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El término Industria 4.0 fue

Sistemas Ciber-fisicos
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La INDUSTRIA 4.0 no es un
producto, sino una
evolucion.
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¢En qué se basa? = STANDARD PROFIL

GI captura, procesado y andlisis La combinacion de las \
de datos digitales permitird la tecnologias tradicionales con la

inteligencia artificial dard lugar
cada vez mds a sistemas que
funcionan de forma auténoma y
con capacidad de organizarse.
Esto reducird las tasas de errory
aumentard la productividad

prediccion y toma de mejores
decisiones.

INFORMACION

DIGITAL AUTOMATIZACION

\
/

CONECTIVIDAD ACCESO DIGITAL
La interconexion de toda la
cadena de valor a través de
redes moviles o fijas de
telecomunicaciones de alto
ancho de banda, sincronizard
las cadenas de suministro y
acortard los tiempos de

Internet dard acceso directo a
clientes y proveedores y

produccion y los ciclos de permitird ofrecer nuevos tipos
R @novacién. de servicios.
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Big Data
and Analytics Cibersecurity

* Fabricacion aditiva
* Robética colaborativa
* Realidad aumentada

! E otomputac y cloud

* Comunicaciones avanzadas

4

Horizontal
& Vertical
Integration

Augmented

Robotics Reality

 Simulacion

* Plataformas

* Aplicaciones

* Integracion horizontal y vertical

Industria 4.0
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¢ Estructuracion de los habilitadores digitales

Hibridacion de
sistemas fisicos y
digitales

Comunicaciones y
tratamiento de
datos

Aplicaciones de
gestion

e Sensores y sistemas ciberfisicos
¢ Fabricacidn aditiva

* Robatica colaborativa

¢ Realidad aumentada

e |oT (Internet de las cosas)

¢ Ciberseguridad

e Computacion y cloud

e Comunicaciones avanzadas
e BigData

e Simulacion

¢ Plataformas

¢ Aplicaciones

¢ Integracion horizontal y vertical
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Los 10 errores mas comunes en la digitalizacion =€%) = sranoaro proFiL
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. No entender qué es y qué implica la transformacidn digital de una empresa.
. Posponer y no empezar nunca con la ejecucion del plan.

. Tener prisa.

. Creer que la transformacion digital no implica a todos los departamentos.

. No contar con la implicacién de la capa directiva.

. No contar con el talento digital necesario.

. La complacencia cuando se alcanza un grado superficial de digitalizacion.

O 00 N o un B~ W =

. Considerar el presupuesto en digitalizaciéon como gasto, y no como inversion.

10. Plantearla en funcion de lo que hagan tus competidores directos.




¢ Por qué seguir este camino? SN suainann TRl

Porque:

* Va a permitir aumentar la eficacia en la cadena de valor y sus relaciones exteriores
(mercado, clientes y proveedores).

e Va a permitir la:
* Reduccidn de costes y aumento de la productividad.
* Mejora de la trazabilidad (producto y proceso).
* Aumento de la calidad.
* Mejoras de la seguridad y sostenibilidad.

* Va a permitir el incremento de puestos de trabajo de mayor valor (mas atractivos,
seguros y comodos).

* Es la evolucion natural de los sistemas productivos en base a la tendencia de |la
tecnologia.

* Es la UNICA salida y va a implicar un importante reto para las emp
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Estrategia de mercade y negocio
100

80
60

40
Productos y servicios Procesos

\ /

Infraestructuras Organizacién y personas

® Suempresa @ Media global todas

Grado de madurez de SPS, en relacion con
la madurez digital de empresas de la
misma dimension.
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Estrategia de mercado y negocio
100

80

60

40
Producteos y servicios Procesos

Infraestructuras Organizacidn y personas

@ Suempresa @ Media global todas

Grado de madurez de SPS, en relacion con
la madurez digital de empresas de la
misma actividad.

Estrategia de mercado y negocio
100

&0

2

40
Productos y servicios Procesos

\ /

Infraestructuras Organizacion y personas

® Suempresa @ Media global todas

Grado de madurez de SPS, en relacion con
la madurez digital de empresas de la
misma comunidad auténoma.

hada

HERRAMIENTA DE
AUTODIAGNOSTICO
DIGITAL
AVANZADA




¢Como se aborda la digitalizacion? | =Nsranoaro PROML
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IMPLANTACION

02
SELECCION : 4.0
D

Estableciendo la estrategia de Analizando nuestra situacion Definiendo un plan.
la empresa. actual.

Desarrollo de un libro de ruta para

Identificacion de los cambios Identificacion de los “gaps” la transformacion digital.
que se avecinan. existentes en la organizacion.

é¢Donde vamos? é¢Donde estamos? é¢Como llegamos?
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Preguntas para definir el plan | = STANDARD PROFIL

1.- éPor qué?
Es imprescindible definir por qué la empresa decide iniciar un programa para implantar 14.0 en sus procesos y productos. Debemos
comunicar la importancia que tendrdn las nuevas tecnologias para la empresa para implicar de forma activa a las distintas dreas de negocio.

2.- ¢El qué?
Estableceremos un marco mas que un plan de accién, definiendo qué procesos son susceptibles de ser integrados.

3.- éHacia donde?
Definir la vision de a donde desea llegar la compafiia, asi como definir los resultados especificos y medibles que se esperan alcanzar. Es
imprescindible definir las métricas que permitan medir el éxito de las nuevas implantaciones.

4.- ¢ Por donde comienzo?

Aterrizar en qué areas comenzaremos a integrar las nuevas tecnologias y se realizaran las pruebas de los pilotos iniciales. Definiendo cuadles
son los esfuerzos en recursos destinados a ello. También es conveniente realizar una primera toma de datos para saber cual es nuestro
punto de partida, realizando las medidas necesarias.

5.- éCudnto?

Definir cual serd nuestro presupuesto anual destinado a ésta implantacidon y cdmo repercute en cada area. En este punto tenemos que ser
conscientes de que una vez que arranquen nuestros proyectos de integracion de 14.0 no solamente deberemos de contemplar el coste de
proveedores, consultoras e instalaciones, sino que también tendremos que prever que recursos internos van a tener dedicacién a éstos
nuevos proyectos. Las implicaciones de los recursos internos son elevadas e impactan en la disponibilidad de los mismos.

6.- (Como lo mido para evaluar el éxito?
Cada compaiiia tiene sus propias necesidades y las métricas a definir dependeran de ello. La direccion d
necesarios en los que basar sus decisiones.
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Tecnologias habilitadoras
(Habilitadores digitales)

8
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Habl|ltad0reS dlgltales : STAGNDARD pRoF"_

H i b ridaCié N d e ¢ Sensores y sistemas ciberfisicos

* Fabricacion aditiva

SiStemaS fiSiCOS y « Robética colaborativa

* Realidad aumentada

d igita I es ¢ loT (Internet de las cosas)

La primera capa de habilitadores permiten conectar el mundo fisico
con el digital, ya sea captando informacién del mundo fisico (como la
sensorica) o transformando la informacién digital en un elemento
fisico (impresion 3D o realidad aumentada y virtual). Ademas, existen
habilitadores que posibilitan esta relacidon en sentido bidireccional
(robdtica avanzada o los sistemas embebidos y CPS).

Industria 4.0



Hibridacion sistemas fisicos y digitales
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Remote Bluetooth
Link '.I':,-;‘;-E DSRB-Based
App 58
Fﬁ# Rm;e iver [V2X)
Smartphone
.____+—F" Passive Keyless
Entry
‘\:x
.- f Remote Key
g W
. P TPMS
i ADAS System ECU
Vehicle Access
Systern ECU
Engine and Lighting System ECU

Steering and

Braking ECU {Interior and Exterior)

Transmission
ECU

Un sistema ciber-fisico (CPS) es todo aquel dispositivo que integra capacidades de computa
almacenamiento y comunicacion para controlar e interactuar con un proceso fisico. ...
centran principalmente en la comunicacién, informatica y control, y por lo general trabajan enbucle.

SENSORES Y SISTEMA CIBERFISICOS:

* Proporcionan autonomia a los sistemas
fisicos y permiten su interrelacién con el
resto del “mundo”.

» Utilizan la informacion disponible en el
mundo virtual, y tienen capacidad de
aprender y evolucionar.

* Tienen capacidad de relacionarse con
objetos fisicos para la monitorizacion.

*  Permiten el desarrollo de nuevas soluciones,
como robots colaborativos, comunicacién
entre vehiculos o monitorizacion de
maquinas.

* Los sistemas ciberfisicos (CPS) son el
esqueleto del 10T, el eslabdn tecnolégico
indispensable para fusionar el mundo real
co i

Hibridacién de

Los

Industria 4.0
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Hibridacion sistemas fisicos y digitales = STANDARD PROFIL

ROBOTICA COLABORATIVA:

* Trabajo colaborativo con las personas en el
mismo entorno.

* Bajo coste de implantacién comparado con
los robots industriales.

* Permiten la rapida automatizacion de cierto
tipo de procesos.

* Facilidad de programacién mediante
aprendizaje.

* Robots colaborativos y sensitivos frente a
robots industriales.

Robotica Colaborativa se basa en la utilizacion de una nueva generacion de robots que se int
las personas en entornos de fabricacidn, permitiendo trabajar de una manera estrecha a ro
personal humano sin las restricciones de seguridad requeridas en aplicaciones tipicas de rob
industrial.

Industria 4.0
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Hibridacion sistemas fisicos y digitales SN suainann TRl

ROBOTS MOVILES:

* Permiten la rapida automatizacion de la
logistica de cierto tipo de procesos.

* Trabajo colaborativo con las personas en el
mismo entorno.

* Bajo coste comparado con los sistema AGV
anteriores (no necesitan infraestructura).

* Facilidad de programacién mediante
aprendizaje.
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Hibridacion sistemas fisicos y digitales
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Hibridacion sistemas fisicos y digitales = STANDARD PROFIL

FABRICACION ADITIVA:

* Posibilita la reproducciéon de cualquier
geometria con la ventaja de que la
complejidad geométrica no encarece el
producto.

* Posibilita la integracién de distintas
geometrias y materiales en un mismo
objeto.

* Posibilita la diferenciacion y personalizacién
de los productos sin aumentar el coste del
producto.

* Permite la integracion de mecanismos en
una misma pieza.

* Es un proceso competitivo en la fabricacion
de series cortas de productos.

Additive Manufacturing, AM, professional 3D printing, additive layer manufacturing, freefor
fabrication.

Industria 4.0



Hibridacion sistemas fisicos y digitales
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Materials

Ceramic

Metal

Sand

Plastic

Wax

Parts built through polymerization

(@ (@

Lower

Smoother
Higher

Prototypes | Indirect processes

* MJ achieves smooth surface finish and high detail

Technologies

Parts built through
bonding agent

Durability

Surface finish
Detail

Application

Parts built through melting
Higher

Rougher

Lower

Functional parts

© additively.com

FABRICACION ADITIVA (Tecnologias):

Binder Jetting (BJ)

Electron Beam Melting (EBM)
Fused Deposition Modeling (FDM)
Laser Melting (LM)

Laser Sintering (LS)

Material Jetting (MJ)
Photopolymer Jetting (PJ)
Stereolithography (SL)

Digital Light Synthesis (DLS)

Single Pass Jetting (SPJ)

Atomic Diffusion Additive Manufacturing (ADAM)
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Sistema de impresién 3d de CARBON3D

Tecnologia Digital Light Synthesis (DLS)
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Fabr|caC|én Adltlva | - STAGNDARD PROF"-

Sistema de impresién 3d en metal de DESKTOP METAL

Tecnologia Single Pass Jetting (SPJ)
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REALIDAD AUMENTADA:

* Simplifica la visualizacién de grandes
volumenes de informacion.

* Visualiza la informacién en funcién del lugar
y momento en que se necesita.

* Permite interactuar de forma rdpida y
sencilla con la informacién requerida.

La realidad aumentada consiste en combinar el mundo real con el virtual mediante un proc
informatico, enriqueciendo la experiencia visual y mejorando la calidad de comunicacion.

Industria 4.0
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Hibridacion sistemas fisicos y digitales = STANDARD PROFIL

loT / lloT:

* Permite la interaccidn entre objetos y su
automatizacion e integracion.

* Permite la interpretacién del entornoy su
manipulacion.

* Tiene capacidad de localizacién.

* Permite la identificacion y personalizacion.

* Esla base de la digitalizacion de la sociedad
en general y la industria en particular.

* Los CPS conectados serian la Internet de las
cosas (loT).

La internet de las cosas (loT, por sus siglas en inglés) es un sistema de dispositivos de comp
interrelacionados, maquinas mecanicas y digitales, objetos, animales o personas que tienen
identificadores Unicos y la capacidad de transferir datos a través de una red, sin requerir de
interacciones humano a humano o humano a computadora.

Industria 4.0



¢En qué apoyarnos? - Habilitadores digitales :@: tabonD PN

COmUnicaciones y e Ciberseguridad
tratamiento de QCTTELTCET:

 Comunicaciones avanzadas

datos ¢ BigData

La segunda capa de habilitadores agrupa las comunicaciones y el
tratamiento de la informacidn. Esta segunda categoria recoge la
informacion de la primera, la transporta, ofrece capacidad de
procesamiento y garantiza su seguridad para ponerla a disposicion de
la ultima capa de habilitadores, las aplicaciones de gestion. También
realiza esta comunicacidn en sentido inverso: de las aplicaciones a los
habilitadores que hacen posible la hibridacion del mundo fisicoy
digital.

Industria 4.0



Comunicaciones y tratamiento de datos
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Proteccion de activos de informacidn, a través del tratamiento de amenazas que ponenenr
informacién que es procesada, almacenada y transportada por los sistemas de informacién

encuentran interconectados

CIBERSEGURIDAD:

A de garantizar la confidencialidad,
integridad y disponibilidad (CIA) de la
informacion almacenada y gestionada por
los sistemas informaticos.

La seguridad informatica de los sistemas de
gestion esta basicamente protegida por los
sistemas actualmente utilizados.

La seguridad de los sistemas informaticos
industriales no recibe, en muchos casos, el
mismo tratamiento y dado que ambos
entornos estan conectados esto genera un
problema adicional.

La Ciberseguridad ha de gestionar ambos
entornos garantizando la CIA de la empresa.

Industria 4.0
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Comunicaciones y tratamiento de datos = STANDARD PROFIL

COMPUTACION EN LA NUBE:

* Los grandes anchos de banda han permitido
la utilizacidn de servicios en la nube de
forma masiva.

* Las nubes pueden ser privadas o publicas.

e Tarificacidon en funcién del uso.

* Servicio elastico.
* Gestidn integra por el proveedor.
* Disponibilidad de recursos.

* Infraestructura como servicio (laaS).

Plataforma como servicio (PaaS).

Software como servicio (SaaS).

5 1 O L

La computacion en la nube es un término general para denominar cualquier cosa que tenga
con la provision de servicios de hospedaje a través de Internet. El nombre de computacién
nube fue inspirado por el simbolo de nube que se utiliza a menudo para representar a Internet en
imagenes y diagramas de flujos.

Industria 4.0
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Comunicaciones y tratamiento de datos ) = STANDARD PROFIL

COMUNICACIONES AVANZADAS:

* Infraestructuras de comunicacién fijas o
moviles.

* Alta capacidad y escalabilidad.
* Alta velocidad y baja latencia.
* Lineas de back-up.

* Cobertura global.

£ £l

stangarn erafil Snain

En la industria, la conectividad facilita y mejora la eficiencia, productividad, calidad y segurid JcideNos
procesos gracias a la monitorizacidon y gestion en tiempo real (por ejemplo: trazabilidad, IM | r—

mantenimiento predictivo, eficiencia energética, etc.) y se habilitan nuevos modelos de negocio al _—
permitir la gestion de los productos conectados.

Industria 4.0



Comunicaciones y tratamiento de datos
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Big Data es un término comun bajo el que se agrupan toda clase de técnicas de tratamiento
grandes volumenes de datos, fuera de los analisis y herramientas clasicas. Este concepto en Comunicaciones
muchas ideas y aproximaciones, pero todas con un objetivo comun: extraer informacion de valor de —

los datos, de forma que pueda ser de ayuda para las decisiones y procesos de negocio.

BIG DATA:

Volumen - cantidad de datos que son
generados cada segundo.

Velocidad - datos en movimiento por las
constantes interconexiones.

Variedad de los datos - formas, tipos y
fuentes en las que se registran los datos.

Veracidad de los datos — consistencia,
integridad, confiabilidad.

Visualizacion de los datos - modo en el que
los datos son presentados.

Valor de los datos - datos que se
transforman en informacion.

tratamiento de

Industria 4.0
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Comunicaciones y tratamiento de datos = STANDARD PROFIL

FASES DEL BIG DATA:

* Captura: Los datos pueden provenir de diferentes fuentes: redes sociales, 10T, maquinas, usuarios en su relacion con la
empresa, biometria, open data de la administracion...

* Transformacion: El proceso de extraccion (E), transformacion (T) y carga (L, de Load en Inglés)-ETL consume entre el 60% vy el
80% del tiempo de los proyectos. Comprende las fases de depuracion de los datos, enriquecimiento de los mismos,
correccion y filtrado y seleccion de los datos relevantes para el objetivo del proyecto.

* Almacenamiento: Dada la gran cantidad de datos que se trabajan es necesario disponer de sistemas de almacenamiento
suficientes por ello es recomendable disponer de un CPD propio (centro de procesamiento de datos), utilizar la nube o
distribuir los datos entre diferentes equipos utilizando uno de ellos como nodo central. En cuanto al tipo de almacenamiento,
se utilizan bases de datos relacionales SQL si los datos son estructurados vy, si no lo son, que es lo mas frecuente en los

proyectos big data, una base NoSQL con almacenamiento clave-valor u orientado a columnas o documental o en grafo
(BDOG).

* Andlisis: Para analizar esta gran cantidad de datos, es necesario utilizar algoritmos que extraigan la informacién de los
mismos eligiendo un algoritmo adecuado y por supuesto realizando un buen entrenamien
analisis se realiza con técnicas de analisis avanzado, machine learning e Inteligencia artific

Industria 4.0
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Comunicaciones y tratamiento de datos

FASES DEL BIG DATA:

Visualizacion: tan importante como obtener la informacién de los datos es saber presentarla en formatos faciles de visualizar
y comprender. Las nuevas tecnologias permiten también presentaciones increibles.

Actuacion: Todo el trabajo realizado anteriormente no tiene sentido si la informacion y conclusiones obtenidas no se utilizan
para actuar.

Para llevar a cabo todas estas fases que implica cualquier proyecto de big data hacen falta diferentes conocimientos:
v Ingenieria de datos para poder construir una infraestructura de datos robusta.
v Anélisis de datos para extraer informacion valiosa de los mismos.

v" Conocimiento del negocio para aplicar esa informacion.
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Comunicaciones y tratamiento de datos SN suainann TRl

BIG DATA EN PROCESOS INDUSTRIALES:

* Diagnosticos predictivos en mantenimiento: Big Data puede ayudar a identificar de manera eficiente posibles patrones
de comportamiento en los datos de los procesos de fabricacion detectando potenciales modos de fallo.

* Prediccion de problemas de calidad: Big Data puede ayudar a la determinacién de las causas de los problemas de
calidad, la variabilidad del proceso y la trazabilidad de las piezas a través del proceso de fabricacion.

* Sistemas de control avanzado: Big Data puede ayudar en la mejora del control de los procesos industriales al permitir
desarrollar modelos de comportamiento de los mismos.

* Cadena de suministro: optimizacidn de inventario.
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¢ Simulacion

AplicaCiones de e Plataformas
gEStién ¢ Aplicaciones

¢ Integracion horizontal y vertical

Industria 4.0

La tercera categoria es la capa de aplicaciones de gestidn, que procesa
la informacidn obtenida de las dos primeras y aplica inteligencia para
poder dar uso a esta informacion (bi-direccional).



Aplicaciones de gestion
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Gemelo Digital G Gemelo Digital
del producto de la operacion

Un gemelo digital es un modelo virtual de un proceso, producto o servicio. Este empareja
los mundos virtual y fisico permite el andlisis de datos y la validacion de sistemas para analiz
resolver problemas antes de que se produzcan, prevenir tiempos de inactividad, desarrollar nuevas

oportunidades e incluso planificar el futuro mediante simulaciones.

SIMULACION (GEMELOS DIGITALES):

* Un gemelo digital es un modelo virtual de un
proceso, producto o servicio.

* Permiten aprender en un entorno virtual y
trasladar el aprendizaje a lo fisico.

* Los gemelos digitales se estan convirtiendo
en un imperativo empresarial.

Aplicaciones de
gestion

Industria 4.0
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Aplicaciones de gestion

STANDARD PROFIL

Simulacién de procesos de fabricacion.

Industria 4.0



Aplicaciones de gestion
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Simulacién de modelos de operacidn.
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Aplicaciones de gestion SWeraoenn oot

SOLUCIONES SUPPLY SOLUCIONES SOLUCIONES SOLUCIONES DE APLICACIONES:
CHAIN (SCM) COMERCIALES (CRM, FINANCIERAS (FCM) RECURSOS HUMANOS B o
CANALES, CAMPARAS) (HRM) * SCM (Gestion de la Cadena de Suministro)
v" MES / MOM.
v ERP.

* CRM (Gestion de Relaciones con el Cliente)
* Aplicaciones CRM.

* FCM (Gestidn de Finanzas Corporativas)
v ERP.

Big datay anal

* HRM (Gestién de RRHH)
* Aplicaciones RRHH.

Se considera que tres tipos de aplicaciones de gestidon son especialmente relevantes para la i
las soluciones de negocio (vertical) , las de inteligencia y control y las plataformas colaborati
(horizontal).

Industria 4.0

Aplicaciones de
gestion
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Plataforma de Gestion o DMP (Data Management Platform, en inglés), se refiere generalme
servicio provisto como Saa$ (software como servicio) que se utiliza para recopilar, centraliza

generar, compartir y activar datos de clientes y/o proveedores.

PLATAFORMAS DE GESTION:

Muchos tipos de plataformas: gestiéon de
servicios, gestion de datos, tecnoldgicas, etc.

Mejoran la gestion y almacenamiento del
conocimiento de las organizaciones.

Reducen el nimero de emails y reuniones.

Facilitan la interaccion entre las diferentes
personas que forman parte de la misma,
eliminando barreras.

Refuerzan la comunicacion.

Aumentan el sentimiento de pertenencia,
motivacién y compromiso.

Industria 4.0

Aplicaciones de
gestion
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Entorno local

laas

Infraestructura
(como servicio)

Paa$sS

Plataforma
(como servicio)

Saas

Software
(como servicio)

Aplicaciones ] Aplicaciones ] Aplicaciones J Aplicaciones
Datos ] Datos ] Datos J Datos
Runtime } Runtime J Runtime J Runtime
Middleware ] Middleware ] Middleware J

)

Sistema Operativo

-/

Sistema Operativo

Sistema Operativo

Ja__/

Virtualizacién

Virtualizacion

Virtualizacién

Virtualizacién

Servidores

Servidores

Servidores

)
)
|
Middleware J
|
)
)

Servidores

Almacenamiento

Al macenamlento

Almacenamiento

Almacenamlento

[
[
[
[
[
{
[
[
[

Networking

L, W, v,

|
[
[
[
[
|
\
t
L

Networking

|
|
|
L
|
|
L
L
L

Networking

)
)
)
J

L
L
{
:
{ Sistema Opetativo
{
{
{
L

Networking J

Propietario / Cliente

Proveedor

PLATAFORMAS DE GESTION:

Existen diferentes formas de acometer la
gestion de aplicaciones y plataformas:

Entorno local.

laaS.
PaaS.
SaaS.

S
<
(1]
‘T
L 4
[7)
3
T
=
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Blockchain es una tecnologia que permite la transferencia de datos digitales con una codifica
sofisticada y de una manera completamente segura. Seria como el libro de asientos de conta
una empresa en donde se registran todas las entradas y salidas de dinero; en este caso hablamos de

un libro de acontecimientos digitales.

Almacenamiento de registros
digitales

Blockchain permite control sin
precedentes de la informacién medianta
registros seguros, auditables, &
inmutables de no solo transacciones sino
de representaciones digitales de activos
fisicos.

() Intercambio de activos digitales

Los usuarios pueden emitir nuevos
activos y transferir |2 propiedad en
tiempo real sin bancos, bolsas de valores,
o procesadoras de pago.

o Ejecucion de contratos
inteligentes

El auto-gobierno de los contratos
simplifica y automatiza procesos de
negocio prolongados e ineficientes.

Reglas de juego Los términos y
condiciones son registrados en el codigo
del contrato.

Implementacion La red compartida
automaticamente ejecuta el contrato v
monitorea el cumplimiento.

Verificacion Los resultades son
validados instantdneamente sin un
tercero.

BLOCKCHAIN:

Registro histérico completo, publico y
descentralizado, no sujeto al control de
ninguna autoridad, publica o privada,
reconocida.

Seguridad, integridad y coherencia de los
datos almacenados gracias a mecanismos
sustentados por criptografia y computacién
distribuida globalmente.

Imposibilidad practica de intervencion del
sistema por terceros.

Anonimato, ya que la propiedad es
certificada mediante el conocimiento o
posesion de la pareja de claves publica-
privada criptograficas en las que se sustenta
todo el mecanismo.

Si

Industria 4.0

Aplicaciones de
tion
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INTEGRACION HORIZONTAL Y VERTICAL:
.srnan- smart sFnart * HORIZONTAL:

machine | production service

e Relacion de todos los centros de
trabajo.

* Implicacién de clientes y proveedores
en todas las fases del proceso.

* |ntercambio de informacidn en toda la
cadena de suministro.

vertical integration

* Comunicacioén inteligente en la gestion
de la demanda, produccidn y logistica.
e VERTICAL:

* Integracion de todos los niveles de la
empresa desde la planta al mercado.

* Integracion de los sistemas IT a todos
los niveles.

En la actualidad, no todos los sistemas estan completamente integrados, faltando cohesion entre la
empresa y el cliente e incluso dentro del proceso de produccion.

La industria 4.0 propone una mayor vinculacidon de todos los que forman parte del ecosistem
empresarial, asegurando una integracion en toda la cadena de valor y en las operaciones de

produccion. -
Aplicaci(_:r'nes de

Industria 4.0
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Aplicaciones de gestion

. fa 4 - Actividades del negocio orintadas a la gestion de
Nivel 4 Plan de Negocio y Logistica i e,
(ERP) Planmcac!on dela p_roduccnon. 2
Gestion operacional. Escala de tiempo: Meses, semanas, dias. | | ' ' L
| | s a
¥ v ¥ ¥ *
‘Simcronired sincranized Mot Sincronlzed Mat Sincronlzed
-~ ) L 3 - Workflow, control de recetas de producto, Sensor gy Sensor b6 eat 2D Scanner
. Gestion de OperaCIOI’]eS de Fabricacion vegistro_ de para’metvos y optimizacion del proceso 2 N
Nivel 3 Expedicion de la produccion. de fabricacion.
(MES) Planificacion detallada de la produccion. . . :
Aseguramiento de la calidad Escala de tiempo: Dias, turnos, horas, minutos, | :
segundos. ¥
. 2 - Monitorizacién, supervision y control del proceso .
Nivel 2 de fabricacion. ]
(SCADA/ .
PLC) Escala de tiempo: Horas, minutos, segundos,
Control fracciones de segundo.
= Big Data
pOr - COntrOl - COntrOl MODEL Reduced Order Models
M Continuo [ Discreto
Batch
Nivel 1 1 - Sensorizacion del proceso de fabricacion.
e S _
" B _

Niveles de un Sistema Integral de Gestion de Operaciones segun ISO95

S
<
(1]
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Habilitadores digitales

Hibridacion del mundo Comunicacion y

fisico y digital tratamiento de datos Apicaciones de gestion

fu]
o

1
1

)

ujos

financiero

L4
o
(0

(=]

nicaciones

Analytics

Retos y requerimientos
competitivos

Impresior

m

Aplicaciones

Plataformas

obdtica
Ciberseguridad

Comu

Innovacion y desarrollo colaborativo

Especializacion y configuracion de
ecosistemas industriales de valor

Reduccidén de los tamafos de las
series y los tiempos de respuesta

Trazabilidad extremo a extremo
multidimensional

Flexibilidad y eficiencia de los medios
productivos

Optimizacion de las cadenas logisticas

Sostenibilidad a largo plazo

Transformacion de la distribucion

j” Fuente: Elaboracion Indra Business Consulting



Habilitadores digitales / Impacto SN suainann TRl

- @_ SCADA Industry 4.0 Map
STANDARD PROFIL

Expected benefits in industrial enterprises

Optimization of
Optimization of the necessary Optimization of Quality Optimization of
Eleqaoorl the necessary consumptions the use of assets + |moximization: zero |  the after-sales g
AR human resources | (energy, materials, |Increase of the OEE defects service (MRO) env::'{)::unt

Maximization o
d Improvement of

corporate social
responsibility

FACTORY +
3 Supply Chain
3
E Production
Li
= ine
=
§ .
Machine
Operator
) 1 OEE = Queral Equipment Eficiency
©¢
<

MRO = Maintenance & Repair Operations




Ejemplos de cosas que estamos haciendo en SPS :Q: tabonD PN
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Captura de datos en planta




QUé son las redes IT / OoT :@,: STANDARD PROFIL

AR

———

" e ol & e o
w IT Networks OT Networks e / ;
Internet bt o { Remote Mgmt.
/ \ / \
4 Next Generation A Rugged X
d Firewall \ ! Industrial UTM A

Sensors

Enterprise ‘\
PCs

Web/Mail Server Business Server

SCADA/HMI



Captura de datos en planta - estructura | =Nsranoaro PROML

Mixing process Extrusion line
-. 1 > T 1
H I
i
‘ v !

1
1
| i
1
ol Sincranized MotSincronized [ Mat Sincrond;
i Sensor
_Extrusmn eyt Labo Test
line Control N

| |
¥ | !

Mixing line
Control

LINE MODEL Big Data

Reduced Order Maodels




Dispositivos IT/OT
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p
Office PCs Data
Ware
house &‘ INTERNET
£mm £ Em
) ) : - - - Firewall
Corporate : : : : f .
: T I
: {] - . Operator Terminal (HMI) el :
Y |§: > prem— P B SCADA Server, :
Yo, pDA\ U E E H Histofian, GW's —
E = Wirless : m"‘- - :
SCADA D ’: access . =
point . - =
DIGITAL Engineering

Di ) E station
EEEER _ :

PLC's, RTU’s, Actuators,
Sensors

[

Direct

connection : ! RHEE
Or serial bus A (1 L
.5 Controller

: 5 PLC Embedded
(lL\‘ device,

Field device




Captura de datos en planta - configuracion | s ranparp PREMIL

Server sp-scadad42

D ———————— -_',-"'"__- g
PLC1 b
DRIVER 1
2l Wonderware

Historian

PLC Production Line

- PIC1
(Omron, Siemens,...) (SIEMENS) Soryvices SCADA

FieldBus —
(Device-Net, Profibus, Ethernet PLCN Y

DRIVER N [ ResT |
P (DEIVER) Cache REDIS =

g PUB/SUB

Microsoft ISS 8

Extrusion API

VLAN Isolation. Cisco L3 layer

VLAN 1: Networking
VLAN 101: Servers (Scada)
VLAN 112: PLC

HTTP(s) + Wehsockets

CLIENT 1 CLIENT 2 CLIENT 3 CLIENT N
(WEB) (WEB) (WEB) (WEB)




Captura de datos en planta - hoy :@: ctaarD PR

Tag virtual para el calculo de la potencia total de Cantabria:

round(sgrt(pow(evaluar(T0022_ZC T1 kW _III) +
evaluar(T0022_ZC T2 kW _Ill)+evaluar(T0022_ZC T3 _kW_III) + evaluar(T0022_ZC T4 kW _III) +
evaluar(T0022_7ZN_T1_kW_IlI) + evaluar(T0022_ZN_T2_kW_lIII),2) +
pow((evaluar(T0022_ZC_T1_KvarL_lll) + evaluar(T0022_ZC T2 KvarL_Ill) +
evaluar(T0022_ZC T3 KvarL_lll) + evaluar(T0022_ZC T4 KvarL_lll) +
evaluar(T0022_ZN_T1_KvarL_IIl) + evaluar(T0022_ZN_T2_ KvarL_lll)) -
(evaluar(T0022_ZC T1 KvarC_lll) + evaluar(T0022_ZC T2 KvarC_lll) +
evaluar(T0022_ZC T3 KvarC_lIl) + evaluar(T0022_ZC T4 KvarC_lll) +

evaluar(T0022_ZN_T1 KvarC_lll) + evaluar(T0022_ZN_T2_KvarC_IIl)),2))/1000,2)




Mantenimiento

—

(0

.
—

@ hitp://sp-scadad/scadanew/mntovb/layout_migrado.aspx P = & || @ dentity Services Engine: @ Layout Cantabria
—— Reffri i6 L
Refrigeracion || 22°¢ etmigeracion i 1320 A
bafios TRANE[| 16°C =1 TRANE 115 9.6°C
085 MC200 || 0.5 bar 04bar | _[3.3bar

= MB169

G T—3

= M3968

M3877 M3537

M3242 M3480

STANDARD PROFIL

&1
Refrigeracién

I

e

extrusoras
TRANE 115
MB434

12.8°C
11.5°C

0.5 bar [}

Refrigeracion
“|bafies TRANE
085 M0944

= s =2

| i .J#;_LM;

Y X
—

N

09:06:10

09:06:15

287.04 kW
(44.16%)

29232 kW
(44.97%)

Refrigeracion || null °C
bafios TRANE| null °C
085MC200 || null bar

09:06:08

09:06:10  08:06:12

09:06:14  09:06:16

Refrigeracion|| 15.5°C

~|bafios TRANE]| 12.1°C

085 MC593 0.7 bar

Refrigeracion
extrusoras
TRANE 115

MC299

9.00
1000 kW

e
I

o= .00
L1 5000 kw
T ]

IRl AESE

1000 kW

611.20 kW
(61.12%)

610.80 kW
(61.08%)

1112.40 kW
(55.62%)

508.80 kW
(50.88%)

3471.46 KW
(57.86%)

M1441

M1440

M1690

M1134

MB469

=

09:06:10

09:06:15




Nuevas zonas disponibles de forma inmediata

- a =
a B hitpe//sp-scadadl £ t ma_cantabiia. s B = & @8 dentity Services Engine 2 spescadad? B
£ | Mari principal a
i L Temperatura y humedad en zona de |ligOlITI'C.CJ Cantabria
3 ) -
1 —_— —
STANDARD PROFIL o
e [Departamento de Mrto. 3 6
ﬁ Estado ctusl vi| |[208
| oy Detalies estado o | [204
? Estade Cartabeia 203
P Estado Vaces
{ | ||z
d Cantrol climitico A
- 1 |[z01
9 Frigarifica Cantabria 082508 [ERcR] 0840008 024738 085508 090238 091008
P Materizs primas Varea u Temperatura
P Libortono
12| Mistorico
01 Administracion v d =
i}
Salicitudes de mantenimienta 72
'f: Sodgitudes ~ a7
p Solichar mamtanemients %8
P M sokcitudes 80
P Consults de socitudes A
362
P Atender solicitudes
t 3§
0 Adeinistracién v
= 358
35 6
108:25.08 i3 PR ] 08:40:08 24T 2R 08,5508 050238 o8.10.08
= Humedad
T
12] Histdrico

0% -
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E :@: Panel central de produccién (Cantabria) - SP Scada

¥ @ 12/02/2018 13:24:50

=

ESTADO ESTADO PROD 17.29 PROD 20.60 ESTADO PROD 19.79
I CALIDAD CALIDAD I CALIDAD I CALIDAD CALIDAD CALIDAD 22012.1325:58 ) W
I PROCESO PROCESO I PROCESO I PROCESO PROCESO PROCESO
POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS T
08:07 (00:21)
07:45 (00:07) | s |
S 0/02/2018 13:34:33 | W
ARRANCANDO PROD 11.83 ESTADO ESTADO ESTADO ESTADO 07:27 (01:27)
I CALIDAD CALIDAD CALIDAD I CALIDAD CALIDAD CALIDAD | [= (e,
5 - 08:07 (00:21)
I PROCESO PROCESO PROCESO I PROCESO PROCESO PROCESO oenelume | s :ﬁﬁ?;;
POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS i | S
ictos no vistos (1)
eso en el turno
ESTADO ESTADO ESTADO ESTADO PARADA ESTADO
I CALIDAD CALIDAD I CALIDAD I CALIDAD CALIDAD CALIDAD ferticial
xfectos no vistos (1)
I PROCESO PROCESO I PROCESO I PROCESO PROCESO PROCESO
POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS
ESTADO ESTADO PARADA ESTADO PROD 14.90 ESTADO
I CALIDAD CALIDAD CALIDAD I CALIDAD CALIDAD CALIDAD ‘m
I PROCESO PROCESO I PROCESO I PROCESO PROCESO PROCESO Lovs 8ol
I POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS I POLIVALENCIAS l POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS POLIVALENCIAS
(Aguj. Desaire en Tub. pequefio V=0 No programado |
(Aguj. Desaire en Tub. Grande v=0 No programado ]
.
\
06:00:00 08:00:00 10:00:00 12:00:00 14:00:00 16:00:00 18:00:00 20:00:00 22:00:00 00:00:00 02:00:00 04:00:00 06:00:00
T* Cuerpo 1 Intensidad == Presion
Limites [ consignas
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Usuario - eurotek 15/11/2016 091645
suno%ﬁ

[ paso

,T_ Tk
1.2 Kwh

—
i

)
M43 A,
«

SKIP

|Twempu (s.)=80 Tiempo (s.) = 30




Mezclas - Proceso | = STANDARD PROFIL

Datos de consulta 4
" |5 Actualizar... |
Zona  Fechainia o7 referendia Cicdo  Fecha produccién |02 Intervale 9@ Tiempo de cidoLETPETAtUIa Clave
programada produccién consumida final
g
A 60
Wemer 15/11/2016  06:59:53 2 151172006 07:25:02 289 10,1 kowh 290 seg. 131 01201611150659520002 10 80
Wemer 15/11/2016 06:59:53 3 151172018 07:20:51 281 10 kwh 287 seg. 1310 01201611150659530003 2 \ 100
Wemer 15/11/2016  06:59:53 4 151172018 07:34:42 219 99 kwh 288 seg. 130° 01201611150659520004
Werner 15/11/2016 06:59:53 5 1571172016 073921 281 10 kwh 278 seg. 1300 01201611150659530005 0 120
Wemer 15/11/2016  06:59:53 6 151172016 07:44:02 276 9.8 kwh 279 seg. 131 01201611150659520006
Wemner 15/11/2016 7 151172018 0748:38 288 96 kwh 274 seg. 1300 01201611150659530007
Resultado.. 4
Grifico Gréfico de todos los ciclos Lista de pasos del proceso | Resimende pasos |  Grafico acumulado depasos | Gréfico tiempo pasos
140 130 - 1800 -
A atura |5 Actualizar.. |
1600 A ; A Clave
1204, i 1 | NN \ oAl A Va
a0 17 5 2 z S I_\_ A J / g N
100 \’ [ \ L 01201611142355280002
20 {1200 \ - ' 01201611142355280003
50 01201611142355280004
1000
.  Amperios 01201611142355280005
&0 800 : ?‘EVO'“W"E‘E 01201611142355280006
u Paso 01201611142355280007
04 600 Grifico Grafico de todos los ciclos Liste de pasos del proceso | Resiimen de pasos Gréfico acumulado de pasos Gréfico tiempo pasos
40
120
400 ~
5 Q
204 ” R
- . -]
100
ol o 1 AW EhnEl ™ ICiclo1
3 | Ciclo 2
I Ciclo 3
80 ™ | Ciclo4
= | Ciclo 5
= | Ciclo 6
Mostrando los consi ™ | Ciclo7
60 = | Ciclo 8
W | Ciclo ©
I Giclo 10
® | Ciclo 11
40 I Giclo 12
I Giclo 13
® | Ciclo 14
® | Ciclo 15
= | Ciclo 16
@ ® I Ciclo 17
= | Ciclo 18
m | Cicio 19
0 3y I Giclo 20
= | Ciclo 21
Paso 1 Paso 2 Paso3 Paso 4 Pasos Paso 6 Paso7 Paso 8 Paso 9 Paso 10 Paso 11 Paso 12 Paso 13 Paso 14 Paso 15 | Ciclo 22
| Ocultar todas las series | =St
| Mostrar todas las series | Paso5 Paso 6 Paso7 Paso 8 Paso 9 Paso 10

Gréficos intensidades
(]! 0]

o 1 2 3 4 % 6 7 ry 3 10 [T] Gréficos reveluciones




Mezclas - Producto

—

Resultadeo. A
23 % ﬁ ﬁ i % ﬁ ﬁ . o, ﬁ ﬁ ﬁ ﬁ % T
223
Datos de consulta
Férmulas recientes O Todas las formulas Fecha desde: Hasta: s
[ [ 130000100 A| [orosseas N [2 Todosiosensayos | (2 Cunva reométrica |
r 07,
Q) 1309000144 1209000000 ‘ 15/07/201% B ‘ 13/07/2015 =
—— |
1320000000 1209000100 203
X | Consultar |
1320004500 o 1308000103 . Ensayos no Ok | @
1320004503 1309000144
103 1S
Resultado.. s
Cédigo test Curva Curva Curva Curva Curva Scorch Scarch Vi m
LEVLES 220/270  1120/1500  060/090  156/180  090/130  / 1000/1450  / e ﬂ ﬂﬁ it ﬂ ﬂﬁ ﬁ
Num érden Formula Numcarga  Test Estado Fecha MQde] MH (Nm)  £10 {min) 190 (min) 455 (min) Mm (MU) 5 (min) :ﬁﬁ" i Valor: 1.63
173 Fecha: Tue Jul 14 2015 11:27:18 GMT+0200 (Hora de verano romance)
605198084 19170901155 1 Curva Approved 7/14/2015 2:53:02 AM 2.2 1331 076 17 109 i I M- i I I A I x:::; ﬁ:‘;m ‘273‘ I
605198084 1917090115_5 2 Curva Approved 7/14/2015 3:09:13 AM 22 13.44 075 171 107 #3 Ensayo: Curva (45001). ML (dNm)
605198084 1917090115_5 2 Scorch Approved 7/14/2015 3:25:50 AM 6490 887 < 163
605198084 10170801155 3 Curva Approved T/14/2015 3:15:25 AM 229 1343 075 169 106
605198084 10170801155 4 Curva Approved T/14/2015 349:41 AM 221 1288 072 170 106 15
605198085 19170801155 5 Curva Pendiente T/14/2015 40144 AM 219< 1287 076 172 110 .
B Ensayo Curva (45001). ML (dNm) @ Formula 1924080215
605198085 19170901155 6 Curva Approved T/14/2015 40508 AM 232 1358 074 170 106 o
60518085 19170001155 7 Cunva Approved T/14/2015 41021 AM 226 1355 075 171 106 5 Numerodeensayos 57
605198085 1917090115_5 8 Curva Approved 7/14/2015 4:13:48 AM 236 13.73 074 170 104 ﬁ} Limite maximo 234-234 ﬁ- Limite minime. 17-153
605198086 19170901155 9 Scorch Approved 7/14/2015 41738 AM 6590 51< @, Valor méximo slcanzado 205 @ Vslor minimo alcanzado 163
605198086 19170901155 9 Curva Approved 7/14/2015 4:16:45 AM 237 1334 070 167 101 (o desde las 21572015 545235 21 [ - /1512015 514546 M
605198086 19170901155 10 Curva Approved 7/14/2015 4:19:15 AM 226 1340 071 169 103
605198086 19170001155 11 Cunva Approved 7/14/2015 4:21:43 AM 222 1338 063 165 093
Datos de la etiqueta
Tipo de etiqueta Dosificacién PIEZA N REFERENCIA (P}
e e 1 2;:2() 00 ‘l!;()()
[HJ Fecha impresién 11/15/2016 6:41:00 AM STANDARD PROFIL
2, Desdcctontemador M4 L ———
> [nmon @ cescpooN
G Nomeroetouetas 8 277.8 Pendiente

1320004500

FECHA CADUCIDAD.

[TuRNO/FE:

1A-HORA/NUMERO DE OPERARIO REPOSO HORAS

wrene 606055475

FiRMA NUMERO BULTOS

e e 11/1/2016 54100 04 Nors do el 1129

[Histérico de movimientos de la efiqueta

Fecha  Hora  Descripdién del movimiento Procesado por

No records to display.
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Promasic de V2120 Sumde V1140 Suma de V1150 o V130
R T —_ v e e VILID Min: 6.3
u a9
Linea 3 cantabia ~| Tempalk [z sop | ®
. 18042006 1238 00 | 8[[TB/04/ 2005 133800 <
/\ 53 408
I ll
w 1 EEE
. V @ Linea 9 cantabria | Tiempolsk [ M o
L b A = i e 1 e e [Te 70 2005 12 38 00 ] 4|[ e 0i a5 3% 00 v
m;n}..agicncr V1140: Ext.Auxiliar_Temp Cuerpo 1 / V1150: Ext,Auxiliar_Temp Cuerpo 2 :':, '1592;;; . < . ool ] Presion #ie  Temperatura Cabezal
— ° s, 12
Secatterplot of V2130 vs V1140 ‘Scatterplot of V2130 vs V1150 e ’;-:
¥ e o E T T mn « 5| | @ V1150 poca variabilidad para )
104 - i x 3’ -n i) = todas las extrusiones aunque
¥ SO - W e bl con diferentes valores
08 A 03 i am ¢ 0w 17| | O V1140 presenta patron
” o ; V ! ;: desfasado con V2130 en algun| s
s " “« % afls ] %ad [ 1A extrusiones =
. J 8 13 w ¢ mam =k M &3¢ 27| | O V1140 no presenta una [ vamerans 1saes o)
Informacion obten{ i 4 w e LR | 4WEe Y i 2 comelacion clara con v2130_| ! E=r
o ] )
; 3 = =
g Wy 1 ? 7 2 ‘emp. Cabezal resiones. ‘emperatuias ‘elocidades
PCA - Goma 932 A 2 * . T [ R B o O s )
* @ & ExP_T_Cab [5a ExP_Presion [31 | PEWP_Temp [755 | P|EWPVelos 55
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Otros ejemplos




Sensores
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 La digitalizacion es un proceso irreversible al que no hay que resistirse.

Ill

* Aprovechemos el “tiron” que actualmente existe para la digitalizacion de la
sociedad en general y de la industria en particular, participando en iniciativas
regionales, nacionales y europeas.

e Tratemos de crear redes a diferentes niveles que nos ayuden a avanzar mas
rapidamente en nuestro proceso de digitalizacion.

* Busquemos el apoyo de los que saben.
* Fomentemos el conocimiento dentro de la empresa.

* Disfrutemos de los cambios que se avecinan.
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Gracias por vuestra atencion

Jose M2 Rodriguez

(Resp. Informatica)

joserm@standardprofil.com

THANKS
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Informacion adicional
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Inteligencia Artificial: cualquier
técnica que permite a las maquinas
imitar la inteligencia humana

Machine learnig: parte de la inteligencia
artificial que utiliza técnicas estadisticas
para que las mdquinas aprendan con la

experiencia

Deep learning: parte del
machine learning que
permite al software
entrenarse por su cuenta
para realizar diferentes
tareas mediante el uso de
redes neuronales de
muchas capas y sometidas
a gran cantidad de
informacién

Red neuronal multi capa.
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Id: 1
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