositivos criticos y muestra
cudndo se ha realizado el dltimo trabajo de
mantenimiento. Esto hace mds facil progra-
mar el mantenimiento preventivo, por
ejemplo para los robots y prensas.

Conectividad con el ERP

Press Line Optimizer extiende el ERP hasta
el nivel de operaciones/produccién L8],
actuando a modo de ‘sistema nervioso’” que
une el sistema de informacién de negocio
con la linea de prensas y sus dispositivos.

Press Line Optimizer como extension del sistema ERP

CERP )
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Acceso a través de asistentes digitales
personales

Puede también accederse a la funcionalidad
de Press Line Optimizer a través de asisten-
tes digitales personales.

Otras funciones que ofrece el sistema
son el andlisis de cuellos de botella, un
gestor de archivos de robots, la conectivi-
dad con Microsoft® Office, un servidor de
documentacién, un servidor de mensajes
entre usuarios de la linea y video digital
para la monitorizacion remota la linea.

Press Line Optimizer genera valor para
el taller de prensas de varias formas, tanto
cuantitativas como cualitativas. Por ejemplo,
la plataforma de colaboracion anade valor
del mismo modo que una intranet de la
empresa y un servicio de correo electroni-
co, es decir, facilitando la coordinacion y la
concentracion de los esfuerzos. Entre las
mejoras que se traducen directamente en
un mayor rendimiento del capital invertido
se encuentran el aumento de la disponibili-
dad de linea, la mayor productividad por
reduccion de los tiempos de ciclo y la rapi-
dez de recuperacion después de las para-
das de la linea.

Son ya varios los fabricantes de equipa-
miento original y suministradores de Nivel
1 en América del Norte y del Sur, en Euro-
pay en la region Asia-Pacifico que han
decidido integrar Press Line Optimizer en
sus instalaciones como recurso clave para
la productividad. AG Simpson, por ejemplo,
suministrador norteamericano de Nivel 1,
ha escogido este software para aumentar el
rendimiento v la flexibilidad de una linea
que cuenta con siete prensas y quince
robots de ABB.

Industrial'T Press Shop Optimizer,
para la eficiencia de las plantas
de embuticion

Conseguir que un taller de prensas funcio-
ne eficazmente y de forma regular es en

Tamano de los pedidos frente a los costes por pieza

producida en una linea de prensas

Cost 1

/

Due to
production
setups & in-plant
materials flow
complexity

Combined cost
Optimal point

Due to
high inventory

order fulfillment

& late or missed
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cierto modo semejante a convertir en una
orquesta a un grupo de musicos que nunca
han tocado juntos; lo mismo que la dindmi-
ca de una partitura musical exige a los
musicos lo mejor de si mismos para tocar
conjuntadamente, la dinimica de los cam-
bios de un taller de prensas exige la coordi-
nacion y visualizacion perfectas de todos
sus componentes y funciones.

Si se conocen con suficiente antelacion
las necesidades reales de produccion, la
optimizacion de un taller podria centrarse
solo en la eficiencia de la linea de prensas.
Serfa como conducir un coche por una
carretera recta: el camino a seguir serfa pre-
decible y el conductor podria concentrarse
exclusivamente en el rendimiento del
motor.

Sin embargo, los procedimientos actua-
les de un taller de prensas se parecen
mucho mis a conducir por una carretera de
montana sin saber apenas lo que nos espe-
ra mas alld de la préxima curva. Esto se
debe a que las operaciones en los talleres
de prensas se caracterizan por los cambios
dindmicos.

Obviamente sigue siendo necesario
hacer predicciones, pero estas son solo una
guia aproximada para planificar la produc-

Lot order size

cion. Esto afecta especialmente a los prove-
edores de Nivel 1, que frecuentemente reci-
ben nuevos pedidos urgentes y deben cam-
biar sobre la marcha su plan de produc-
cion. La produccion por lotes y la genera-
cion de stocks es una de las opciones de
las empresas para reducir los riesgos de
fabricacion y de errores en las previsiones,
y el coste de los cambios de produccién

La solucion ABB combina Press Shop
Optimizer, Press Line Optimizer and Press
Shop Collaboration 14, En esta solucion,
Press Shop Optimizer trabaja con Press
Shop Collaboration y el sistema ERP para
ajustar las operaciones del taller de prensas
con los objetivos comerciales de la empresa
y armoniza dichas operaciones mediante la
integracion con Press Line Optimizer.

Press Shop Optimizer utiliza ampliamen-
te la investigacién operativa u OR (Opera-
tions Research), una tecnologia de optimi-
zacion, para realizar una programacion
dindmica e inteligente, tanto en la planta
misma como entre diversas plantas, basada
en los inventarios, la disponibilidad y la
capacidad de la linea, las caracteristicas de
las piezas y los costes logisticos y de pro-
duccion. Propone al usuario un programa
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Press Shop Optimizer funciona con Press Shop Collaboration and Press
Line Optimizer para armonizar las operaciones en los talleres de prensas y
ajustarlas a los objetivos estratégicos del negocio.

Al cliente:
programa de estado y entrega

Al suministrador:
requisitos del suministro

Del cliente:
requisitos del suministro

Del suministrador:
programa de suministro y entrega

Colaboracion de Plantas de Embuticion

Optimizador de Plantas de Embuticion

el

Optimizador de Lineas
de Embuticiéon

Optimizador de Lineas
de Embuticiéon

* inventario
« disponibilidad de la linea
* capacidad de la linea
« caracteristicas de

la partes
- costes de produccion _.

) « costes logisticos
Linea 1

Linea N

maestro 6ptimo basado en dichos criterios  prueba como soporte para la toma de deci-

y este puede aceptarlo o rechazarlo de siones cuando el usuario se enfrente a
acuerdo con las necesidades estratégicas. varias alternativas o escenarios.
Press Shop Optimizer tiene incorporada Press Shop Optimizer también realiza un
una funcién de simulacion para fines de seguimiento del flujo de materiales y de los

Proceso de fabricacion de automéviles: nivel fisico

Making a Car

pedidos dentro de la planta y entre plantas y
prepara, en tiempo real, diagramas con las
relaciones entre pedidos y costes/beneficios.

La eficacia de la planta es supervisada
por medio de indicadores clave de proceso
definidos por el usuario, que actualizan su
valor en tiempo real.

Press Shop Optimizer considera el taller
de prensas como un solo sistema. Genera
un modelo de la fibrica y proporciona una
optimizacion dinimica destinada a cumplir
con los objetivos de coste y plazo de entre-
ga exigidos por la estrategia. La logica de
negocio en Press Shop Optimizer se define
de acuerdo con las necesidades del cliente.
El sistema funciona de forma transparente
con el software heredado, de modo que
protege las inversiones previas en sistemas
de informacion. Press Shop Optimizer redu-
ce el riesgo del negocio y agiliza la planta
de embuticion.

Probablemente la ventaja mds importan-
te de Press Shop Optimizer es que permite
a la direccion de las plantas de embuticion
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EE! Proceso de fabricacion de automéviles: nivel de informacion

de Plantas de Embuticion

Optimizador de
Lin

de Embuticién

Sincronizacién
de estampado

concentrarse en las operaciones desde una
perspectiva de negocio, mas que adminis-
trativa.

Industrial'™T Press Shop
Collaboration Platform
Como ya hemos mencionado, esta suite de
Industrial™ ha sido disenada para mejorar
la cadena de suministro y la eficacia de la
fabricacion en un entorno de colaboracion.
Aunque ni Press Shop Collaboration ni
Press Shop Optimizer se necesitan mutua-
mente para desarrollar su funcionalidad
(ambos pueden integrarse de forma trans-
parente en el sistema de informacion de la
empresa), los mejores resultados se obtie-
nen cuando ambos trabajan conjuntamente.
Es importante entender el contexto en el
que funciona Press Shop Collaboration. La
cadena de valor y suministro del sector de
automocion tiene dos niveles: en primer
lugar el nivel fisico F¥], formado por los
sistemas de fabricacion y de logistica/distri-
bucion, y a continuacion el nivel de infor-
macion EE, en el que se llevan a cabo las
comunicaciones sobre la ‘red virtual’ de la
cadena de suministro.

Flujo de materiale

Integracién horizontal

Press Shop Collaboration enlaza el taller
de prensas con su cadena virtual a través
de la denominada columna vertebral del
sector de automocion para proporcionar
transparencia y permitir al taller de prensas
integrar sus operaciones en un marco de
colaboracion. Los agentes? de SKYVA reu-
nen y envian toda la informacion pertinente
desde y al taller de prensas, sus suministra-
dores y clientes, comprobando al mismo
tiempo la coherencia del proceso. Propor-
cionan una imagen transparente del proce-
so mostrando todos los cambios producidos
en cualquiera de los niveles y a través de la
cadena de suministro/valor.

Soluciones centradas

en el cliente

La filosoffa de Industriall’, posible gracias
a una poderosa arquitectura centrada en el
cliente, estd impulsada en tltimo término
por la demanda de productos de alta cali-

2 Press Shop Collaboration y Press Shop Optimizer
comparten la arquitectura de ejecucion distribuida
servidor/cliente basada en la Tecnologia de Agentes
de SKYVA. Skyva es una compafiia de software en
colaboracién propiedal de ABB.
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dad, entregados en el lugar y momento
correctos y al precio adecuado.

El objetivo de ABB con su iniciativa
IndustriallT es combinar las amplias activi-
dades de la compania en el sector de la
automocion y sus conocimientos de IT para
generar las mejores soluciones en su clase,
soluciones que aporten una mayor rentabi-
lidad a sus clientes. En cuanto a las plantas
de embuticion, esto significa disponer de
unos equipos y sistemas de fabricacion
automatizada rapidos, fiables y flexibles,
trabajando en un sistema de planificacion
basado en una cartera de soluciones Indus-
trial™ coherente, potente y escalable, que
abarque desde el nivel de dispositivo hasta
el nivel estratégico y de negocio de la
empresa.
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