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Seminario Regional Virtual
LATAM NORTE

Comenzaremos a las 10 AM CDMX | Bogota | Lima
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Seminario Regional Virtual
LATAM NORTE

Comenzaremos en algunos minutos
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BIENVENIDOS
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Construyendo bases digitales
solidas

para la Inteligencia Operacional
Continua

Javier Barella

Enrique Rodriguez

(‘ OSl:oft.




Las perspectivas-de
cambio... Cloud

$162b loT
20b devices

Al Big data

$16T in GDP 600 zettabytes



...mientras otras
variables se mantienen
constantes

Productividad

Sustentabilidad

Resiliencia

Continuidad

(P ViUl



Las Industrias lideres toman proactividad

ANTES

» Registros manuales

« Silos de Datos

» Fuentes de opinion

» RIESGO: rigidez y lentitud

AHORA

 Visibilidad Digital

« Decisiones basadas en datos

« Comunicaciones dinamicas

» OPORTUNIDAD: agilidad y rapidez



¢,Cual es el denominador comun en este proceso ?
Datos confiables.

See

Alineamiento de

operaciones con la
estrategia corporativa
D 4
Agilidad operativa,
decisiones proactivas.

Mas Resultados.

Continuous intelligence
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Volviendo a los principios basicos

Buenos Datos ——> Mejores Decisiones




Volviendo a los principios basicos J‘

Buenos Datos ——»  Mejores Decisiones

Confiables > Operaciones corrientes

En tiempo real > Iniciativas Corporativas
Contextuales

Validados
Seguros

AN NI R



Mejores resultados provienen de un ciclo inte |gentéw

> Buenos Datos —>Inteligencia Aplicada—> Mejores Decisiones
v' Confiables 1. Describir » Operaciones corti
A v" En tiempo real 2. Diagnosticar > Iniciativas Corpora
v' Contextuales 3. Predecir B
¥ Validados 4. Anticipar Mejores Resulta
v’ Seguros y
Mejores Datos v
h h <_ - am M ~ = o or or an o e

Ciclo de la Inteligencia Continua




Ejemplo: El cambio fundamental de reactividad a proactividad

Mejores Datos

Buenos Datos —> Inteligencia Aplicada—-> Mejores Decisiones
v' Tiempo - Notificaciones de > Mantenimiento Programado
Operacional fluctuaciones erraticas > Evitar fallas
v Voltaje de voltaje precedena  » Retrasar reemplazos
v’ Carga una falla. v
v' Temperatura Reactividad a Proactividad
v" Modelo '
v R !
P € St - '

Ciclo de Inteligencia Continua:
Aplicando el calculo de transmision frente al desvio estandar del voltaje

( OSlsoft.
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Inversion en la Base Digital para la
Inteligencia Continua

“un esquema para que las analiticas de

tiempo real se integren en las operaciones
de negocio,

procesando datos actuales e historicos para
anticipar acciones.”

Para 2022,

>50% Pe los ma;l/ore_s S|sFemas _de negoglo
incorporaran inteligencia continua.

Source: Gartner, 2020

Lﬂ OSlsoft.



Gestion Extendida de los Datos Operacionales



El Pl System fue originalmente optimizado para la informacion de planta

On-premise para
operaciones criticas

Disponibilidad y
visualizacion 24/7 P,

(@ osli 16



El Pl System continda anadiendo capacidades distribuidas
soportando multiples casos de uso de OT & lloT

Nube

Servicios de datos escalables e

On-premise para integrados para analitica avanzada

operaciones criticas ,
Disponibilidad y '
visualizacion 24/7
Edge
Coleccion de datos generalizada y
en tiempo real para ambientes
remotos

(ﬂ OSlsofi. 1



Unica Versioén  Informacién accionable y en contexto
de la Verdad

G

Ambiente sin codigo, solo configurando

Soporte para decision en Tiempo Real




Soporte para
escenarios Edge loT

i | 5 N
x/v 1 * Coleccion de datos resiliente en
W , dispositivos robustos
By 4 // * Adaptable a conectividad limitada

* Permite decisiones en el lugar




Analitica y uso compartido, a escala

* Codigo nativo de la Nube construido sobre microservicios
para lograr elasticidad

* Visibilidad global

* Uso compartido de datos crea nuevas redes de valor
Lﬂ OSlsofi. 20



Cobertura de Productos y Nuevos Lanzamientos



Software on-premise para soportar operaciones 24/7

_________ S &| Aplicaciones
Procesos y Pl System Access
sistemas de Pl DataLink
trol Pl Interfaces Py
controt  — > E-E!- m Eﬁﬁ
Pl Connectors Sistemas Pl Server Pl Vision
Sensores oT

Lﬂ OSlsoft.



Nuevos lanzamientos continlan soportando el nldcleo de su negocio

[V L —— S A

Utilidad de migracion de — msssms
Pl ProcessBook a
Pl Vision

* Migra pantallas
* Protege inversion
« Aprovecha moviles

Pl System Access

Pl Interfaces ﬁﬁﬁ

Pl Connectors Pl Server [ Pl Vision ]

Lﬂ OSlsoft.



Nuevos destinos para Pl Integrators expanden sus opciones de analitica

. Google Cloud Platform
@ X

. @ Azure
() AWS

Hadoop ’
SAP HANA

o

Analitica

rd

[ Pl Integrators ]

\

Lﬂ OSlsoft.



Error comun: arrojar datos OT en un Data Lake

Atipico *

(Y
I\ oA o A

/
/A\ “® P I’/
A/A/‘ N ED e
‘AT , ®
§ o\ A
Desconectado \ ®

Data Swamp
Cientificos de datos gastan
80% de su tiempo como
“conserjes” de datos

Datos OT
desordenados
pero significativos

Analitica “Sin Salida”
Tiempo y dinero perdidos

Termina utilizando Al y ML onerosos para redescubrir ecuaciones cientificas.
(@ osi



El Pl System entrega datos OT listos para su analisis

I\

| \ - A o

/
A/A/‘ 2528
- O
\ A E O
A e

Datos OT Pl Integrators Reportes Bl y tableros de PI Vision
desordenados Datos formateados e interpolados Incorporando predicciones de ML
pero significativos listos para herramientas de Bl

No redescubra lo que ya sabe. Extiéndalo.

@ osi



A partir de una base firme del software on-premise

Pl Integrators

_________ >
ocesoey Pl System Access
s|stemaStde| Pl Interfaces Py
controt - — > Ea- o a ﬁ
PI Connectors Sistemas Pl Server
Sensores or

Lﬂ OSlsoft.
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Analitica

Aplicaciones

Pl DataLink

Pl Vision



El Pl System se extiende al edge para dar visibilidad a los activos
remotos

Activos remotos | )
~~<_ Edge Data Store * | Analitica
| Pl Integrators
loT GatewaysE _________ N &| Aplicaciones
Procesos y Pl System Access
sistemas de | Pl DataLink
ol Pl Interfaces . P
contro R > E& C ﬁﬁﬁ
i Pl Connectors Sistemas Pl Server P| Vision
Sensores oT

Lﬂ OSlsoft.
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¢,Por que ir al Edg
Datos valiosos a

i" Mas alla del alcance de

«%" los sistemas de
automacion

@ Sujetos a condiciones de
red inestables

En ambientes demasiado duros
para las PCs tradicionales

29



Que:
=o[o[cEBLIr-BSI(0](sh Edge computing para loT industrial

Software gue

\J .
é Empodera usuarios en campo

o) Ofrece configuracion flexible
para optimizar ancho de
banda

1 Soportado en
dispositivos robustos y
de bajo costo a menudo Linux

30



Ahora tomando las capacidades on-premise y edge

<> | Plataformas ML
. -——->
Activos remotos | D
~<_ Edge Data Store * | Analitica
| Pl Integrators
loT GatewaysE _________ N &| Aplicaciones
Procesos y Pl System Access
sistemas de | Pl DataLink
ol Pl Interfaces - P
contro e > Sn €O ﬁﬁﬁ
| Pl Connectors Sistemas Pl Server Pl Vision
Sensores oT

Lﬂ OSlsoft.



Aprovechando la elasticidad de la Nube

OSilsoft Cloud Services -————

» <7 | Plataformas ML

7
7

. boodS
Activos remotos )

Edge Data Store

et =

«t | Analitica

Pl Integrators

loT Gateways (= [ > &| Aplicaciones
Procesos y Pl System Access
S|stemastdeI SR TR - Pl DataLink
control — > E.a (e o ) ﬁﬁﬁ
Pl Connectors Sistemas Pl Server Pl Vision
Sensores oT

Lﬂ OSlsoft.



¢,Por gué la adopcion ha sido
La Nube no fue disenada para

Incapaz de exponer datos desde
la red de control

Requiere un equipo IT dedicado

Requiere mucho tiempo construir y
administrar una solucion completa

Lﬂ OSlsoft.



Entrega una experiencia de
usuario configurable

Permite a los usuarios
?TTT Interactuar con datos, no con
microservicios

Lﬂ OSlsofi. 34



Nube

OSilsoft Cloud o=
Services

Metadata Data views

EI P I SySte m Sequential data store o
S e eX p an d e SAé::lI;,grse)s/ Platformas

)

API’s Al/ML
remotos Edge ~
e Edge Data Store GllED @
loT Ingreso/egreso Pl Server P Analitica
gateways Sequential data store 0 0CS Pl Integrators @
* Alcanzando nuevos datos
_ \4 > Aplicaciones
« Alcanzando nuevos usuarios Pl System
Access %
« Habilitando nuevo valor
b
> o DataLink Reportes
ataLin
@ Pl Connectors Asset Framework )
Procesos y » aﬁﬁ Data | AssetAnalytics D @
sistemas de  p| nterfaces Archive | Event Frames Pl Vision
control Pl Server Notifications Monitoreo
Lﬂ OSl:ofi.
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z() Base Digital

Su base digital impulsa la
Inteligencia continua

» Acelerando el recorrido de la analitica

« Tendiendo puentes entre ITy OT

« Alineando estrategias corporativas con las
operaciones diarias

* Proveyendo agilidad digital para prosperar en

un ambiente dinamico

¢,Qué valor crearas hoy?
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Y

Presentacion
Agenda

Agenda

VIRTUAL REGIONAL SEMINAR

(@ osi

|
Acerca MPA

Una breve introducciéon sobre
el MPA y su desafio comercial

Prondstico Excedente
Energia

Como usamos Pl System
para predecir la capacidad, el
excedente de energia y los
costos de generacion

Mejoras Excedente
Energia

Como mejoramos nuestro
prondstico de excedente de
energia a través del Pl System



@ OSlsoft. | VIRTUAL REGIONAL SEMINAR

o

Agenda

o

o

<

Integracion del PI
System con Viziya
Workalign 10T
El trayecto de MPA
conectando CMMS y PI
System

(@ osi

Proyecto Pre-
alarmas

Monitoreo de condicién como
clave para la mejora continua
usando 60

Siguientes Pasos

Revisar lo que esta en el plan
futuro de MPA

Conclusiones

oo

AL LSS,



Installed Capacity in Mexico

Largest Producer

Power Plants

MITSUI & CO.
POWER AMERICAS

Acerca MPA

Mitsui & Co. Power Americas (MPA) es el
segundo generador de energia privada mas
grande de México con mas de 3GW de capacidad
instalada en la actualidad. MPA es una empresa
desarrolladora de generacion de energia y
gestion de activos con un historial probado y
conocimiento de ciclos combinados,
cogeneracion, parques solares y edlicos a escala
de servicios publicos. MPA ofrece soluciones a
generadores y clientes de electricidad para
mejorar sus operaciones diarias.

41



POWER AMERICAS

Historia MPA

2020
Nuestra | | | |
Historia | | | |
Valladolid Falcon EDI/EDP Calera
530 MW Adquisicién de 5 Plantas de Ciclo Proyecto Conjunto Mitsui — EDF COoD
Combinado Renovables
2,235 MW 328 MW 104 MW

@ osi-.
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Pronostico Excedente Energia




//@
MITSUI & CO.

poiiTsuls Co. Pronéstico Excedente Energia

— Prediccion de Capacidad

MPA ha desarrollado un procedimiento para estimar el excedente de energia y el costo de
generacion para el mercado del dia siguiente (centrales de ciclo combinado).

1. Los datos se extraen de las semanas anteriores.

2. Los datos se filtran a las condiciones de carga base.
3. Correlaciones entre carga y ambiente. (\b' é I é
Las condiciones se calculan para cada turbina.

(@ osi
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MITSUI & CO.
POWER AMERICAS

Prondstico Excedente Energia

MW GT2 GROSS QUTPUT vs COMPRESSOR INLET TEMPERATURE

Prediccion de Capacidad =

y=-11184x + 199.66
R*=0.8683

Correlaciones
Turbina de
Gas 1
Correlaciones Correlaciones
Turbina Vapor de Consumos
p Auxiliares N
| ke/s GT1GAS MASS FLOW CONSUMPTION vs GT1IOUTPUT 3
! y=00512x+ 10221 \
:’ R#=0.9522 \‘
J 102 \
’ * \
l’ 101 =y \\
1 Pt 2
< 99 \\-.
Correlaciones = .,
Turbina de - Produccién Total
96 ’
Gas 2 s de Energiade la
Planta
165 166 167 168 169 17 11 172 173 174 175 176 177 178 179 MW

(@ osi



TR Pronostico del Tiempo

Las predicciones meteorolégicas se envian a través de la interfaz Pl UFL a nuestro servidor Pl AF

Ambient Temperature Forecast VS Real

12/14/2018 8:03:32 AM & = 7.00 days A 12/21/2018 8:03:32 AM




JEUEN oo cxcodente Energia Fuente de Desviacion

25
20
15
10 N Fxcess Energy Offered
i
= mmmm Sctual Bxcess Energy
=
5 Total difference between real and offer
Total difference dueto Ambient Conditions
] = -
0 1 5 16 17 18- I Dabzrnﬁ

Maximum deviation
from plant output
1.2%

Maximum
difference in
-10 one day I

3.1MWh

-15
Hour

@ OSl:=oft. 4



wrernae sl Precision del Prondstico del Tiempo

MITSUI & CO.
POWER AMERICAS

Para aumentar la precision del pronéstico, los datos de cada estacion meteorolégica de la planta se extraen de
Pl System y se envian a través de una interfaz Pl UFL al proveedor del clima.

Ambient Temperature Forecast VS Real

S P00 A 0 0 00 0 0 00 00 00 0 0

32
(=

+17.800 &
DEGC

22
20k

=
4

16
25/06/2019 07:48:38a m. = 700 dias AP O 02/07/2019 07:48:38 a. m
Relative Humidity Forecast VS Real

S0 A 0 L 0 0 0 0 0 0 0 0
100 48000

i

ap 02/07/2019 07:48:38 a2 m




Generador de Excedente de Energia

Los calculos de excedente de energia tienen la flexibilidad de considerar limitaciones / maniobras operacionales

Fecha de Hoy 15-ago-19

Fecha de la Oferta 16-ago-19| Oferta para mafiana

Henry Hub (USD/MMBtu) 2.1500| Favor de verificar

::'Ipo EE (t:-am_lzli_gliPesostSD} D'19l5?136|3 Evaporative Cooler Limitation
vaporativo isponible :=

Evaporativo TG2 Disponible o

Porcentaje de Uso de Quemador de Ducto HRSG 1 100% Duct Burner Limitation

Porcentaje de Uso de Quemador de Ducto HRSG 2 100%

| Fans Unavailable

Ventiladores Indisponibles - :

Favor de verificar

Favor de verificar

[ T 5 QRN N W LW I

(@ osi



"@ Mejoras Excedente Energia
MITSUI & CO.
POWER AMERICAS

Calculos automaticos de
Excedente de Energia

Después de la version Pl Server 2017 R2, se agregé la
funcion de regresion lineal a la biblioteca de PI AF.

Estamos utilizando calculos automaticos para cada planta

desde hace 8 meses:

« Mas de 100 TAG calculados por planta.

* No es necesario descargarlo manualmente.

* No es necesario filtrar.

* No es necesario calcular regresiones en MS Excel.
* No es necesario actualizar los modelos.

@ OSl=oft.

» Functions
Insert functicns into the expression
LinRegr -

Return a one-based array of slope, intercept and R"2 based ™
on time-stamped values.

Example: LinRegr(attl’, 'att2’, 1, 't, '+1h') [Return a one-

based array of slope, intercept and R*2 based on time-
ctamnard ualies Af 'att1! hatusan 12400 and 1400am frdlael

GT2 GROSS QUTPUT vs COMPRESSOR INLET TEMPERATURE |

MW
180
178 " I
.
176 —
CLR "
178 o
General |
172
| 170 ye-t16c- 13855 S ICCTT
A= 0.8683
e m I8
0 B 166
@ mass *ssior
@B me e
0 21 22 23 2 25 26 7 % 2 30 31 32 33
@ = Jer sunusioe rreas w
G m fio Regresion Aux o H
@ = fea Regresion Pres V]
9 = T -
ket GT1GAS MASS FLOW CONSUMPTION vs GT1 QUTPUT
o = V= 0.0512x + 1.0221
RE=0.9522
G w
102
m .
4 101 PR
LI "-o’ -
99 TR
Addan 98 Evaluate
Name 27 N
e M'
Regold po il
EH [
Rege1@ o+
165 186 167 18 1§ 0 171 12 @3 174 155 0§ w7 18 19 MW [
Regole .
Regld20 |LinRegr('Ambient Temperature','GT1 TIC 18-20°,2,'*-20d",'*") Map
Reglo20l |Regl@28[1] GT1 T1C 10-20 M
Reg10202 |Reglezo[2] GT1TIC10-208
Reg2830 |LinRegr('Ambient Temperature','6T1 TI1C 28-38',2,'*-26d',"*') Map
Reg20301 |Reg2030[1] GT1TIC20-30M

50



Integracion de Sistemas Utilizando
Viziya VIZIYA WorkAlign® lloT




MITSUI & CO.

POWER AMERICAS Viziya Workalign IIOT

Integracion Sistemas Utilizando

Reto

El mantenimiento basado en la condicién ha sido uno de los desafios mas importantes de la industria.

Maintenance Maturity Model

PRESCRIPTIVE

PREDICTIVE

CONDITION
BASED

COMPLEXITY

BUSINESS VALUE

(@ osi

PRESCRIPTIVE

Required maintenance is predicted and immediate action is taken

PREDICTIVE

Anticipating when maintenance is required

CONDITION-BASED
Monitoring assets using technology (e.g. sensors) to determine when
maintenance is needed

PREVENTATIVE

Planning maintenance activities on a regularly scheduled basis

REACTIVE

Taking carrective action when problems occur

Reduce el tiempo de inactividad no
planificado

Reduce las horas de trabajo

Tiempo entre mantenimiento reducido
Reduce los costos de mantenimiento
Diagnéstico mas rapido de fallas
Mejor control de inventario / menos
repuestos
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MITSUI & CO.

POWER AMERICAS Viziya Workalign [IOT C, Cé m O fU n C I O n a’?

Integracion Sistemas Utilizando

Cuando se crea un Pl Event Frame en Pl AF a través de un analisis especifico, el servidor VIZIYA
WorkAlign® lloT puede desencadenar estas acciones:

» Crear notificacion de advertencia.

« Enviar numero de notificacion de advertencia al atributo de Pl AF

« Crear orden de trabajo.

« Enviar numero de orden de trabajo al atributo Pl AF

« Enviar notificacion por correo electrénico.

COO.NICEIDCT00E
Corral bt Bomerts armies P M nostcssniis tess DT Tem
5 VI17Z1YA SAPd
@ ® B @ M Bkl i
o om H  Notfcscion Presiam Low (]
O —— T
61 H i © =
[ Aeim |
ificati —
Pl Notifications . =
PIServers\\, s |
: =1
3 [ ——————
Other 4 Action Graup
Data Sources
(@ os-




MITSUI & CO.
POWER AMERICAS

01
03
05

(@ osi

Integracion Sistemas Utilizando

Viziya Workalign [IOT

Tiempo de Implementacion

El tiempo de implementacion mas rapido entre 8
proveedores.

Costo Adicional

Ademas de las aplicaciones predeterminadas,
solo se requiere Pl Web API para la
implementacion.

SAP Partner

El Sistema no sera afectado si la version de SAP
es actualizada.

02
04
06

Detalles de la Implementacion

Plug-in Plug-out

Producto terminado construido para usuarios de
Pl System.

Entorno personalizable

La aplicacion permite al usuario configurar las
acciones como sean requeridas.

Pl AF

Todos los analisis son construidos por el usuario
en PI AF. El usuario tiene el control y puede
modificar, mejorar o agregar nuevos analisis en
cualquier momento.
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MITSUI & CO.
POWER AMERICAS

(@ osi

Proyecto Pre-alarmas Sl X S | g m a-

Definiciéon

Un método basado en datos para lograr una
calidad casi perfecta. El analisis Six Sigma
puede centrarse en cualquier elemento de
produccion o servicio, y tiene un fuerte énfasis
en el analisis estadistico en el disefio, la
fabricacion y las_actividades orientadas_al

cliente.

— — Upper Control Limit (UCL)

Vision

Entendemos el hecho de que los numeros
pueden representar caracteristicas de un
proceso. Creemos que una comprension mas
profunda de los datos y el andlisis de datos se
puede utilizar para producir mejoras y
diferentes perspectivas del proceso.

.3%\95.5%\ 99.7% of all
ata points



POWER AMERICAS

e o Proyecto Pre-alarmas ProyeCtO Sal'“ I I (@)

Seleccion Célculos

Se seleccionaron 268 variables de la planta de
energia de Saltillo que son criticas para mantener la
disponibilidad y el rendimiento en la planta.

Integracion Sistema

Pl AF y SAP PM fueron conectados utilizando
Viziya’s Workalign [IOT software.

La carga de Base, la desviacion estandar y los
valores promedio se calcularon para cada una de las
variables seleccionadas durante los ultimos 15 dias.
Luego se establecieron los limites superior e inferior
para todas las variables.

Monitoreo

Permitr que MPA envie notificaciones de
advertencia automaticas / 6rdenes de trabajo a SAP

PM cuando cualquiera de las variables criticas

o alcance el limite superior o inferior.
r
VIZIYA .
G — Aviso [62680 G1 | Prealarma de ST VIBRATION GENERATOR EXCI ]
CS0.19MKD10CY105 ) Vibration Sensor #m - Sreateotification Status decl. MEAB [3]] 0001
DESCRIPTION CreateNotification — .
General Child Elements Attributes Ports Analyses Notification Rules 1 Solicitud de Mantenimie...|
ACTION TYPE WEB
u{ﬂ Objeto de referencia
CONNECTION  SAP (Via MobileServices) Ubic.técn. 7101—19—M—MK—MKD—
e B © B Name Backfilling —_———————
— . Equipo 9MKD20CY105 SENSOR VIB CHUM L REDUCT GEN ELEC TAV
o = H Notificacion Prealarm High v
o = IH Notificacion Prealarm Low o
o = H Notification Prealarm High High ] Fechas extremas
Notification Preal Low L Inicio deseado 07.12.2019 '10:06:58  Prioridad INMEDIATO
@ = H  Notification Prealarm Low Low V] Fm dz===en 07.12.2019) [10:06:58] [JParada

(@ osi



MITSUI & CO.
POWER AMERICAS

Siguientes Pasos



Enviar la direccion y velocidad del viento de
la planta al proveedor del clima para mejorar
la precision del prondstico

@ OSl=oft.

Mejora continua de la prediccion de
Siguientes Pasos CapaC|dad

Agregar la velocidad del viento a los modelos
de prediccion de capacidad (el condensador
del enfriador de aire se ve muy afectado por la
velocidad y direccion del viento)

wind 45° \

“wind 0°
wind ‘J(;\ /\\m
-
boiler house wind -45°
turbine housé \m:|d -90°

/L wind-break wall \
\
x X support structure
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MITSUI & CO.
POWER AMERICAS

Transformer DGA

@ OSl=0ii.

Pl Data
Archive

Informacion de planta de otras fuentes

I‘l.-

P T ) g \ 9

5):‘1‘ \ 'Jf _eceec \ {j, Y
0\ &G ! ; \ ))
i . o VO
CREIPAT Pl B
| Gy | 2
21 | RG-St

. 4 W
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MITSUI & CO.

Mejores Practicas /
POWER AMERICAS

Siguientes Pasos

Implementacidon y Rollout del APR

DISCOVER ROLLOUT OPTIMIZE

Learn - Evaluate + Plan -« Align

traditional

SmartSignal — Early Detection
Monitors all signals simultaneously

Early Warning

Normal operation Early stages of damage

Detects problems before
traditional alarms

@ OSl:=o'.
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AREA DE MONITOREO DE MPA COMO

CENTRO DE EXCELENCIA

RETOS

Prediccion de excedente
de energia de alta
precision en un mercado
eléctrico desregulado y
competitivo.

Desarrollar de estrategias
digitales para aumentar la
confiabilidad en los
activos de MPA.

Proporcionar servicios de
gestion de activos
similares a terceros.

>

SOLUCION

Desarrollo de
analiticos en Pl AF
utilizando el
pronadstico del tiempo.

Preparacion de
analisis e integracion
con CMMS.

Automatizacion de
procesos.

b

BENEFICIOS

80% de reduccion del
tiempo consumido en
Monitoreo de
condiciones.

Los eventos se capturan
20% mas temprano que
antes.

Aumento de ganancias
debido al excedente de
ventas de energia.

MITSUI & CO.
POWER AMERICAS

MPA proporciona servicios de O&M en un mercado eléctrico mexicano cada vez mas competitivo.
Ademads, existe la necesidad de aumentar la confiabilidad de todos sus activos a través del cambio de

1

@ osi . .

digitalizacion del mantenimiento reactivo / preventivo al mantenimiento basado en condiciones.
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‘ VIRTUAL REGIONAL SEMINAR

Pedro Martinez

* Con OSlsoft desde el 2005 para la oficina de
Ciudad de México.

* Ingenieria en Sistemas de Informacion en el TEC
de Monterrey, México

* Field Service, Technical Support, TechSupport
Lead, Sr. Pre-Sales Support Engineer.

(@ osi



En una olla a Presion

Cambio en las
demandas de los
consumidores

Costo del capital

Calidad del producto y
seguridad en alimentos

Presion en el margen .
de utilidades

@ OSl=oft.



Resultados de Negocio habilitados por el Pl System

Productividad del Proceso

Cambios entre lotes

Cadenas de suministro

distribuidas
Gestion de lotes

Agilidad operacional

Calidad/Seguridad

Cumplimiento normativo
Influencia de CMA'y CPP
QMS /Acciones correctivas

Prediccion de Calidad

Eficiencia Energética
Gestionar el impacto en el
ambiente

Iniciativas de sustenibilidad

Reducir el consumo de

recursos

Salud de Activos

Eficiencia general del equipo
(OEE)

Integracién de CMS con datos

en tiempo real

Mantenimiento predictivo

basado en condiciones (CBM)




Caso de exito de Kellogg’s Company

Aoty



Llevando al Mundo Lo Mejor

33,000 empleados
en 21 paises

1,600 productos

comercializados en mas

de 180 paises




Sobre Kellogg’s Manufacturing Valls
(Espana)

Aoty



Reto: Evitar no conformidades legales relacionadas
con el peso nominal del producto




Re!t___o: Sitt;_acién I!r_j_icial

T =Y

REGISTRO PESADORAS VARPE Version: 1
Fecha de version: 13/02/2014

FECHA: 111
HORA:

LINEA:
[FORMATOY PESO:
[TARA: '
TOTAL PAQUETES: Toal T
[Pesomebio. | s | iy 1/ =
Eg\ﬂACIONbc-] ¢ i v/ 2 I
TOTAL PAQUETES R (+2): | ¢ 1 0 I

[ TOTAL PAQUETES R (+2) it [ e 1l
ToTAL PAQUETES R (-2 | L . . ;
[ToTAL PAQUETES R (- 3)

Cada turno, los operarios tomaban 8 muestras
de paquetes:

El peso medio. o
La desviacion estandar.

El nimero de paquetes producidos.
NUmero de paquetes rechazados.

* Por encima del peso legal.

* Por debajo del peso legal.

LABORATORIO:

‘Queda prohibida su copia o distnbucion sin aulorizadén expresa del propielario.

1dat
Este documento es propiedad de Kellogg Manufacturing Espafia S L y la informacion contenida en 6 estd
OSl:=oft. considarada como CONFIDENCIAL




Solucion

OSlsoft

Pl Server 2012

Raliza the Power of Data

Client Interfaces

Communicatic

>ns Drivers

Pl Interface
for OPC DA

) Varpe

18/03/2014J
13:51 -

% @ cero TOTAL
4 ETO p
J @ cero TRACK o

444.4,°

@ ResiDUCS LINEA 9
@ vELociDAD

VIBRACIONES

PISTA 1

00000001-450
(3)-0001-OPERADOR

UNIDAD %
0 0.0
1 0.1
[v] 0.0
1865 99.6
[v] 0.0
] 0.0
(5] 0.3
] 0.0

000:53 | ENV/MIN
1.6| CPK

FORMATO!
USUARIO:

CONTADORES: TOTAL

TOL.

R(+3) 20.0

R(+2) 13.5

C(+1) 13.5

C(><)

C(-1) k3.5

R(-1) 0.0%

R(-2) 13.5

R(-3) 30.0

TIEMPO EMP.

CP

' LISTAR '
PRODUCCION BORRAR

NETO: 450.0 TARA: 62.0
LOmE: - 1

PESO MEDIO (CC) g

DESVIACION (CC) 2.9|g
TOTAL (CC) 1865

RECHACE PESO MEDIO
CONTADOR DM

ERROR CADENCIA
ERROR LONGITUD
ERROR CERO/UFL/OFL
TOTAL (TT) 1880

ojle||le|e|le

Modbus TCP/IP communication

@ OSl=0t.

" opLog |-

PLOS |

pLo7 | -

PLOS

| —
|

" PLO4

TURNO: M1-18




Solucion: Finalmente, creamos los correspondientes tags de Pl en nuestro PI
Archive server para historizar y tener la informacién en tiempo real por turno.

Pasamos de 8 muestras por turno a:

ULTIMO PESO:

* 1 muestra cada 20

@ Selecciona una LINEA: | PLO7 -| | rormaTO: 0 ==
503.90 segundos
| 1410972018 14:59:06 | 4 g S S TR ne » 180 muestras por hora.
0000000050068311577 Special K 16x3759+125q ITA
[ )

CONTADORES: TOTAL PESO MEDIO (CC) 500,77 g = SOLAPAS Opaq | [EEEN 1440 muestras pOf turno.

ToL. UNIDAD DESVIACION (CC) 2,309 L] CADENCIA s6paq [
R(+3) 15,00 g opaq [ TOTAL (CC) 564.146 paq LONGITUD 563 paq -
R(+2) 15,00 ¢ 260paq [ PAQUETES TOTALES  565.742paq [
C(+1) 15,009 0 paq - Histograma (205€g) 14/09/2018 145923
C(><) 564146 paq [N S T 15,00
C(-1) 0 paq
R(-1) 15,00 g 720paq [
R(-2) 15,00 g opaq [N
R(-3) 15,00 g opaq [
cP 2,10 g CPK 1,99 ] :isuu 14:05 14:10 1415 14:20 Qo< 143 14:40 14:45 1450 1455

(@ osi



Kellogg Man UfaCturing Valls. Cumplimiento normativo: evitar

las no conformidades relacionadas con las cantidades nominales que ponemos en
nuestros productos envasados durante las auditorias de cumplimiento y regulacion

DESAFIOS SOLUCION RESULTADOS
Cumplir con los requisitos Conectar nuestras maguinas Cumplir con el requisito legal para
legales. de control de peso en linea a asegurar la calidad del producto.
Evi ¢ d d nuestro S|Stema PI u éa nfo he.ré]og ter(ydo |\=:O |
durante las auditorias de control de peso on linea 33%?&,""8 o?%ﬁn%)ﬂfﬂfo muestras
BRC. mediante protocolo . '
o y Modbus/TCP. = Hemos eliminado el error
= Eliminar la operaciéon manual Recoleccién automatica de humano.
del operario. : = Lainformacién en tiempo real
datos usando Pl OPC - -
ermite tomar acciones durante
= Disponer de informacion Interface. 0S turnos.

historica y en tiempo real.

(@ osi



Reto: Evitar retenciones de producto o retirada de producto del
Mercado controlando los puntos criticos de control (PCC'’s).

WARNING
Food Recall

(@ osi-.



Production Area

2. Set up Pl Asset Framework struct

(=, () Production Area

-!-3 ----- ) Production Line 2
= {J Production Line 3
() Coating 3
[=-- () Cooking 3

= ﬁ Production Line 4
(- () Coating 4
------- ) Drum L-4

- () Extrusion 4

------- () Dryer L-4

@ OSl=oft.

Cooker 1 L-3
Cooker 2 L-3
Cooker 3 L-3
Cooker 4 L-3
Cooker 5 L-3
Dryer1L-3

Dryer 3 L-3
Flaking Mmill 1 L-3
- () Jet-Zone Oven L-3

------- () Surge Bin L-3

....... () Piggy Backs 1 L-4
....... () Pigay Backs 2 L-4
- (J) Piggy Backs 3 L-4

------- () Dryer2L-4

------- () DX Extruder 2 L-4
------- () DX Extruder L-4

1. Recolectar datos
de PCC’s de nuestros

secaderos

Dryer2L-3
General Child Elements Altributes Ports Analyses Notification Rules Version

28.0797519683838 kg/mn
33.3540840148926 kg/min
9.93363380432129 %
100.527900695801 kW
Phiips Parfat Puffs

0 kg/min

o

110.374687134824 °C

18.5747299194336 ¢
1.19339036341528 t
2.38722681999207 t
0.129350522786774 L
lot

ot

Excluded attributes are hidden.
[Fer
¢+ /¢ /8 name = Value Description
B 2l Category: Downtime
B mé :6’ Downtime - per Day Eu.stlzsh Downtime per Day (in seconds) (status <> Running)
B¢ ¢ Downtime - per Hour oh Downtime per hour (in seconds) (status <> Running)
2] ® ¢ ¢ Downtime - per Shift oh Downtime per shift (n seconds) (status <> Running)
B =] Category: Electricty
] B¢ ¢ Total Bectricty Consumption - per Day 1579.431 kwWh Electricty Consumed (n kwh) per hour
B B¢ ¥ Total Bectricty Consumption - per Hour 102.3148 kWh Electricty Consumed (in kWh) per hour
=] B¢ & Total Bectricty Consumption - per Shift 204.6859 kwh Electrictty Consumed (in kWh) per shift
B =] Category: Metadata
= 21 Equipment Code Dryer 2L-3
= =l Lne Production Line 3
= 2] Ske Windsor Site
B =) Category: OEE
2] B¢ ¢ % Avalabitty - per Day 96.609375 % % of Avalabiity per Day (Status = Running)
] B¢ ¢ 9% Avaiabiity - per Hour 100 % % of Avaiabiity per hour (Status = Running)
®m B¢ ¢ % Avaiabitty - per Shift 100 % % of Avalabiity per shift (Status = Running)
2] = & % Qually - per Shift 100 %
B =l Category: Process



@

Solucion: Usar Analytics para monitorear

@ New Display | m | KEUeskeaiti | @
« Ad Hoc Display E

Osisoft

Pl Vision

PCC *

TEMPERATURA HORNO JETZONE ( PCC ID A1-1

400
M 299,98 oc |BHS

TEMPERATURA CONCENTRADOR JARABE REC3 (PCC ID A1-2

Rec3_APV_FlashTan

Coccion1_JetZone_Z4
299,98°C

C 190 °c

Altillo_Rechazo_G_.Je
abierta

Coccion1_Buhler_Det
No Deteccion

o
Coccionl_JetZone_D SP 105,00 °C

No Deleccion M 104,96 °c
A 101°c
C 91°c

Area

TEMPERATURA HORNO 1 M50 COC2 (PCC ID 1)

Mg5,486 °C
C 250¢%¢

Coccion2_Homo1_Q
95,486 °C M 77,546 °C.

C 250°c

Coccion2_Homo1_Rd
Rechazo

106,7°C

Rec3_APV_FlashTanl
102°C

Rec3_Kiron_Cereal )
33,14 kg/min

Rec1_Concentracion
104,96 °C

Rec1_Conceniracion,
101°C
Altillo_Rechazo_B_Rq
cemada

Coccion2_Homo2_Q
77.546°C

Coccion2_Homo2_Rd
Rechazo

50

13/03/2020 12:21:12 13/03/2020 20:21:12
—

13/03/2020 12:21:46 [ Now 13/03/2020 20:21:46




Solucidn: Enviar una Pl Notification automatica
al departamento de calidad

lun 27,/08/2018 16:39

Valls.PiNotifications@kellogg.com

CRITICAL: CCP Qut of Control

Para M Angles, Emili
ﬁ Mensaje enviado con importancia Alta.

8/27/2018 4:38:45 PM Romance Daylight Time (GMT+02:00:00)

The CCP for " Concentracion REC2 " has been 15 minutes below the Critical limit of 190 °C.

K-TRON Cereal Rate during ouf of limits was: 48 kg/min

7p)
c
)
-
©
O
=
e
o
Z
al

Please review the line and take an action inmediatly

(@ osi



Resultados: permite reducir la variabilidad en nuestro proceso
y ahora se dedica menos tiempo a buscar datos y podemos
dedicar mas tiempo a analizarlos

(@) ;I‘vi;ision ©newispay | [1] | weveseaor | @

Vi) PCC - + Ad Hoc Display

TEMPERATURA CONCENTRADOR JARABE REC3 (PCC ID A1-2
M 106,7 °
A 1027
Cc

ll M10496C
A 101
C 9

AN

Coccion?_Receta VA \ Coccion2_Receta_VA
Matz Prevap Maiz Prevap

13/03/2020 20:21:46



Resultados

Cases Scrapped
73% cajas
desechadas por
~ producto fuera de
especificaciones

mmmmmm Cases Scrapped

@ Y Lineal (Cases Scrapped)

2015 2016 2017 2018 (YTD)



DESAFIOS

Evitar retenciones de producto y
retirada de alimentos controlando
puntos criticos de control
utilizando el sistema PI

Reducir los incidentes del
PCC.

Reducir las retenciones del
producto.

Haga que nuestro proceso
sea mas estable reduciendo
la variabilidad.

Eliminar la recoleccion
manual de datos del operador

(@ osi

criticos de control (PCC) con Pl AF

SOLUCION

Conectar las temperaturas de
produccion del PCC al sistema P

Recopilacion automatica de
datos mediante la interfaz Pl
OPC de todos los PLC de
proceso.

Crear una estructura de PI
Asset Framework y configurar
Pl Analytics y PI
notificaciones

Kellogg Manufacturing Valls: Gestion Puntos

RESULTADOS

64% de la reduccion de
incidentes del PCC desde 2015.

De 14 incidentes en 2015 a5
en 2018 YTD, 64% de
reduccion.

De 13 productos retenidos en
2015a5en 2018 YTD,
reduccion del 61%.

Hemos reducido la
variabilidad en nuestro
proceso y casos cajas dejas
desechadas.

Se gasta menos tiempo
buscando datos y podemos
dedicar mas tiempo
analizandolos.



Reto: Entrar en el best In class de la Industria
de PGC = 80% OEE

En 2015. el Autonomous Maintenance
’ o R

O E E e n I aS Operator Maintains his own machine

lineas de

envasado era

del 67%

1. Mejorar el tiempo medio entre fallos ( MTBF), 10 min en 2015
2. Reducir el numero de micro paros por hora, 6 por hora en 2015



http://www.google.co.uk/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=&url=http://sp.depositphotos.com/21696975/stock-photo-arrow-graph-going-up.html&psig=AFQjCNFKJCpbWsxPa_vy4JNfyKkCMmciGw&ust=1496326964925584

Contexto - Los equipos de Mejora Continua
necesitan datos para:

Medir la mejora « Eliminar las discusiones histéricas entre mantenimiento y
produccién

@ osi .



Solucion: Gemelo Digital

1. Crear un Gemelo Digital que conecte todas las maquinas de envasado al

Pl System a través de la interfaz Pl para OPC DA
g

PLOT % Media Niveles Altilo 210812018 85823 Altillo

1]

aaPE 70 &0
283VAL

- | Packing Line 7
- ‘ 5 PLIT -Langen 2NAANE 85823
= = 185 150 ) f fA
o B e ?“ﬂ{,s ;5055-80_
L 5 pag/min
Feal 3| I 200 300 4100 <>

PLOT Vedocidad Nominal Encartonadora VAL

s ol

R — |

Tiempo,
- ET ey
[ 10
0 Balsa Junta 19 Bosa Junta 1 Bolsa Junta Paqustes 21357 [ER

0 Doble Bolsa 5 Doble Bolsa 1 Doble Bolsa
]
Embolsadora 3 Emboisadora 2 Embaisadora 1
Bolsashora 1166 |~ [Boksashoa 2235 [ | [Bolseshora 2 167 [ {Caizs o Bant
Tumo o6 B0 Tumo 751 B 3572 [0 ;:’i "ad“”]glaj
setzador 1y
100 100] 12| 109 -
® @ » P .
[+ 15,00 ¢ %0 -
S %5 | % IPaIelu_ador |.07|
® @ ® @ cp1) (] 8
g 0
- = - a O o JU—-
(1) jsmin
. N . . o = ° our I
RL) | 1500g  90peq Marcha 545mn
' ' ' . - -
R0oE RomE = AnaoE My s0g ome D £ e 2
o ]
B e MY e e e Py e e R 5000 0pag I ti1iu]
ol [N Totel NS v ot NS v et NS e
. c 184g CPK.
varea zom e 212m0 et pro acna | Z2nuos )
s . e = e . Ao | o J 2 Area sK Process Line | Packing Line Log Jcerrar




Ejemplo de equipo digitalizado

- -

.
-~

S Elegimos nuestra maquina de
referencia en la linea y cuello
de botella, la encartonadora.

—- ¥ — /_ PLO7 5% Media Niveles Al 121042016 13:33:30,99348
— o ediaHielos Al y

nweral el AU 2,50 Kg/min

600 700 0:00 VA<>FY 11:00 12:00 13:00

Codigo Darras Codigo SKU_ T e Trmn | ams
[ 0303008325135 |000000005006325113 |SPRChocolat au Lait 12x300g FRA| 3.6 | 68 Cajas | 273 kg

PLO7 - Langan 12/04/2016 13:33:30,99348

Kundjl;udw.n u

180 oD

= pag/min w
179

=
L] EA| o) B paq/min
0
0 Real 60 o
L T AR 700 700 1300

SP_180 paw/min] w”
w

Bolsas entrantes 878

Velocidad:

TTA] | Paq. consumics |
0 Bolsa Junta Pagq. Producidos iy Paquetes

o Dotie Botsn | =
my ==

5 CS/min Cajas o Bandejas| :

[ [
[Turno [Tumo Tolerancia  unidad Ultimo peso| 300.00 Paletizador 3y 4
Peso medio| 300.13

. - ™ RSN 25009 | 23 peu Desviacion | 2.55
I = - - R(2) 5009 i} 1o
w0 w0 @ o CREC TR N — R 0
o w w ® ) 65.900 paq | [ 0 < e
< 0 paa [Longing [ 175 peq | w Toimt 22.00min
= = = R(-1) 9.00 g4 111 pag Marcha. 10,97 min
o o o
- oo IRt R(2) 900a | Opeq £ Paro 1455 min
| opepepppa R3) s00g | 0psq W v 1
ot B 35 32 win
@ osi-. T ]
Patu 1emn 13 min Fora o I Areal SK Process Li el Packing Line Luslcerrarl il




Solucion 2: Set up Pl AF structure and Analytics

@ OSl:=oft.

ackaging Area ==

5 Royal Cereals

- () Windsor Site

OL.

) Pack
- @ Pack
) Packi

frn i a
s e s

Analysis

Packaging Area
Ganteal Chi Bermats. Atirbtes

Viewing Paula Baquer's Scre...

S

J&
H
H
Jo

L]
9
9
V]
9
V]
9

f&
fo
f&
f&
8

B © @ Name

Backfilling
Downtime per hour

Downtime per shift

EF Downtime

EF Out Of Control Event

Electricity consumed per day

Electricity consumed per hour

Electricity consumed per shift

Equipment Status

Reason Codes

Total Tons of Cereal

Ir'd

Generation Mode: - Explicit Trigger

Event Frame Template: Royal Cereals - Out of Control Event

o

Add.. v
Name Expression True for  Severity Output Attribute
B Stant triggers

Lo Tempy ] e "< Tempe ILo® and 'Reject Valve Status'="Close” Not w‘m-m ‘

LoLo Temp E P "< Tempe ILoLo" and 'Reject Valve Status's="Close” |A.;z Set | Critical ‘

B Outputs at close

calcouration  |EventFrame("Duration”)

|

ReasonCode if 'RandomSeed' >0.8 then "" else

*Reason Code'

l

Multiple start triggers are configured. Child event frames

the trigger changes. See

for more details.

Advanced Event Frame Settings...

Total Tons of Cereal

9 = f

Scheduling: @ Event-Triggered () Periodic

Trigger on | Any Input v

® Connected to the PI Analysis Service.

Evaluate

Name Expression Output Attribute
shiftStartTine *Current Shift' Map
T ol T hif
TotalTonsshift T iced - per
if ShiftStartTime = '*' then @ else TagTot('Dry Mass Flowra i o

TotalRejectTonsshift| ;¢ o\ ;iftstartTime = '** then O else TagTot('Reject Dry Mass

Total Rejected - per Shift

Total Produced - per Day

TotalTonsbay TagTot(" Dry Iebe: Elne vt 5 t' )
TotalTonsHour e MaSS‘F‘I;M;w,,,;_"‘,",_,) Total Produced - per Hour
okdiic]ectiondioon |{{Totaizes the total rejected Tons par. bour, Total Reiscted - per Hour

Scheduling: () Event-Triggered @ Periodic | [Advanced..

Period: 01h 00m 00s | Configure




Resultados: controlar micro paros en tiempo real nos permite
encontrar la causa raiz de las ineficiencias y configurar la tarea
de Mantenimiento Autbnomo a partir de estas

Transfer 3 Transfer 2 Transfer 1 Cuerpo Pi
[E]042:Puerta transfer 3 cinta cangelones sbisrts

035 Pueria ansier 2 cinia cangelones ablerta I 028 Pueria ransfe 1 cinta cangelones sblerta || e
036 Prarta aneie 2 aaracia Smiarmn o o | e senaelere 013:Cunierin 1 abieria de leanaparie de saten
[ 071 Estelia giratoria falla demasiado paquetes

o

=

057 st armres 2 eyl ablata T30 uts s 1 tard abvets BI 015-Cusiena 2 sbierts de ansporte oe canon »
[ 072-rallo del detector de calocadbn de pequetes

038:Compusrta izquierda baso palas transfer 2 bierta 020:Puerts empussdores sbierts
038:Compuerta deracha baso palas transfer 2 abierla 021:Seguridad almacen de pagustes sbisrs

041:Fallo de seguridad o presson de aire fransfer 2 022:Cubierta 1 abierta de cangilones

130:Ermer posicién radills acendicionador de bolia 2 023:Cubierta 2 sbierta de cangilones

151:Ermor palas iransfer 2 024:Pusrls cinta cangslones enire kransfer 2 & 3 sbisrs
162:Palss transfer 2 no =n posicién 025:Puerts cints cangelones entre transfer 1 & 2 abierts.
153:Ermor cinta salids embolsadore 2 059:Prasisn aire muy baja

cha baso palas transfer 1 abierta.
presson de aire transfer 1
128:Emor posicién redillo acondicionader de bolsa 1

043:Fallo de seguridad o presson de sire transfer 3
131:Ener posicién rodills acondicionader de bolsa 2
[ 1e5:Evror pates transter 3
[ [l 169:Palas ransfer 2 no =n posicién

170-Enor cinta salida embolsadore 3

iertas
J7E:Muches productss muy alto: =n inta cubss
)76:Enor servoinversor estrella.

)77:Esor servoinversor de unidad principal

134:Enror palas transfer 1
135:Palss transfer 1 no en posicién
136:Enor cinta salida embolsadore 1

171:Cinta s 154:Cinta salic 137-Cint 2 5 051 -Fallo en fusibles 24V 1 de placas

172:Ener radille scandicionader de bolsa 2 155:Emor rodille aconsicionader de bolsa 2 128 Emer rodillo acondicienador da bolsa 1 [ 052Relé sequiidad T2K2 no adtivo 82:Cama de places no reposicionads
173:Emor bolsa bol: 129:Emor bolss 1 g ‘térmica de moter de cinta des Deviador camo placas no en posicion
174:Enor cinta ransfer embolsadora 3 157:Exror cinta fansfer embolsadora 2 140: Enrr cinta ransfer smbolsaders 1 054 Veriador cinta alimentacion paqueties indlinads falla [ 054:Fallo del detector se solapa rasera abierta
B e e S b e e 156-Cinta wansfer sobrecargads © desplazads embolsadora 2 1 ta paquettas inclinada 85:Fallo Gel Getector e solspa lateral sbieria

169:Error fotocelula inferior cinta transfer 2

160:Ermor fotoeelula superior cinta transfer 2

161:Ermor fotocelula entrada descarga transfer 2

182:Ermor cinta de rechazo transfer 2

163:Ermor cinta de rechazo transfer 2 sobrecargada o desplazada

184iEmor de posicién de rampa cinta de rechazo Fansfer 2
icién trampilla transfer 2

185:Transfer 2 Embolsadora NG preparads.

Deteccién de metal Emb2 LO7 1=Datecion

056:Finsl G linis no preparado
057:Sokre tamparstura bemba de vadio
1058:Cilindro empujador fuera de posicién
059:Encr por sobrecarga de empujadare:
Error desvisdor smpujadores
081:Falle impulse sincronizacién, consults texts da syuda
1= gescarga de s
082V ariader cinta slimentacion paquaties harizantsl falla
I 064:Sobreconiente cinta slimentacion paqusttss horizontal ||| 094:Cambisds sincronizacién de unidad principal
[E] 025 Sobrecargs plegador de selspss lade fils 197-Descarga de cartén (rechazo) completa.
066:Fallo de unidad de encolado 198 Sensor de prazencia del praducts n OK
I 087:Fallo de temperaturs = cols 199:Fallo produdo muy alio

tiempo hacia =)

188:Enror de cilindro de encsjonador
87-Sobrecarga o
82:Fallo del detector de caija llzna

176:Enor otoselula Inferioe cinta, transter 3
] 177-Evror fotoselula supsriar cints iansfer 2
B B 178 Enox fotoce!ula enirada escerga ranster 3

178:Enor cinta de rechazo transfer 3
180:Exnor cinta de fechazo randfer 3 sobrecargada o desplazada
181:Emor de posicién de rampa cinta de rechazo transfer 3

142:Ener fotocalula supsricr cinta transfer 1
144:Emor fotocelula entiada descargs transfer 1

145:Emer cinta de rechazo transfer 1

146:Emor cinta de rechazo transfer 1 sobrecargada o desplazada
147:Emer de posicién de ramps cinta de rechaze kansfer 1

BllDsteccién de metsl Emb3 LO7 1=Detecsion Deteccién de mets| Emb3 LO7 1=Detection

o
141:Cinta transfer
142:Emor fotocelula inferior cinta. fransfer 1

LANGEN L-07

PR K AP Ca e LR

) Paguetes consumidos Pagusies [
oy : [l
ofal_2.381.805 ofal 2.601.667 o ;
urno 11466 urno 11648

Total  6.457.835
Turno 29174

70
60 Velocidad | [Bolsas entrantes
Real180 pag/min||[Total  6.477.589 [l
0 SP_180 pagimin|[Turna 29377 [
40
30 chazos
20 Producto muy alta| Fallos exiraccion|Solpa Laterl Abierta Solpa Trasra Abier:
[Tumo 10 BE= Tune 22 B Tuno 13 EX[Tumo 18 E[Tume 142 ]
< Transfer 3 Transfer 2 Transfer 1
A R QOEE Bolsas juntas| Doble bolsa| [ Bolsas juntas | Doble bolsa| | Bolsas juntas| Doble bolsa,
Tuna 4 E[Turno 3 B| [Turno 22 & [Turno 10 B8] [Turno 10 B [Turna 8 B
o Vi
029 Total EECR T
Marcha. 208,80 minutos

Paro 39,40 minutos

022

= 187 - Stop baggers

(@ osi-o.



Resultados: Disponemos de un cuadro de mando donde
nuestro equipo de operaciones puede controlar la eficiencia
de nuestras lineas de envasado en tiempo real

-
[® i Vision - Overview v3
O pi Vision @ Newpisplay | [1] | Keveskeaior | @

@ Overview v3 + AdHoc Dispiay 30 v
DTICLLIvI Yo NIVEIES. ACHLAIIND  ESE@U0 Maquing LOUIYL DAnas L0aIgo SKU LESLLIpLIVIE 3 Fagvin F.MEUD Kg 1umo vajas 1urno  Kecnazos ESIaa0s
LGS R2 C FF VT 97 % 5 [ 05053827104098 |000000005110409002 | FR 18x400G FRA MED EQS19 =y E Palet 1 [ (WP
9l R2 C FF VT1 65 % 5 (W 2222222227222 |000000005110409002 | FR 18x400G FRA MED EQS19 40029 [7.769 (B Robot B e
il Robot C
¥@l R3JsK 96 % [ aicha | | 05013503160497 [000000005105505003 | SK ORG 16x500G SEU RBK20 5002 d 6.144 [Z® Palet 4
Wl R1BSM 24 % 05053827200530 |000000005110189001 | Smacks 12x600g BN : a8 600,3d 4291 [ZAM BoxPal

| Diecto [ vianual ] Robot 1[Il
Bl COEXL 6% |1% |0 Blogueada 05059319002453 |000000005100245001 | TR DCH 12x375G NE PPA20 ! 0 AR u Robot 2 [l
i Rak 86% | 24% |0 n Mar 05050083315381 [000000005131538001 | Chocos 16x600g KEU 10.771 Robot 3 [l
Tanques Acumulados Altillo
Rec3 ProdG

Pellets Molinos
3 | 4

Cocidas 8 [§ Sabores 9 MM

En marcha:

M0 C1
47 ” 5 Kg/min
o ‘65
EXTRUDER1 EXTRUDER2

Disparos

60

Carga SK Carga Coccion2
SK24/5-40 SDN

Sabores I 4 TEMPERING BINS Estacio BATET Subp. REC2 RV RA ey _ E
Or::g? ci'; Cadenda | Cocdas JetZone I L. 1.008 kgs
5 6 SRS MI 0k [N

Orden: Bad  Batch: [l Maximo: 100




Gemelo Digital: Aumento del MTBF, Embolsadoras,
Transfers, Encartonadoras

Con aplicacién de algoritmos de Machine Learning realizar Mantenimiento Predictivo,
para anticiparnos a las averias.
peraturas y vibraciones de rodamientos, etc)

[000000005008325113 |SPKChocolat au Lait 12x300g FRA| 3,6 | 68 Cajas | 223 kg T

(Ej: Tem

| 05050083251139

nnnnnnnnnnn

& T 3 T = I' il UREHU 7:00 BUHJ ARG E
Mantenimiento preventivo por horas de
funcionamiento vs Mantenimiento por
Calendario

mbol mbolsadora 2 Embolsadora 1 Encartonadora

mn" mn[ mﬂ[ I WU[IJ R(+3) Tzsnungm ;;
80 &0 &0 L R(+2) 9.00g

- OEE (Eficiencia Operativa de los Equipos).

- Identificacion de cuellos de botella.

- Identificacion de micro paros, para aumentar el MTBF.

™
(@ osi




Resultados

MTBF Encartonadoralinea 7 28 minUtOS de MTBF
Mejora del MTBF = 180% 2 micro paros por hora
Reduccién de micro paros = 67%

10 minutos de MTBF
6 micro paros por hora

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 |1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7

2016 2018




Kellogg

de envasado

DESAFIOS

En 2015, las lineas de envasado
tenia un OEE del 67% para estar
en la industria de CPG Best in
Class (80% OEE), la compaifiia
comenzo un proyecto de
Mantenimiento Autbnomo
Reducir los incidentes del PCC.

= Reducir las micro paros de
linea, (6 por hora en 2015).

= Aumentar los 10 minutos de
MTBF que tuvimos en 2015.

= No teniamos captura
automatica de datos para el
analisis de causa raiz

(@ osi

SOLUCION

Creacion de Gemelo Digital
para la linea de envasado
utilizando Pl System

Recopilacion automatica de
datos mediante la interfaz
Pl OPC de todas las
magquinas de envasado.

Crear una estructura de Pl
Asset Framework y

Manufacturing Valls: Gemelo Digital con PI
System de OSlsoft para mejorar la eficiencia de nuestras lineas

Helloggs

RESULTADOS

Mejora de la eficiencia en el
envasado.

67% de reduccidon en micro
paros por hora.

OEE 73% (2019)

MTBF aumento de 10
minutos a 28 minutos.
(180%).

Uso del sistema PI para,_
futuros proyectos de analisis
avanzado de datos y
aprendizaje automatico.



@ OSIlsoft.
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QUE ESTA IMPULSANDO LAS OPERACIONES REMOTAS

Las industrias han estado haciendo esto durante afios, Retos

pero COVID-19 ha destacado y acelerado la necesidad de

aprovechar ain mas la tecnologia para abordar estos ) N

desafios actuales. TR Mejor manejo de costos

G Seguridad y salud de la
of &= ¢ fuerza laboral

—z[!:,'ﬂ'{ Operacion con menos
29, personas




QUE ESTA IMPULSANDO LAS OPERACIONES REMOTAS

Garantizar la continuidad de las
operaciones criticas al tiempo
gue proporciona flexibilidad a la
fuerza laboral con la capacidad
de monitorear, visualizar y
administrar de manera segura
los activos con datos en tiempo
real.

Lﬂ OSlsoft.



TENDENCIAS DE LA FUERZA DE TRABAJO REMOTA

* Eltrabajo remoto ha crecido en

O 30% popularidad un 91% en los
9 1 /O ultimos 10 afos

Demanda de
trabajo remoto .
El Trabajo Remoto ha * Para 2030, la demanda de trabajo
crecido en remoto aumentara en un 30% a
popularidad . .,
medida que la Generacion Z
850/ ingrese por completo a la fuerza
0 laboral

De las empresas . 0 .
dicen que la El 85% de las empresas dicen

productividad ha gue la productividad ha aumentado
aumentado como "resultado de una mayor
flexibilidad"

F : U.S. Census and Bureau of Labor Statistics data por Global Workplace Analytics

uente:
(ﬂ OSlsoft.


https://globalworkplaceanalytics.com/

ACTIVOS REMOTOS

CONECTANDO LOS ACTIVOS CON LA FUERZA DE TRABAJO

N

v ~
Renovables

Lﬂ OSlsofi. 97



FUERZA DE TRABAJO REMOTA

CONECTANDO LA FUERZA DE TRABAJO CON LOS ACTIVOS

2
$ @ ° g
FAAY T dh
Operador Gerente de Ingenieria Gerente de Planta Técnico en Campo

Proporcionar un Habilitar el Acceso a los  Aprovechar los Datos Interactuar con los

entorno laboral Datos para Soportar de Activos para Datos Méviles en
seguro y saludable Decisiones Rapidas Optimizar las Tiempo Real de los

Operaciones Activos

iMultiples partes interesadas que trabajan de forma remota necesitan varios tipos de datos!

@@ osi



REQUERIMIENTOS DE OPERACIONES REMOTAS

Garantizar la Consistencia Operativa

Habilitar una Fuerza Laboral Flexible

Cumplir con Seguriad & Normativas

Proteger la Salud y Seguridad del
Personal

@ cc...



TECNOLOGIA DE OPERACIONES REMOTAS

Fuentes de datos
de operaciones

Sensores
PLC 1

PLC 2

DCS1

DCS 2

Instrumento
Instrumento

Controlador

Lﬂ OSlsoft.

-->»

-=-»

-=-»

-=-»

SCADA 1

SCADA 2

S [

Gestion
de datos

Fiabilidad
de activos

CBM

LIMS

Personal
remoto

a
Machine
Learning

Platforma &
Intelignecia
Artificial %
£y

h

100



COMO EL PI SISTEM HABILITA
OPERACIONES REMOTAS

INFRAESTRUCTURA DE DATOS

Colecta Organiza & Almacena Visualizacion Analiticos
= AE B
Proporciona contexto y Visualizacion web y

Recopila Series de Analisis operacional

i almacena datos de colaboracion rapida y .
Tiempo y meta-datos de - para una variedad de
. forma eficiente creando segura desde .
cualquier fuente . . . decisiones y problemas.
un sistema de registro cualquier lugar

(ﬂ OSlsoft.



DATOS DONDE Y CUANDO LOS NECESITE

O P! Vision $ Orewossmy | [

Assets CIP Skid Overview Demo3  Asset: | CIP_123_SKID v

2 B B

o CIP Skid Overview

Details CPSwely  Caumtec e
0 ams s

CIP_123_SKID

OSisoft_2015120154423

e PUMP CONTROL SPEED
CIP_123_SKID SOP_WFICIP_LargeTank_CIP.

© EPAIRBLOW OP_PI_CIPSKID_FINALRINSE 1

RM_1406

Attributes

CIP_123_SKID
AlarmsEvents St
i Alarms Classified as Severity 1

& Alarms Classified as Severity 3 ® O Newispuay [ | osme

CIP Events

Display: Mine Truck Overview hpg copy ~ Asset | Mine Truck1 ¥ | Ad Hoc Display

Mine_Truck_1 Trending hyperiink
O P1 Vision

fm o Asset [Patas v
D[ e s s ity durning Recirc

3| Pur ew
i

Properties
e - © Mine Truck 1 Brake Temperatures

T T : LF Brake Temperature RF Brake Te 2 Tuckied
@ Mine Truck 10 f F 1339

tatson Dt snenses 120000 0
Sk O LR Brake Temperature . RR Brake Temperature
F F

Orive Train ECM
= Front Axle Oil Temperature
= Rear Axle Oil Temperature
Engine ECM
& Engine Coolant Temperature 1) WS

>

= Engine RPM
59201671645 P 82016 81645 PM

Engine RPM High Limit
Now




RESULTADOS DE CLIENTES

Operaciones Remotas Conciencia Situacional Monitoreo Centralizado Servicios Remotos

5} DTE Energy

Aprovecha la
tecnologia de OSlsoft
para recopilar y
compartir datos de
operaciones remotas
en toda la empresa.

@@ osi

Powengter

La plataforma Unica
basada en el PI
Sistem integra todos
los datos de las
operaciones.

<sezn. Qutotec

Una solucion en Base de datos

. : centralizada

tiempo real que trajo globalmente con
fuentes remotas de datos de proceso en

- linea: una sola
datos dispares en un verdad a traves de

solo lugar, dando alas  un portal de servicio
personas poder para remoto
tomar decisiones



Resiliencia de la Red- Operaciones Remotas

DESAFIOS P soLucion D BENEFICIOS
- Minimizé los - _Sen§ore$ - Espere eliminar
tiem inalambricos anualmente a 500k
pos de instalados inutos d
patrullaje al tiempo minutos de del
que reduce los = Pl System recopila Interrupcion de
minutos de y comparte datos cliente.
interrupcion del del sensor. = Ahorros estimados

servicio del cliente. | . Esri ArcGIS permite en $ 25k por circuito.

el envio exacto de
tripulaciones.

He estado escuchando mucho sobre el Internet de las cosas. Este es
un buen ejemplo de eso ... Instalando sensores de bajo costo e
incorporandolos en el Pl Sistem.

Cameron Sherding, Sr. Software Engineer, DTE Energy
[ﬂ OSl=ofi, © Copyright 2019 OSlsoft, LLC



Recoleccion Remota de Datos

DESAFIOS

Sirviendo a 245,000
personas en 1.3 millones
de km2

Ancho de banda
restringido en la red
remota satelital del
SCADA

Personal altamente movil
gue viaja hasta mas de
700 km desde la sede
corporativa 3 semanas al
mes

b

SOLUCION

Implementaron el PI
Sistem utilizando

informes por excepcion.

Acceso remoto a Pl
Vision y 6000 PI
Notificacions para
proporcionar vision
sobre el sistema
SCADA

BENEFICIOS

Reduccion de los requisitos de

ancho de banda de 56,000 a
1200 actualizaciones/seg

Notificaciones casi

instantaneas a las operaciones

en cualquier momento

Capacidad para que el
personal permanezca

conectado y tenga conciencia

de la situacion en lugares
remotos

PowerWa’ter




Monitoreo Centralizado

DESAFIOS

Era necesario garantizar
la visibilidad y la
integridad de los datos.

Los datos de
telecomunicaciones
debian estandarizarse y
vincularse para
proporcionar acceso
remoto

1

El beneficio es que podemos encontrar una falla antes de que
ocurra, y luego podemos tener una actividad de mantenimiento

b

Magnus Holmbom, Maintenance Development Engineer at Vattenfall

SOLUCION

Una solucion en
tiempo real que trajo
fuentes dispares de
datos en un solo
lugar, dando a las
personas en lugares
remotos el poder de
tomar decisiones.

>

BENEFICIOS

700,000 € por ano de
produccion recuperada
de todos los parques
eolicos

30 millones de euros de
costes evitados en seis
afnos.

Deteccion temprana de
fallas

planificada en lugar de una no planificada.

o
< TEeDF

renewables

))




Servicios Remotos Outotec

DESAFIOS D  soLucion D  BENEFICIOS
I\/_Iu_%_Poca Base de datos centralizada Tiempos de respuesta y
visibilidad de los globalmente con datos de recuperacion mas rapidos,
datos en linea e proceso en linea: juna capacidad operativa
historial verdad! mejorada

Se redujo necesidad de

Ubicaciones Pl System fue puesto viajar en el sitio

remotas o completo en funcionamiento

aisladas del sitio Menor tiempo de inactividad g

Portal de servicio remoto de operacion durante
Largos tiempos de disponible problemas de proceso
respuesta a . L
solicitudes de Andlisis avanzado basado Despliegue rapido del
Servicio en datos de proceso. SErvicio

global y creamos nuestra propia base de datos, con nuestra propia plantilla al lado ... todo se hace de

‘ ‘ El cliente puede publicar cualquier estructura de AF que tenga; lo incorporamos a nuestro sistema
la misma manera y realmente permite el despliegue rapido de un nuevo caso cuando obtenemos uno.

Mikko Paakkolanvaara, Outotec



TECNOLOGIA DE OPERACIONES REMOTAS

Fuentes de datos
de operaciones

Sensores
PLC 1

PLC 2

DCS1

DCS 2

Instrumento
Instrumento

Controlador

Lﬂ OSlsoft.
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SCADA 1

SCADA 2

S [

Gestion
de datos

Fiabilidad
de activos

CBM

LIMS

Personal
remoto

a
Machine
Learning

Platforma &
Intelignecia
Artificial %
£y

h
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@ OSlsoft. ‘ VIRTUAL REGIONAL SEMINAR

HUNACEM

CONSTRUYENDO OPORTUNIDADES

Jose Aljovin, Industrial Systems IT Manager, UNACEM



@ OSlsoft. ‘ VIRTUAL REGIONAL SEMINAR

Agenda

* Acerca de UNACEM

e Evaluacion del Desempeiio Operacional
Definicion/Objetivo)

* Fundamentos del modelo

* Tipos de Analitica

* Usando los datos correctos
* Indicadores

* Conclusiones

(@ osi



PRESENCE OF UNACEM
AND ITS SUBSIDIARIES

* CEMENT

e OPERATIONS
> PERU
> ECUADOR
> USA

e WE HAVE
: > 4 PLANTS
: > 1 PORT TERMINAL

o INSTALLED CAPACITY

¥ I

* CONCRETE

e OPERATIONS
: > PERU

: > ECUADOR
: > CHILE

: > COLOMBIA
* > USA

¢ WE HAVE
> 58 STATIONARY PLANTS
> 16 MOBILE PLANTS
> 800 MIXER TRUCKS
> 3 INDUSTRIALIZED
CONCRETE
STRUCTURES PLANTS

&

: ENERGY

e OPERATIONS
: > PERU
: > ECUADOR

& WE HAVE
: > 5 HYDROELECTRIC PLANTS
: > 2 THERMAL POWER PLANTS

e INSTALLED CAPACITY




Desafios de los Negocios

« Mantenerse competitivo e

« Alto Nivel de Excelencia Operacional ﬁﬁo
« Medir la Eficiencia de Operacion por turno ‘}

« Monitorear el rendimiento y objetivos alcanzados @
« Estabilizacion de procesos

 Estandarizacion de operacion 'S W)
- |dentificar debilidades y fortalezas 0]

@ OSl=0t.



OUR PRODUCTION PROCESS iz

At UNACEM, we are engaged in the manufacture and sale of clinker, cement, and other construction materials; the generation of our own electricity; and the provision of services.

1 extracTiON >2> 2 PRIMARY CRUSHING——>> 3 SECONDARY CRUSHING — > > 4 MILLING AND >>> 5 CLINKER OBTAINMENT —>> 6 CLINKER COOLING

HOMOGENIZATION
< 2
Op s o] -
D g ...
%0 Q{é}() : 1.450°C
o? | P —
o
E @ og o CLINKER
> In the first stage of The extracted limestone is > The crushed limestone is > The limestone is transported to > The limestone undergoes a > The clinker is taken to the
manufacturing, the limestone ground up in the primary broken down once more in the the milling circuits for its final calcination process, whose coolers to achieve greater
(raw material) is extracted crusher until it is reduced to an secondary crusher to a size of size reduction and the adjustment  average temperature is around stability in its chemical
from the quarries. approximate size of 25 cm. approximately 7.5 cm. of its chemical compeosition, 1,450° C. This results in clinker, composition. There, it goes
then, it is transferred to the an intermediate good in the from an average temperature

homogenization silos with the
aim of standardizing its quality.

cement manufacturing process. of 1,200° Cto 100°C.

L‘z >7 CEMENT MILLING ———>> 8 PackAGINGAND ——— >> 9 DISTRIBUTIONAND ———>> 1 0 EXPORT
DISPATCH SALE

>> 11 auauTY conTROL

N

| (]| | Il

v

D
(

> After exiting the cooler, the clinker is

> The cement taken from the silos

> We market through the Progresol

> We export and import materials

> Our quality processes are

transported to a storage yard, where it is dispatched in 42.5-kg bags home improvement store network, implemented from the selection

will be fed into the roller mills or ball
mills, to be dosed with gypsum and

other additives depending on the type

of cement to be manufactured. After

the cement manufacturing process has
finished, it is taken to the storage silos.

and big bags, as well as in bulk.

independent home impr

stores. We use authorized
distributors to sell our products in
the provinces.

For more information, visit www.

unacem.com.pe.

through the Conchan Pier, which
is cted to our Al go plant
in Lima by an airtight 8.2-km belt
conveyor that runs underground for
95.0% of its length, allowing us to

ensure mini vir

impacts during the operation thereof.

and correct combination of the
raw material right up through
the dispatch and delivery of our
cements.
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Diagrama del Proceso de Operacion

Calidad de
Materiales
Mezclas * Objetivo
Costo « Desempeiio
+ Calidad
Entradas > TrZ;?S?()erS;T?aC::?én . Salidas » ° Costo _
* Cuidado Medio
Ambiental

 Disefio
Salud del Proceso Flexibilidad
e Control



Hechos de la Operacion

» Diferentes estilos de operacion
« Diferentes formaciones

« Falta o ausencia de
instrucciones de operacion

* Obijetivos de produccion
desactualizados

» Falta de métricas del
rendimiento de operadores

 ldentificacion de buenas 'y
malas practicas
@om



......

.....

Datos Operacionales y uso

« Mimicos

 Tendencias

 Paradas / Alarmas / Eventos
« KPI

uuuuu

0.1132

 Totalizadores
e Consumo de Materiales
Costo Variable

IR0



¢Porqué evaluar el desempeino operacional?

* Nos permite conocer las debilidades y fortalezas

« Permite identificar los topicos a mejorar

- Evitar malas practicas

« Estandarizar la operacion

« Actualizar las instrucciones de operacion

« Actualizar limites de Control

« Alinear la operaciéon con los objetivos del negocio

« Capacitar y entrenar a operar con nuevos juegos de puntos de ajuste

(@ osi-.



¢ Quée es el evaluacion del desempeino operacional?

 Es una plataforma de mejora operacional y soporte
de decisiones

@ OSl=oft.



Fundamentos del modelo

* Metodologia CBM (Operacion basada en
condiciones CBO)

» Define los signos vitales correctos

* Define los limites de control

« Tomando la muestra correcta

* Analizando datos (BI)

« Mejorando la toma de decisiones (ML/AI)

@ osi .



Tipos de Analitica de Datos

@ OSl=0t.

Tipos de Analitica de Datos

¢Qué sucedera?  ;Qué deberia suceder?

¢,Cual es la mejor

¢ Porqué sucedi6? | | Analitica Analitica

Predictiva Prescriptiva accion?
N . 4 N (Optimizacion)
Analitica de ! lit
Diagnostico : Analitica
| Cognitiva
¢ Qué sucedio?
Analitica '
Descriptiva :
B | Pasado Futuro
Monitoreo >

Tiempo



Evaluacion de Condicidn, en la evaluacion de
desempeino operacional

O i vision - Evaluacion de Condicién
a3 - CA=F1*W1+F2*W2 + F3*W3 + ...

8 Asset Sefial | SefiallLo | SefiallHi | En Control | URL

ﬂﬂ\ Ezgzeso de oxigeno rampa del horno 11.201 4 85 1

E NOx del Horno (ppm) 1,206.7 0

Presion filtro de mangas 431CL1 12.775 " 14 0 Z
(mbar) :

Presion filtro de mangas 431CL2 1242 0
(mbar) '

Presion filtro de mangas 431CL3 12.883 15 14 0
(mbar) : :

Temperatura de ciclon 16 (°C) 874.99 m 880 0
Temperatura de ciclon 6 (°C) 884.19 850 ss0 [

Temperatura de entrada al filtro de
mangas (°C) - 431CL1 (LC) m 240 265 0
Temperatura de entrada al filtro de
mangas (°C) - 431CL2 (LP) 255.89 245 260 0

Temperatura de entrada al filtro de
mangas (°C) - 431CL3 (2° P) 2L 25

Temperatura de sinterizacién (°C) -
Hormo 1 1,198.6 1,140 1,210 0

05/03/2020 12:07:05 p.m. <

O PI \;ision

@ DOP-Homol * Asset: | Parametros de Cumplimiento v

| o
8 1%25

04/03/2020 01:19:50 p.m. 1d 05/03/2020 01:19:50 p.m.

" Exceso de o mpa del homo (%)URL I

04/03/2020 01:19:15 p.m. <

(@ os



Usando los datos correctos, muestreando datos

2,007.8

[ 2,500
2,250

L 2,000
L 1,750
L 1,500
L 1,250
L 1,000
1750

-500

- 250
U i 1 1 1 1 1 1 1
510272020 16:22:07 6/02/2020 00:22:07




Usando los datos correctos,
calculando el tiempo en control

510212020 16:22:24 610212020 24:22:24




Comparando resultados en 24 horas por turnos

G5

A

S

B

=SUMA(G6:G54)

€

| Start
end

Interval

1/07/2019 07:00
2/07/2019 07:00
30m

Timestamp

442ARAL10

442ARAL10.Hi 442ARAL10.Lo

% N AW N o

©

10
11
12
13
14
15
16
17|
18
19

20|

| 01-07-19 07:00:00

01-07-19 07:30:00

| 01-07-19 08:00:00

01-07-19 08:30:00
01-07-19 09:00:00
01-07-19 09:30:00

| 01-07-19 10:00:00
| 01-07-19 10:30:00
| 01-07-19 11:00:00

01-07-19 11:30:00
01-07-19 12:00:00
01-07-19 12:30:00
01-07-19 13:00:00
01-07-19 13:30:00
01-07-19 14:00:00

0.779352427
0.392557889
0.134987921
0.090350896
0.008109802
0.047505178
0.148486912
1.457407594
0.048832051
0.048840012
0.002592906
2.493407726
5.567942619
3.562204838

3.85072279

5

[T R R T Y R R T R R RIT Y

mroroocooocoooocoolf

Muestreando datos de 07:00 a 07:00

Tiempo en Control usando TimeEQ

Name Expression

variablel|If 'Sefial' < PrevVal('Sefial|Lo',

Output Attribute

En Control ‘

If "Sefal' < Prevval('Sefal|Lo", "*') Then -1
Else If 'Sefial’ > Prevval('Sefial|Hi', "*') Then 1

Else @

TimeEq('En Control','t-1h','t",0) + TimeEq('En Control’,'t' |Horasen Control 1T

Variabled
Variable9 TimeEq('En Control','t+7h', 't+15h",0) Horas en Control 2T
Variable1® TimeEq('En Control','t+15h', 't+23h',0) Horas en Control 3T

Summary

Intervals in Control for 442ARAL10
Interval Time (minutes)
Total minutes in control
Total hours in control

34
30
1020
17

(@ osi

Summary

442ARAL10.In Control. Shift 1
442ARAL10.In Control. Shift 2
442ARAL10.In Control. Shift 3
Total

2.761896
3.346541
7.177687
13.286125

Vv




Evaluacion del desempeifio Operacional

O ﬁ" Vision @ New Display
@ DOP - Horno | Asset: | Exceso de oxigeno rampa del horno (%)+ ¥ « Ad Hoc Display

Senal|Lo Sefal[Hi En Control

Exceso de
oxigeno rampa
del horno (%)

NOx del Homo
(ppm)
Presion filtro de

mangas
431CL1 (mbar)

Presion filtro de
mangas
431CL2 (mbar)

Presion filtro de:

mangas
431CL3 (mbar)

Temperatura de
ciclon 16 (°C)

Temperatura de
ciclon 8 (°C)

Temperatura de 01:41:57 p.m 07/02/2020 02:41:57 p.m.
entrada al filtro

de mangas (°C)
~431CL1 (LC)

4211C1TC1_02|URL
Temperatura de :

entrada al filtro
de mangas (°C)
-431CL2 (LP) 421IC1TC10_O2|URL

Temperatura de

entrada al filtro

de mangas (°C)

-431CL3 (2° P) 461EN1SC1/CTRL PV_INJURL

Temperatura de




Resultados por dia/Periodo

Explorar / Produccion / DOP Evaluacion desempeiio operativo / Evaluacion diaria

f = [ vist A

¥a|
il

Cod Senal

Mes, Dia, Cod NOx Tempera Tempera Total
AfodeFch.. Cod Turno Trabajador 3QQ. 462PIA. 462PMI1 462711 462TR1 Horno(.. PARR1_.. turaCic.. tura Cic general

ldemarzo.. 2 G 4 54 54,5 60,8 1

2demarzo.. 1 G - 7 77,1 83,1
3 de marzo

6demarzo.. 2 - S
7demarzo.. 2 G 1 9,1
8 de marzo
9 de marzo
10demarz.. 3 G 59
lldemarz.. 1

12 de marz

Total general 81,6 59,3 93,7 84,4 57,6 48,7 95,6 87,2 88,9

h Produccion

Cod Trabajador /

)/ COUNT([Logro])* 100

°
=
=
>
@

@om . ' lcemarzo 2demarzo 3demarzo Gdemarzo 7demarzo Gdemerao Sdemerao 10demorso 1ldemarso 12demor
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Resultados por Mes

Evaluacion del Desempefio
Fecha: febrero 2020
Trabajador: All

Cod Senal
Month, ¥.. Cod Trab.. Cod Turno 421IC.. 421IC.. 461E.. Exces.. NOxd.. Presi.. Presi.. Presi.. Temp.. 1
febrero  C 1 87.89 73.55 045 8593 5423 8723 8802 8763 8759 |A
2020 2 8421 62.93 0.00 7489 57.05 8298 8380 8327 8421
3 7116 5995 000 6145 4607 7080 7139 7055 7143
Total 81.07 6549 015 7408 5242 8032 8105 8046 &81.05
Do 1 87.89 73.55 045 8593 5423 8723 8802 8763 87.39
2 8421 6293 0.00 7489 5705 8298 8380 8327 8421
3 7116 59.95 0.00 6145 46.07 7080 7139 7055 7143
Total 81.73 6681 020 7563 5228 8104 8177 8120 8168
G 1 8789 7355 045 8593 5423 8723 8802 8763 8759
2 8421 6293 0.00 7489 5705 8298 8380 8327 8421
E] 71 1A 5445 nnn_ A145 AANT _7NnAn  713a 7nSs5 7142 Y
< >
Cod Trabajador / Cod Senal
=08
=
>
S o6 =
=
S 0.4
(=]
L=}
—_—
=02
= H .
2 00 Cod Trabajador
£ - - £
ZsesFsEsasbsisbszgste 208 8 B B §
i E e B JE 08 Ec® i E e EL B 8 : : :
Y oo o ¥ g oo X oo ow U ¥ oo ow U X oo oo B, T 5 B 5 £ B
F ©5o%P% k1Tt o1t9%FU1ToOY%F ©ToDY+~1UVTU o
SeopfEopiTopeglEopi=ow i &,
dEs2|dss2d252d23532d83528 505
e g ©GiE K owoiEc gooieERgDoiE R o] O
o e oe S5 H e B H e b H e 5 H e
Z o0l =c08 i =z=caf=c2f=2510d
oy = w5 e Wy = W o, =2 Wy = 0.0
23 eEEadEE S EE 2 S EE 2 8 EE
e I R e T Do R Ro C G

Month, Year of Fch ..

(Al
enerc 2019
febrero 2019
marzo 2019
abril 2019
mayo 2019
junio 2019
Julio 2019
agosto 2019
septiembre ...
octubre 2019
noviembre
diciembre 2..
enero 2020

[V fehrern 2020

Cod Trabajador

(Al

c

Do

G

R

Ro

Cod Maquina
(Al

Horno |

Herno 1l

Cod Trabajador
M Do

mr

M Ro

HcC

HG

w



Evolucion de la evaluacion mensual

Fecha: All MY (Fch Produccion)
Trabajador: All

20
15
10 [ agosto 2019
M septiembre 2019
M octubre 2019
M noviembre 2019
0.23
0| 222 M diciembre 2019
enero . febrer. marzo . abril2.. mayo .. junio 2. julio 2.. agosto.. septie.. octubr.. novie . diciem.. enero .. febrer. M enero 2020
febrero 2020

w

90 88.16
85
80
75
95% Confidence Interval (average)
70
66.95
. 56.09 [¥] giciembre 2019 ¢
Cod Trabajador
=]
2 60
s A
% 55 Average
)
= 5012
5 50
>
IS
~ 45
'§‘ 3 Cod Maquina
g» 40 95% Confidence Inggrygl (average)
g 35 3456
7] Horno Il
30 MY(Fch Produccion)
M enero 2019
25
22.19 [ febrero 2019
20.22 Hl marzo 2019
M abril 2019
M mayo 2019
M junio 2019
M julic 2019

@ OSl:=oft.



Siguientes pasos Usando ML/AI

« Mejorar Limites de Control

 Identificacion periodos con mejores resultados (Objetivos,
Operadores, Materiales, etc.)
« Predicciones de objetivos (Costo, CO, SO2, etc.)

« Mejorar el modelo de evaluacion

| Registro L_inf L_sup Sensor
Tos sensores mis 1 0.098524 ™ 0098533 N 422ARAL4
oo 2 31828536 : 31.832149 : 432TR10
—— 321448732 21451841 " 433TR10
Tl 4 0569884 0569902 462PMI1 pomeres e
Costo 0.24 7 5 24 7 b 4 ‘4 T
24282578 24284639 " 462TRI S e e ~
] 6 26629664 26.646698 442ARAL11 \ R e -
. 7 0004934 ~ 0004942 Nasarato — <
- - 186.048 182131093
XXXXXXX ¥ 175.788 180096394 |
S ¥ 176472 178196205 |
e N <
mmmmmm b 176472 181595313 :
- 184.68 174828838
R10 N = — “
— o 183312 174237729 Y
5 10 15 20 F-
(@ osi-. e




Evaluacion del desempeio Operacional AUNACEM

CONSTRUYENDOD OPORTUNIDADES

CHALLENGES P> SOLUTION P BENEFITS

= Mejorar la operacion del = Aplicando CBO para = Mejora de un 20% en el
proceso. comparar los signos desempefio operacional

- . del proceso.

= Identificar fortalezas y vitales de cada
debilidades en la proceso. = Experiencia operativa
operacion. utiligando un nuevo

- Raépida alineamiento de . Qonstruyendo una conjunto de puntos de
la operacion a los infraestructura de referencia del proceso
nuevos objetivos del toma de decisiones para lograr los nuevos

objetivos y una rapida

hegocio. operacional estabilizacion

Todas nuestras actividades forman parte de nuestro objetivo de ser una
empresa innovadora, socialmente responsable y comprometida con la

gestion de la seguridad y el cuidado del medio ambiente

Mision UNACEM

131
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Concluyendo: Inteligencia Continua

Es un proceso:

Describir
Diagnosticar
Predecir
Anticipar

W

Palanca: “"Dadme un punto de apoyo y
moveré el mundo” Arguimedes, 340 a.C.

En la actualidad, el punto de apoyo son
los DATOS.

(ﬂ OSlsoft.
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Heraclito, 550 AC.




