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Sistema Pierburg Industrie 3.0 — Situacion actual
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? EL CONCEPTO - SMART FACTORY

Industrie 4.0

= Proyecto tecnolégico promovido por el gobierno
Aleman.

= El objetivo principal es la creacion de una fabrica
inteligente donde todos los elementos se
comuniquen entre si.

COMO LLEVARLO A CABO

= Creacion de espacios ciber fisicos de produccion
donde se unan Industria y tecnologias de
informacion 'y comunicacion, intercambiando
grandes volumenes de datos.

EVOLUCION DE LA INDUSTRIA

From Industry 1.0 to Industry 4.0

First Third Fourth Degreo of
Industrial Industrial Industrial Industrial complexity
Revolution Revelution Revolution Revolution

through the intra- | through the intro-
duction of mechan- | duction of a division
ical production of labor and mass
facilities with the production

helpof waterand | with the help of
steam power electrical energy

through the Lse of
electronic and IT
systems that
further automate
production

through the use of
cyber-physical
systems.

EL RESULTADO

First programmable |
Firstassembly fine  logic confroller

Cincinnati slaughter (PLC), Modicon 084, |
houses, 1870 1969

Agilidad y autonomia en la toma de decisiones.
Mejora en la calidad. Reduccidn de fallos.
Reduccion de consumos.

Optimizacion de la produccion

First mechanical
loom, 1764

O o0 oo

1800 1900 2000 Today

Source: DFKIH2011)
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Industrie 4.0 Pierburg
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Captura de datos de
produccidn

*MES
eCalidad
eTrazabilidad
eMantenimiento

Analisis de
informacidn
*ERP + MES +
Informacion externa
*BIG DATA

Visualizacion de
informacion

eInformes
eCuadro de mando
eMonitorizacién en

tiempo real

Gestion del sistema
de produccion

eAnticipar necesidades
de recursos
eGenerar ordenes
automaticas
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Sistema Pierburg Industrie 4.0

1. Produccion

« Secuenciador. Creacion de ordenes, secuenciacion, visualizacion de carga de trabajo/medio.
« Control de la produccién en puesto.

« Creacion de calendarios de trabajo.

« Configuracién de avisos.

A « Informe de discrepancias SAP-MES

Produccién

« Capacitacion de empleados con restriccion de fichaje en medio.
» Formacién de empleados con vinculo a la capacitacion.

Visualizacién

3. Logistica

« Software para dispositivos mdviles o pistolas. Recepcion, etiquetado, expedicién, comunicaciéon ERP.
« Control de inventarios y ubicaciones de componentes, material en curso, terminado y bloqueado por calidad.

4. Calidad

Industrie 4.0 \ :iﬁg get

6 3
Mantenimiento Logistica

5. Trazabilidad

« Trazabilidad de producto. RFID

« Trazabilidad de proceso.

« Trazabilidad de parametros de produccion.
* Andlisis de datos

6, Mantenimiento

5 « M6dulo ORMA
Trazabilidad Calidad « Gestion de eficiencia energética

7. Visualizacion

« Monitorizacién en tiempo real
« Visor de informes
« Cuadro de mando
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Sistema Pierburg Industrie 4.0 - Produccion

Anticipar necesidades de recursos (Materia prima, etc.)
Generar ordenes automaticas en base a las necesidades -> Informe de discrepancias

6 PIERBURG
RHEINMETALL AUTOMOTIVE

Plan de produccién maestro (SAP/APO)

Plan de requerimiento de Plan de Plan de requerimientos
SAP materiales produccién de personal
!| BOM Ruta Inventario || |OEE Tiempo ciclo " Calendario Distribucion
et || | it | ]| [uinmon (oot o, | i ____I|_de personal
"""""""""""" EquipoMF
SAP rF S
Sistema Shopfloor IT mv— Castidnde
materiales suministro a
clientes

.................................
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Sistema Pierburg Industrie 4.0 — Produccion (ll)

CAMBIO
30A199-VW 3/2 = woo 30A194-cEMEGR BMW =
- LISTA ORDENES
avsos | Produccién |AutoQ| Visor PRODUCCION ‘G i o & Iniciar orden de Fabricacion ‘ ‘ < ‘ﬂ‘
Orma
e CALIDAD QOrden Referencia Cnt. Cliente Destinatario Ref.Clte - u
S— 0198619306 7.04493.19.0 1440 IND. REQ 1
‘ i | / 0198557725 7.04493.19.0 1440 0000096242 BEC009929
el @ : 0198557726 7.04493.19.0 1440 0000096242 BEC009929
[ // 0198873892 7.04493.19.0 1440 0000096242 BEC009929
i / 1 "} | 0198873477 7.05264.02.0 1440 0000098337 i . E3840009152 I
Orden = DOCUMENTOS 0198873478 7.07654.01.0 1440 0000094347 8594492-02
mpai e DT S T Sl
0198604596 - 01- idpack Q Caja x Palet Principa |Componente  Ctd UMP Ctd Total Descripcion i
Embalaie A-T.04999.200-HE1-2 = A-7.04493.19.0-HE1-1  12x288 X 9.02086.00.0 1 1 PALEBOX B-12108 - ( 120|_
??::::Jgﬁn o CONTADORES [ORDEN  TURNO/REF 9.02452.01.0 1 1 TAPA
Rt — =TT e e
T. Ciclo 49.00000 _ RECHAZO 1* 2 0 >~ ‘| i ] | [ i I
a9 | _»|J CAJA ACTUAL 4 0 ORMA Orden Fase Referencia Cantidad Cliente
Produccion 06/11/2017 07:09:36 || pALET ACTUAL 100 52 ‘G Aviadir @ Quitar
@ & & L o & i © ® (@
FICHAJES ORDENES INCIDENCIAS ETIQUETADO ID ENT | CHATARRAS RECHAZ RECUP EN LINEA RRHH Aceptar Atras Inicio
Portal de produccion para el empleado desde el medio Capacidad de adaptar planificacion de produccion a corto plazo desde el medio de produccion

...................................................................................................................................................................................................................................................................................
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Sistema Pierburg Industrie 4.0 - RRHH

.
Opesaiios |Foles | i | Escalas | Actividades | Ariculos | V10 Check list de capacitacion de formacidn prictica en el puesto mecanizado
Ftiar S [operatio d __apetario_nms. UET 4 Roes  Capscidade: [~ [Aspecto =
oo04s
1. Oparativs Genersl del pussto er ME 1 Operativa
= ADBERTD ALEJ0S CRESFD o o Realiza correctamante 13 I6GEura o IIBaraciGn o tarjatas kanban da componantas, hojas de ruta v stiquetas el T . i h p
000203 RUBEH FERNANDEZ CAMPOS s4EcsDTs |0 o provesdor de los componentas _Norma de
e R SE A T T Realiza correctamants |s apartura y cierrs de ordenss de fabricacisn Oparative Genaral dsl pusste GE 3. Norma de
002554 MIKEL ZUAZUA ADAME (7420835 |0 [ Oparative Genaral del pusste ME 4 Norma de
08012 ELECTRICIDAD AMBOTO JOSE LUIS BUSTILLD 508095 |0 [ === \gmtos ECE) Operative General del puesta cE 5. Norma me
002605 MIKEL VELASCO EGUEN 78646085 |0 [ N
Oparative Genersl del poasto REF ME 6. Norma efic
Capacidades [Foles | Capocidades Oparative Genersl del pussto REF ME 7. Norma de
Corresi los parametros g CNC sstablacidos por Ingenieria de Froduceion =n funcion del sesgaste y cambio o=
" - Coresit 1= Oparativs Genersl del pussto MERD
00100 2 GE 0GP 1 Fenciorte evakiacion 17/01/2017 1108 | 17/01/2017 Conccs Iafichs de seguridad del pussts, y los rissges idantificadas en slla, ssociados 3l pusste de trabajo Nerms de Segurided del pusste MEMD
i = & et 207 11 "
001020 s GE 0GP I =3 15 Pencierte avabiacion | 17/ /2017 11:09 17/01/2017
1 Norms de calidad del producto, REF ME
001020 12 GE 65 C 15 Penciants svabizcion 17/1172017 11:09 17/01/2017
e o - - Norms de calided del producto. REF ME
001020 17 GE NEEP Apiia oz 15 Pendente ovakiosion 17/01/2017 11:09 17/01/2017
[oot0s0 10130 MOMO NP C. s st f Nunca harabajado. | 1740172017 1108 1770172017 Norma e calidad del producto. er e
i JECIE] MOMD HSP C: I riesgos, asociads o Muncs hatisbeiado | 170172017 11:08 17/01/2017 Conoce y aplica Is normativa relstiva = Ias 6,5 stablecida en la smpresa Norms d= 6,5 e
001060 | MM HSP Gy . i Teacre, mvociailos o pud o BIVTEKS ] Mircahatahisors | V2401 /2017111709 | 120149017 Conoce y utiliza correctamente los productos quimicos que se utilizan en =l proceso Norms medicsmbizntal del pussto MEMD:
ou160 Jagiss HMDIREE: : puseio, p los riesgor, o |37 ine f raitia0rs Conoce donae se encusntran 125 fichas de 0% productos quimicos ¥ 105 riesgos 350513003 al producto. Norms medioambiental dal pussto MEMD
Ll T L [FAOBG NEP o fimepon. asocinco 15 Peivials whiliacidn | V401 /201711.00 | 17701/2017 Resliz= un= corrects segregscion de todos los productos raciclables de = lines Norms medicambisntal del pussto MEMD,
001080 135 MOMD HSF Canace a fisha de sequridad del pussta, y i riesgos, ascoiadas al puasio JBA203 15 Fencfarte evakiscidn | 1741172017 11:08 | 17/01/2017
001020 10138 MOMD HSP Ce . ko3 iesgos, asosiados o 304204 0 Nunca ha robsiade | 17/1/2017 1:09 | 17/1/2017 Norma medicambiental del puesto ME
001020 155 REF MO OGf i Kanban, etiquetas Odette 5.21864.060 15 Pendiente evakiacion 170172017 11:09 17/01/2017 .
1 apiica 1as nor : Norma sficiencia energétics del puesio | op
001020 10785 REF MO OPG 21864 06.0 15 |Pendeme svabiscion 17/01/2017 11:09 17/01/2017
o e e aaiisions L L LS R L Resiies 1o swabieside en 12 oparesiva TPV ymansanimianta praveniive 7 Fiorme svewt MEMD

Gestion automatica de capacitacion de empleado Consulta online de capacitaciéon por puesto / medio de produccién

| Opesaios | Foles | Capacidades | Escalas | Actividades | Aticulos | V100

DescCapacidad idTpaFomacion
REF MO DGP |dentliog los companectes ous il a seqin lac hejas de ule. Kanba, siqusiss Deetls

Ci'c”l‘z[k: GE 0GP R 3 ibatacié kanban, hotas de

Selecrionadas | GE OGP Resfz Fommacidn en méquinas por m.}

MO OGF Formacién en maquinas por piez:

| BE OGP I Fomacién en méuinas oo pes

Weror ol % REF MB PG Evacus #f piodicto iesizada 3 = siguenie fase del proceso Produczian Formscidn anmaquinas por piez
REF MBI OGP Conoce cuestiones gensrales del prociclay, clente referencia, wbiidad, Praduccin. Fomy3eion en maqunds por pea
l:i MOMD NSP Conoce & ficha de segundad del puesto. y fos nesges, sociator 3 pussto Produczian Fomacidaen maquinas nor pezy
MOMD N5P Utiza sempie B detiabajo. Produezson

FIEF MO NEF Realiza el salonantiol de produccidn, segdn fichs cantiol v fepotal los dalt Fioducsian

FIEF MO NEP Bealiza una cascta derificacitn j arlmentc del material o conlarme. Praducoon

REF MO NEP Conace los delsctiyss qus se-dan & linea, Ins. disn pars svitaias, P Andons, £V, sl Producsion

| idCapacidad Cod atesial Fase

Gestion de capacitacion de empleado por tecnologia

covense sesesescscsesssesscscscscscses

secscscscscscscsssesssscncssase

secscscscscscscsssesssscncscase

sesesescsesecssssscscscscscses
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Sistema Pierburg Industrie 4.0 - Logistica

.11.2017  07.11.2017  08.11.2017 I09.11.2017 I10.1:1.201? I11.11.2017 I12.11.2017 I13.11.2017 I14.11

B dotid 12 18 00 06 12 18 00 06 12 18 00 06 12 18 00 06 12 18 00 06 12 18 00 06 12 18 00 06 12 18 00 06

-

o —— -

ORI Gestion visual de la planificacion de produccion
a corto plazo
|W30A203_ L . »
Muestra una vision global del medio de produccién
facilitando la tarea de planificacién de la produccién.
!W30A204_
41

Vista de producto: 7.05483.14.0, version planificacion 7.05483.14.0
Ta ¥ & 2@ T Dorden 1 Métheursticoprod. &y F FN¥Estratega P Método heurstico variable

Producto Tresseaiac) MODULO EGR-REFRIGERADOR
Ubicacion 2030 Pierburg S.A. Abadano
Imputacién

CoberStock [D] 0,68  Coberkntr (D) 0,64- /@)

Gestion de la planificacion de produccion a medio plazo
Elementos /‘Periodos | Cantidades | Stock | Resumen peggng © Maestro prod. + ATP | Preplnificacin

Permite gestionar el plan de produccion a diferentes =

horlzontes permltlendo anallzar planlflcaCIon en base a vaproductozpeﬁédﬂ UM Vencido LU (1) 06.11.17 MA (1) 07.11.17 MI (1) 08.11.17 JU (1) 09.11.17 VI(1)10.11.17 L (1) 13.11.17 MA (1) 14.11.17

demandas de cliente. £019510 D/HODUIOE,

_FabrContrStock

__Cantidad disponible UN 3.632- 2.528- 80- 712 1.504 3.088 1.880- 1.160-
| __Cobertura D 0,083- 1,083- 2,083- 3,917 2,917 1,917 1,083- 2,083-
__MNecPP / 20 / PLANIFICA = UN
__Total necesidades / Conf. UN 7.056- 6.408-
__OrdFabr(L) / 000000000 UN 1.104 1.656
__OrdPrev / 00000000070, UN 792 792 792 1.584 1.440 720
9

© Rheinmetall AG |
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Sistema Pierburg Industrie 4.0 - Calidad

Chservaciones
Documentos

[30A187

~ 7 05320.02.5 - VALVULA EGR,EM S o.r.: SEEEEETEN Maquina:
(3 PIEREURCRS 2 ~[J10-vER consumo

I \-\ e
E A Gestion de calidad online
E
||: =4 \r//‘ \'__H/
T e TR TSI ™ v Realizacién de autocontroles de calidad de manera

. e e A AL S S RSP intuitiva para los operarios de produccion.
E
: - W S ey o :
i =) e Visualizacién online de informes desde el departamento
I
D i i e o L e P — - : de calidad.

Especif.:

Ul 0.260

Caracteristica P.Plano 1
Conformidad Estacién 1
Conforidad Estacidn 2

Caracteristica: |Conformi(la(l Estacion 1 IMPORTANCIA: ==

~Causas/Acciones:
Causa | Li Accic’m| j

© Rheinmetall AG | 10
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Sistema Pierburg Industrie 4.0 - Trazabilidad
ﬁm.xm an

Operaciones de tablas
Aplicar operaciones a los datos y convertir cada columna al tipo de dato més adecuado.

Tabia 0

Conversion manual de datos

» CodigoQR  SSFECHALWORASS  SS.GRADENTE!  S5_LINFUGAAGUA S5 LIM GRADENTE
B D o B [é [l 7‘
2] [owo [g) [ rocre B [ 2] [ ren 2] [ en =
li [ i | ] 1zl
7] Opciones deFecha

o decouma) | | e— e e 7]

Filtro por fechas

s g oo 5 [

Filtros de extraccion

PIERBURG

RHEINMETALL AUTOMOTIVE

Gestion de caracteristicas de producto provenientes de los test funcionales realizados durante la
produccion sobre el 100% de las piezas producidas en los medios que disponen de trazabilidad.

Gmnluan i

ombre e coumra| o [Eloperscor = [c]mor
e
[~ |
Datos de la tabla
M3 551148 708040733 2017-06-01 11:53:20 2102 00 10.0 -
4 SS0BBB  504101156_43_VS85  2017-06-01 14:07:56 0.000 00 00 -
121 551144 7080M0416 2017-08-01 14:27:48 2881 00 100 “
834 553876 706010256 2017-06-02 03:04:55 2646 00 100 =
94 ssazs 705311208 70802041802 2427 0 100 - . T b
o e e Dremnes o " o Mediante la aplicacion de trazabilidad se puede acceder de manera remota a la informacién de
474 559242 70530183 2017-06-02 09:09:19 2.480 00 100 d 1A d I H d f b H d I’ d d 1A d 2 d f‘
" - produccion de cualquier producto fabricado en nuestras lineas de produccion, ademas de configurar

00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

© Rheinmetall AG |
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graficas a tiempo real y explotar dicha informacion con herramientas de analisis externas.
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Sistema Pierburg Industrie 4.0 - Mantenimiento

Solicitud de:
Components NN R EN
Urnencia x| Fecha [06711/2017 | Flcalidad [ Reunion

Mantenimiantr:

Defincion de la averia

Qrdenes pendientes
il i —— =
H Documer [ 3, ]
i)
Interfaz de planta sencilla y de facil manejo que
Estado online de las instalaciones en cuanto al estado de permite introducir, cumplimentar y validar
las ordenes de trabajo/KPI s de mantenimiento ordenes de trabajo.
 —— : —— =S
: ‘ el Ir Y & 0 EC_ )
e o N ) J) ) J) :
Andlisis de consumos de maquina. EFICIENCIA ENERGETICA o
s | (D)D) @) (@)
Control y gestion online de inventarios de repuestos Analisis visual de estado de acciones pendientes
mediante sistema Kanban de mantenimiento correctivo, preventivo

Informacion de tests por medio de produccién

© 60000 0000000000000000000000000000000000000000000800000000000000000000000000008000000000800000800000000008000008080008000000000000000000006080808000000080000000000008000008000008000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000.
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Sistema Pierburg Industrie 4.0 - Visualizacion

OPERARIOS
ANDONI MARQUEZ ANGEL ANTOLIN FRANCISCO JAVIER JOSE ANGEL
GAMAZO CARRASCOSA

Cédigo: 002622 Cédigo: 000299

Codigo: 000384 codigo: 002421
Baja: NO

JUAN FRANCISCO
DOMINGUEZ

Cédigo: 000580

Baja: NO

Baja: NO Baja: NO

LAURA PENA OLANET PRUEBAS OLANET

Cédigo: 002622 Codigo: 009909

Baja: NO Baja: NO

B GRUPO DETALLE 2 MAQUINAS

DATOS ORDEN

0198390644
Fase: 0135
REOOrEre /EERea- DISPONIB. CALIDAD DISPONIB.
VALVULA EGR EM
Cliente: Korens Inc.
Embalaje; A704493.10 0-HE1 0% 13% 0% 0% 100%
Cantidad 1.440
Total:
G. Teorica 12,0000
Cont: PIEZAS PIEZAS PIEZAS PIEZAS PIEZAS
T o TOTALES BUENAS MALAS TOTALES BUENAS

T Ciclo: 16.00000

0 0 O 0 0

&% 30A195-ACT.

CEMEGR
OEE DISPONIB. CALIDAD QEE DISPONIB
ﬁ5% 81% 100% 7% 87%
PIEZAS PIEZAS PIEZAS PIEZAS PIEZAS
TOTALES BUENAS MALAS TOTALES BUENAS

377 375 2 395 388

Configurable en base a Medio / MF / Planta

sesscscscsessscsesesesscscscscscses

© Rheinmetall AG |
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# 30A194-CEMEGR

sese

CALIDAD D
0%
PIEZAS PIEZAS
MALAS TOTALES

0 7

CALIDAD OEE DI
100% 67%
PIEZAS PIEZAS
MALAS TOTALES

7 494

sesscscscscscscsssesesssssncnse

ISPONIB.

PIEZAS
BUENAS

7

SPONIB

78%

PIEZAS
BUENAS

486

seses

0
% 30A200- #E 30A203-EGR &2 30A204-ACT. 76 7 /0
@ 5% ) 100

& 30A187-REN.€6

sese

Las diferentes interfaces de visualizacion web, permiten llevar un control en

PIERBURG

RHEINMETALL AUTOMOTIVE

tiempo real del estado de la produccién en cada uno de los medios de planta.

PIERBURG

RHEINMETALL AUTOMOTIVE

e

30A199-

3/2

actual OK actual NOK.

16:22:06

actual target

149

CALID#

OEE
OK
NOK
Target

PIEZA
MALA:

0

CALIDAD

98%

PIEZAS
MALAS

8

sesscscscscscscsssesesssnsscns

Last shift

79,5%

2nd last shift
2%

T
0
3

0
538

La seguridad y privacidad de la informacion esta garantizada a
través de redes seguras.

£00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000scssscscssscs

seses

La informacion se puede visualizar desde PC, dispositivos movilesy TV’s.

sese
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Pierburg Abadiano — Introduccién a la industria 4.0

ﬁ PIERBURG
Casos de uso

OAnticipar averias, roturas o mermas en las lineas

0 Asistencia de mantenimiento relacionando averias con procedimientos de mantenimiento y recursos necesarios. /
0 Generacion automatizada y personalizada de partes de mantenimiento. /
0 Planificacion automatizada de mantenimientos en funcion de disponibilidad de las maquinas. /

S5
0 Informe a tiempo real del estado de maquina (Funcionamiento, Paro por calidad, mantenimiento, ajuste de produccién,f%,
~ s o
0 Informe de previsiones de produccién de referencias por maquina y avisos de interés

/)’ % I;/ i . b

//’f, 7 3 T y 'f//,,///

- ,;-- L o

= 2 7
///4',/: by
0 Informe global de mantenimiento por maquina (plan, calendario de acciones, grado de satisfaccion, etc.) / >
. W

0 Informes MTBF, MTTR, etc. de la fabrica y de las lineas con problemas o criticas. Z

0 Informe de resultado del equipo LECOS después de pruebas de instalacion

é¢Por donde seguir avanzando?
© Rheinmetall AG |
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Conclusiones

e Vision imprecisa de fabrica inteligente

* Indefinicion de hoja de ruta
* Falta de adaptacion tecnoldgica de las organizaciones

* Elevado coste econdmico

e Dificultad de definir un proyecto con elementos tecnoldgicos en constante evolucion

* Necesidad de desarrollar el proyecto para adaptar a la organizacion a un entorno de alta
flexibilidad.
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Disclaimer

The contents of this document shall be considered confidential information, and it may not be published,
reproduced, copied or provided to any person who has an interest in discovering it.

KSPG AG (Rheinmetall Automotive) guarantees not the accuracy or totality of the information provided in the
document, nor in any other document or information provided at any time. While this information has been
prepared in good faith, no representation or warranty, express or implied, is or will be made and no
responsibility or liability is or will be accepted
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