’ Qué es CIM ?




| Nacimiento del concepto CIM |I
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| Modelos CIM existentes |I

* Concepto CIM de IBM
* Modelo jerarquico NIST-AMRF

* Concepto CIM de “Digital Equipment

Corporation”
» Modelo Amherst-Karlsruhe

» Modelo CIM de Siemens



Concepto CIM de IBM: Se inicié en los afios 70, enmarcdn-
dose en una filosofia denominada COPICS (“Communication-
Oriented Production Information and Control System”) que
involucraba actividades tales como:
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Concepto CIM de IBM

* Se focaliza en actividades de planificacion y control de la
produccion, de tipo operacional y de toma de decisiones de

nivel medio.

* No incluye las actividades de diseiio y manufactura asistida

por computadora

* Enfatiza comunicaciones, administracion de bases de datos y
presentacion.
» [Inicialmente orientado a “hardware” y “software” IBM; sin
interfaces a productos de otras marcas.

* Posteriormente se generaron interfaces y protocolos de

comunicacion.



Sistema de Administracion

Modelo jerarquico NIST-AMRF

| Modelo jerdrquico NIST-AMRF_|
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Modelo CIM de Siemens

|___Modelo CIM de Siemens _|
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| Modelo CIM de Siemens |I

* Identifica un conjunto de funciones principales de un
ambiente CIM: CAD, CAM, CAP, PPC, CAQ, etc., a las que
es preciso integrar.

* Distingue el ambiente CIM del ambiente CAO (“Computer-
Aided Organization”), donde se tratan aspectos meramente
administrativos. Modela la interaccion entre CIM y CAO.

» Introduce los conceptos de integracion vertical y horizontal de
informacion.

* Plantea el concepto de logistica de la informacion: “Es
necesario contar con la informacion correcta, en cantidad y
calidad adecuada a las necesidades , en el momento preciso y
en el lugar adecuado’. [« [>]
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Niveles jerarquicos en la administracion de

informacion

Nivel de direccion _de la _empresa: Se transmite
informacion relativa a la economia y politica de la
empresa, entre las distintas ramas de la misma
(unidades de negocios) y entre éstas y las dreas
centralizadas de la organizacion.

Nivel de direccion de taller: El propdsito de este nivel es
la distribucion de datos organizativos, técnicos y
comerciales, a fin de establecer una vinculacion entre
los distintos departamentos de la empresa.

Niveles jerarquicos en la administracion de

informacion

Nivel de direccion_de produccion: Se coordinan las
diferentes secciones de produccion (Por ejemplo,
fabricacion de piezas, montaje y banco de pruebas).
Incluye la planificacion detallada, preparacion y
establecimiento de carga, con las ordenes de
produccion, entre las diferentes celdas de
manufactura. Utiliza datos de menor nivel
(comunicados “desde abajo”), asi como de
disponibilidad de material, personal, etc.




Niveles jerdarquicos en la administracion de

informacion

Nivel de direccion _de proceso: Trata de agrupar
mdquinas de mecanizado, robots y sistemas de
transporte para formar celdas de manufactura lo mads
autdrquicas posibles. La comunicacion entre celdas, y
entre éstas y los sistemas de transporte, para
sincronizar actividades, se realiza por medio de
ordenadores, cuyos tiempos de respuesta deben ser
sumamente cortos.

Niveles jerdarquicos en la administracion de

informacion

Nivel de control del proceso: Uno de los principales
cometidos de este nivel es el monitoreo y la captacion
de datos, asi como de sincronizacion de maquinas. Se
llevan a cabo actividades de monitoreo y control a nivel
local sobre procesos parciales, mdquinas, robots,
sistemas de transporte, etc. Por ejemplo, se establece la
comunicacion entre un robot y una estacion de carga,




Niveles jerdarquicos en la administracion de

informacion

Niveles jerdarquicos en la administracion de
informacion
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| Modelo CIM de Siemens |I
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| Modulos del Sistema CIM de Siemens |I

Planificacion y Control de la Produccion o PPC

(""Production Planning and Control”). Designa la
utilizacion de sistemas informdticos para organizar la
produccion, realizar el control y el seguimiento de las
distintas fases de produccion. Las funciones principales
son: la planificacion de la produccion, de las cantidades,
la programacion de materiales, de los plazos y la
capacidad necesaria para cumplir los pedidos. También
abarca el "scheduling', compras y administracion de
inventarios, asi como el seguimiento de las ordenes.



Modulos del Sistema CIM de Siemens

Diseiio_Asistido por Computadora o CAD (" Computer
Aided Design"). En las industrias de tipo discreto,
reune todas las actividades que directa o indirectamente

emplean recursos informdticos en el marco del diseiio
de productos. El CAD facilita al proyectista
informacion sobre piezas disponibles, costos, medios de
produccion, diseiios de productos similares, algoritmos
ingenieriles, etc.

En un sentido estricto, CAD se refiere a la generacion
grdfica e interactiva y a la manipulacion de una
representacion digital de un objeto, mediante la
creacion de un modelo tridimensional.

=

Modulos del Sistema CIM de Siemens

Diseiio Asistido por Computadora o CAD (Cont.) En las
industrias de procesos, las herramientas CAD se orientan al
diseiio de procesos. A este grupo pertenecen las
herramientas computacionales de apoyo a las tareas de
sintesis (de trenes de destilacion, de integracion energética,
etc.), los simuladores de procesos, etc.

Los modelos geomeétricos, dibujos y listas de piezas
generados por el modulo CAD, constituyen la base para el
establecimiento de los procesos de trabajo (CAP), la
programacion NC, el establecimiento de procesos de
verificacion (CAQ) y la documentacion técnica.

[«



Modulos del Sistema CIM de Siemens

Planificacion __Asistida _por Computadora o CAP
(""Computer Aided Planning"), que representa el apoyo de
los sistemas informdticos en la planificacion de los
procesos y secuencias de trabajo, generacion de programas
de madgquinas control numérico (NC, DNC, RC, etc.), de
robots, equipos de medicion, en la eleccion de los medios
de produccion y en obtencion de los datos que permitan
controlar los recursos del CAM.

En sintesis, CAP denota la informatizacion aplicada a la
preparacion de planes y procesos de trabajo, para obtener
instrucciones de fabricacion de piezas y montajes.

=]

Modulos del Sistema CIM de Siemens

Manufactura _Asistida _por Computadora o CAM
("Computer Aided Manufacturing'). Esta consiste en
la asistencia de los sistemas informadticos, a nivel de
planta, en la adquisicion de datos, en la gestion y el
control de las instalaciones de proceso, de los recursos
(equipos, servicios, transportes), del almacén, en la
supervision de las lineas, en el mantenimiento de
equipos, diagndstico, etc.

El modulo CAM se encuentra en el ambito operativo y
logistico de una empresa, abarcando los niveles de:
proceso, control de proceso, direccion de proceso y
direccion de produccion.

[«



| Modulos del Sistema CIM de Siemens |I

Calidad Asistida por Computadora o0 CAQ ("'Computer
Aided Quality") Abarca todas las funciones que aseguren
y mantengan la calidad del producto.

Involucra especificamente la determinacion de las
caracteristicas de calidad, la preparacion de los procesos
de verificacion, programas de ensayo y determinacion de
valores de control, asi como la planificacion de los
programas, supervision y verificacion.

Asimismo, incluye la realizacion de estudios estadisticos y
la generacion de documentacion

| Representacion de Funciones e Interfaces |I
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Simbolos utilizados en los grdficos que representan el
intercambio de informacion

Ambito interno (por ejemplo, CAD, CAP,..)

Ambito externo (por ejemplo, Proveedor, Cliente)

Ambito funcional considerado o bajo analisis

w Ambito que se comunica con el ambito funcional bajo estudio
[

——  Flujo de informacion, con indicacion de sentido

Acceso de datos (lectura y/o escritura)

Conservacion descentralizada de datos (local al ambito funcional)

Base de datos central (para datos maestros o compartidos por varias
secciones)

i

| PPC: Funciones e Interfaces |I
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PPC: Estructura Interna
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Clasificacion de los datos en el sistema CIM de
Siemens

* Datos Maestros: Definen atributos o caracteristicas de las
entidades del dominio (Personal, medios de produccion,
productos, etc.) que persisten en el tiempo. Es usual que
se almacenen en un sistema centralizado comun de
gestion de datos.

* Datos _de Movimiento: Se refieren a elementos del
dominio cuyos atributos o caracteristicas estan variando
continuamente.

* Datos Estructurales: Describen las interrelaciones en los
diferentes elementos del dominio (Por ejemplo,
herramientas que pueden emplear los equipos, personas
que pueden asignarse a los distintos puestos de trabajo,
etc.)

Tipo de Datos basicos Datos de movimiento
datos
Referencia de Datos maestros Datos estructurales
los datos
Personal Nombre, Centros de costos/ Tiempo liquidado,
damicilic, puestos de trabajo tiempo fuera de horario
fecha de nacimiente, en los gue puede tiempo de presencia.
clasificacion fiscal, emplearse a esta
cualificacion. persona
Medios de Numero de maquina, Herramientas que Nivel de aprovechamiento,
produccion denominacion, pueden necesitarse, situacion de amortizacion,
caractaristicas de dispositivos.
rendimiento,
Indicaciones sobre .
equipamiento, Ejemplos de
centro de costos,
puesto de costos.
o
Producta Numero de pieza, Correspondencia entre Existencias, tlpOS de datos
denominacion, piezas y subconjunios | cantidades vendidas
forma de acopio, respecto al producto.
exislencias minimas,
precio de facturacion.
Pedido, Numero de la orden de Ordenes de trabajo Seguimiento de la orden
orden de trabajo trabajo, parciales, de trabajo,
cliente, pedidos costes producidos
responsable,
plazo.




Acceso a datos maestros por parte de las distintas dreas
funcionales del sistema CIM de Siemens
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Contenido de las interfaces de informacion entre las

distintas areas funcionales del sistema CIM
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Contenido de las interfaces de informacion entre las

distintas dareas funcionales del sistema CIM (Cont.)
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El concepto CIM no es general y debe adaptarse a las
particularidades de cada empresa

Aumenta de fa dispon-
balidad de sisternas

Nivel de formagion

[Reduccion de la redundancia
da datoe Parsonal ]
| Lanz mas rapido de pmductos} Capacidad gcongmica l
‘ Aumento de fa Hexibidad l Histonal informatico I
| Mayor transparencia de cosies | Maguinaria ]
| Procupc;ailzﬁggfricos { Mejara del lujo de materiales Tecnologia |
Pr e I =
l educios compisjos l P —— | Estructura de la produccion 1
1 Pracios bajos | Majora de la continuldad de |a ‘ Organizazion de la empresa |
| Alia caiidad de los productos Ll Tamano de la empresa |
H I Redussidh plazes de labricacidn | A
y
| Plazos de enirega breves [ Aeduccién de los inmovilizados | Aluctura 8 ianies |
I Cumplimignto de plazos | Increments da ia groductividad l i l
Exigencias de marcado Factores espacificos de la empresa
e : Objstivos thcnicos y econdmicos
(condiciones marginales axternas] (condicionps-marginates inlsmas

Factores que influyen en el concepto CIM especifico para cada empresa

Distintas caracteristicas de los productos
manufacturados

Numero de
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{ |
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| Distintas caracteristicas de los medios de produccion I

Clase de Fabricacion | Procesa [ Mist ] Fl i
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r 3 - bl L ]

Modelo de E
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L Estructuracion Origntada Qrganizacion l

Qrganizacién funcional al producto por matriz

| Distintas caracteristicas de la empresa I
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| Distintas caracteristicas de los centros de produccion I

| Productos Productos i
Esfpecl[f!co 5 | estandarcon ff estandar sin {
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