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Introduccion de Contabilidad Metalurgica

« La Industria Minera ha usado tradicionalmente la practica de Registro de
Entrada y Registro de Salida para la contabilidad de la produccion.

* Esto ha dado como resultado que se informen “discrepancias”
significativas debido a varios factores relacionados con la medicion de
los flujos de material (por ejemplo, inexactitudes de los instrumentos,
muestreos y errores de analisis).

« Se ha invertido mucho esfuerzo y dinero en los ultimos 20 afios para
reducir las discrepancias informadas a niveles aceptables con pistas de
auditoria para verificar los valores informados.
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Tipico Sistema de Registro de Entrada y

Registro de Salida de la Empresa

Cadena de Abastecimiento Completa
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Tipico Sistema de Registro de Entrada y

Registro de Salida de la Emp

Fresa
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Errores en la Contabilidad y los Sistemas de
Medicion

Error fijo con tolerancia de 5%
Tendencia a cambiar con el tiempo
Necesita calibracion frecuente

Medicion

Muestra

YA VA

Analizar

Error grande abierto a interpretacion y
por imprecisiones de personas e
instrumentos de muestreo con
tolerancia de 7%

Los resultados pueden variar
dependiendo de las personas y de los
procesos seguidos

Necesita calibracion frecuente y
gestion automatizada de flujo de
trabajo del proceso

Error mas grande abierto a
interpretacion y técnicas usadas con
tolerancia de 15%

Los resultados pueden variar
dependiendo de las personas y de los
procesos seguidos

Necesita ajuste frecuente y gestion
automatizada de flujo de trabajo del
proceso
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Ejemplo de Errores Acumulados en una

Cadena de Logistica Completa
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Estos errores acumulados en la cadena de abastecimiento completa causan
una vision distorsionada de la realidad, lo que hace que la contabilidad
exacta seaimposible, con el efecto de errores de contabilidad mayores, por

sobre o por debajo de la produccion estimada
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Solucidon de Rockwell Automation

Hivel 5§ ) C Finanzas Globales Corporaivas

_— ) C Contabiidad Metalirgica

Wivel 3 ) ( Balance de Masa & Gesiin de Produccion

Hivel 3 _) C Informacion Prediciva del Modelo y Validacion

Hivel 3 ) [ Validacion de los Dalos de Medicion de Punio en Tiempo Real & Conirol de Gesidn de Cambio
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Informacion Amplia y Escalable Requerida
por la Empresa
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La Soluciéon Completa

ERP
(SAP CO, MM, PPPI, Workflow)

)

Production Accounting and Enterprise Wide Operational Dashboard

Model Predictive Information and Validation

Material Tracking and Tracing over complete logistics chain

Point of Data Validation and Change Control

A A 7
O U U

LIMS Weighbridges Control Control Control Control Control
System System System System System

Flow Flow Flow Crane Scales Load Cells

Sample Scale
RFID Readers

Analysis Barcode
Readers

Wieghtometer Wieghtometer Wieghtometer
Density Density Density
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Integracion Empresarial & Gestion del
Middleware
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Contabilidad de Produccion y Panel de
Control Corporativo

C

ERP
(SAP CO, MM, PPPI, Workflow)

Production Accounting and Enterprise Wide Operational Dashboard

Model Predictive Information and Validation

Material Tracking and Tracing over complete logistics chain

.
C
.
.

Point of Data Validation and Change Control

LIMS Weighbridges Control Control Control Control Control
System System System System System

Sample Scale
Analysis Barcode
Readers

Flow Flow Flow Crane Scales Load Cells
Wieghtometer Wieghtometer Wieghtometer RFID Readers
Density Density Density
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Inteligencia Comercial

 Soluciones de Inteligencia Comercial

Las soluciones de IC (Inteligencia Comercial)
hoy en dia permiten que muchas companias
integren datos a través de diferentes sistemas
comerciales, para apoyar latoma de
decisiones sdlida en ambientes de no
fabricacion. Estas soluciones de inteligencia
comercial incluyen:

Herramientas ETL (Extraer, Transformar,
Cargar) para extraer los datos de los sistemas
remotos ya sea en modo por lotes o en linea,
y transformar, limpiar y cargar los datos segun
sea necesario.

Un Modelo de datos para proporcionar una
vision integrada y consistente de los datos
que estan disponibles, resumiendo los
detalles concretos de donde vienen los datos
y donde estan almacenados.

Servicios de analisis para agregar resumen y
correlacionar los datos.

Visualizacion de datos, tableros de mando,
herramientas de generacion de informes y
portales para hacer que los datos sean
facilmente accesibles y comprensibles,
presentando datos ricos en contexto en un
formato atractivo visualmente, destacando
tendencias y excepciones.

HMI/DCS

ERP

Historians ‘ Maintenance

"*m .

Asset Management

Laboratory
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Contabilidad de Produccién

Ore UG
H Source 6 Sludge
. Example Gold Mine
Mlﬂcom Daily Production Summary
Ore Jugae2007
Source 1 P .
Last LTI Date: 31/03/2006  Days Without LT 439 fg/b Mincom Weekly Production Report
Last MVA Date:  31/03/2008 Days without MVA: 435
Week Start Date: Thursday, June 07, 2007
. Dail 10-Jun-07 . : 3
‘ Production ltem Tarl '_.;t 35: Week End Date: Wednesday, June 13, 2007
Mi 9 Week uTD
o I-fPIant Wet Tonnes Crushed wit 17,528 27,858 Parameter UOM Actual Target Actual Target
Erformance | cryshing Rate withr 1,254 Production
Wet Tonnesz Milled 1 17,529 21,194 Ozs shipped| oz 4,763 8,846 ~ Flow * Densty - Shift
Dry Tennes Milled t 17,2668 20,878 Ozs Recovered| oz 4,140 4287 8,482 7,962 Assay - Day
M; Miling Rate tihr 812 870 Recovery| % 725 80.5 759 80.5
Scats Crushed t 4745 Crushing
Tonnes Crushed| wt 178,886 122,705 354,713 227 881
Wil Feed Grade it 1.37 118 L
Milling
%S 1.04 ]
Tonnes Milled| t 127,403 120,865 249 570 224 463 C:rbzn
ee
Final Tail Grade git 0.27 0.40 Milling Rate| t/hr 870 812 882 812
Mi Gold To Tailngs g 4808 | 8408 Feed Grade| gft 1.39 1.37 139 137
Recovered Gold 0z 612 523 Tail Grade| g/t 0.38 0.27 0.34 027
g 19,045 16,258 Gravity
Plant Recovery % 80.5 659 Recovery| % 27 38
Ro Shipped Gold oz 620 Ozs Recovered| oz 156 387
Autor g 21185 Leaching E_l::;e
' Recovery| % 69.8 725
Crushing Run Hours hr 22 Ozs Recoverad| oz 3,984 8.096
Utilization % 928 Crusher
L o
Availabilty 5, 100.0 Utilisation| % 85.9 89.0 P >
Availability| % 99.3 99.0
- Milling Run Hours hr 21.3 24.0 Crushing Rate | wt/hr 1.240 1.278 s
pent Eluate
Utilizaticn Y 288 100.0 SAG Mill i :
Avaiability * 14 1000 Utiisation| % 87.2 88.6 90.7 83.6 et
C on tab | Cyclone Overfiow p30 | ym 134 Availaiity| % | 958 914 938 914 s
Gravity Concentrator Run Hours | hr 24.0 Milling Rate/| t/hr 870 812 882 812 Lab Samples
Concentrator
Utilization % 100.0 L
Utilisation| % 63.8 76.0
Availability % 100.0 Availability| % 87.3 88.2

B Contabilidad Secundaria



Informacion y Validacion por Modelo
Predictivo

4

ERP
(SAP CO, MM, PPPI, Workflow)

Production Accounting and Enterprise Wide Operational Dashboard

Model Predictive Information and Validation

Material Tracking and Tracing over complete logistics chain

.
.
.
.

Point of Data Validation and Change Control

. O @ O

LIMS Weighbridges Control Control Control Control Control
System System System System System

Sample
Analysis

Scale
Barcode
Readers

Flow Flow Flow
Wieghtometer Wieghtometer Wieghtometer
Density Density Density
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Crane Scales Load Cells
RFID Readers
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Excepciones del Balance

tiadel Input a000 4500 4300 &00 300 a0 15
hodel Output 4500 4300 42200 00 ] 15 14
Yield Sa0 S50 977 kOO 167 300 933
Input = 4500 4300 3200 00 al 15
Dutput 4500 4300 4200 300 a0 15 14
BOOC
s000 &
4000 \ —— Model Input
2000 —m— Model DUtpUt
\\ Yield
2000 \ I \ Input
] T L —f— — ¥
( 1 4 \_K 7 i
-1000
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Las muestras o0 mediciones actuales

necesitan ser yalid_adas contra un
Modelo de validacion

Los datos de resolucion
suficientemente alta se deberian
mantener en un formato relacional
para buscar la causa primordial

Se deberian manejar acciones
correctivas
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Plataforma de Software Pavilion8®

« EXperiencia

PAV‘I_IONS' personalizada del

usuario
VISUALIZE

y  Poderoso motor
analitico del Modelo
Incorporado

JLIVHOIALNI
JZATVNY
TOHLNOD
HOLlINOW
3SNOH3IHVYM

e Arquitectura de
; servicios Web que
usan estandares
MODEL ablertos

ANALYTIC ENGINE
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¢Qué es Informacion del Modelo Predictivo?

Mediciones (CV) \

ww

“posicion”

retroalimentacion y un Modelo dinamico,

predictivo para implementar informacion

y validacion del “Programa Para las o o
Proximas Semanas” * 0

®
a
| |
. . . | |
Combine las mediciones de -
N
N
4
4

Manipulado (MV) *

_

“Direccion”
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Los Modelos Representan el ““Conocimiento”

“Un Modelo explica o emula el
comportamiento de un proceso ...

monomero
> indice de fusion
modificador s . > ... usando una
> Y=aur+ta,u . .,
catalizador tauta, | densidad representacion
) N "
computacional

Un Modelo brinda capacidad predictiva mediante un “experimento computacional”...

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.

18



Punto de Validacion de Datos y
Cambios

Control de

ERP
(SAP CO, MM, PPPI, Workflow)

Production Accounting and Enterprise Wide Operational Dashboard

Model Predictive Information and Validation

Material Tracking and Tracing over complete logistics chain

C N )

) O O

[ Point of Data Validation and Change Control

)

Sample
Analysis

Scale Flow Flow Flow
Barcode Wieghtometer Wieghtometer Wieghtometer
Readers Density Density Density
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Crane Scales Load Cells
RFID Readers
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Sistema de Validacidon de Sensores

No
>
» A
Predictions 1 |
W olerance
Sensor *Yes
Models Alarms
TxFy--- R Data —H-Tl'

Raw Values Reconciliation

Validated
Sensor
Buffer

Sensor Validation System
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Solucion FactoryTalk AssetCentre Hoy y en el

Futuro
—

| Tercero Adicional

o Recuperacion de Desastres para
Siemens S5/S7

Configuracion del Dispositivo
__ del Proceso

[ ]
[ ]
[ ]
[ ]

Numero de Activos

Incluye 10 Activos

Bl  Servidor FactoryTalk® AssetCentre

Nucleo del
-
Sistema
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Modulo - CAPA (Administrador de Medidas
Correctivas

* Investigar y corregir los problemas de
calidad, evitar la recurrencia

— Flujos de trabajo configurables

— Rastreo y seguimiento para encaminar
la causa

— Crear medidas correctivas y encaminar

— Asegurar el cumplimiento de 21 CFR
Parte 11

* Control de Manejo del Reclamo
— Resolucion expedita

— Reducir el riesgo de incumplimiento con
la FDA 'y QSR

— Facilitar las respuestas precisas y
rapidas para los clientes en los
problemas de todos los productos

— Flujo de trabajo para eventos que se
deben comunicar.
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Seguimiento y Trazabilidad de Materiales
sobre la cadena logistica completa

ERP
(SAP CO, MM, PPPI, Workflow)

Production Accounting and Enterprise Wide Operational Dashboard

Model Predictive Information and Validation

Material Tracking and Tracing over complete logistics chain

Point of Data Validation and Change Control

D @R ) M
o U O Y

LIMS Weighbridges Control Control Control Control Control
System System System System System
Sample Scale Flow Flow Flow Crane Scales Load Cells
Analysis Barcode Wieghtometer Wieghtometer Wieghtometer RFID Readers
Readers Density Density Density
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Arquitectura de Datos de FactoryTalk
ProductionCentre

LINEN

PRODUCTION
DATABASE

0DS DATAMART

el
\

i
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PRODUCTION 00§ DATAMART
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LINE2
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PRODUCTION
DATABASE
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PRODUCTION 0D$ DATAMART
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N. AMERICA
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KNOWLEDGE REPORTING

Cada planta mantiene sus
propios datos con informes
locales.

Los datos consolidados de la
empresa mantienen la ID de la
planta.

Fabricar en una planta y reparar
la misma unidad en otra.

Informar a nivel de planta o
empresa, 0 ambos.

Balance de cargas y soporte de
agrupacion mediante el servidor
de aplicacion en cada planta.
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Stockpile Management

Management Dashboard - [Mine Trak2? Base Metal Demo] - [Owverview]

File  Wiew ‘Window Help
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#Batch [D# = 15

#Density# = 2.3

#Quantity# = 15,000.00 #Tonnes#
#Transaction Date# = 11072007 13:13:04
ZhAgez = 8.9 #Days=

#Product# = SFD

#Quality #:
Al203 2,10 %
Fe 65,90 %
H20 4,35 %
Mn 0.83 %
P0.07 %
PPC 2.74 %
Si02 3,90 %

~

& =Finds
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Comprendiendo el Riesgo
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El Reporte Caos (1995)

El Reporte Caos es la primera encuesta hecha por el Grupo Standish. Este reporte en el estudio clave para la falla de un
proyecto de TI. Es citado por todos quienes escriben un paper o hacen una presentacion en que se hace una referencia al
fracaso de un proyecto de TI.

Alcande del Estudio

Quienes respondieron a la encuesta del Grupo Standish fueron gerentes ejecutivos de TI. La muestra incluye compaiiias
grandes, medianas y pequefias en los principales segmentos industriales: banca, seguros, manufactura, ventas al detalle,
venta al por mayor, salud, seguros, servicios, y organizaciones locales, estatales y federales. El total de la muestra
encuestada fue de 365 participante, representando 8,380 aplicaciones. Adicionalmente, el Grupo Standish Group condujo
focus groups y entrevistas personales para proveer un contexto cualitativo para los resultados de la encuesta.

Hallazgos Clave

La investigacion del Grupo Standish muestra que un impactante 31.1% de los proyectos deben ser cancelados antes
que esten aun terminados. Andlisis posteriores indican que el 52.7% de los proyectos costaran un 189% de su
estimacion original. El costo de estas fallas y excesos son s6lo la punta del proverbial iceberg. El costo de oportunidad
perdido nos se pueden medir, pero pueden ser faciimente en el orden de trillones de ddlares sélo en los Estados Unidos.

Basado en esta investigacion, el Grupo Standish estima que en 1995 la compafiias y agencias gubernamentales
estadounidenses gastaron $81 billones en proyectos de software cancelados. Estas mismas organizaciones pagaron un
adicionalmente $59 billones por proyectos de software que fueron completados, pero que excedieron las estimaciones de
tiempo. El grupo Standish estima que casi 80,000 fueron cancelados en 1995. El riesgo es siempre un factor cuando se
empujan cambios tecnoldgicos, pero muchos de estos proyectos fueron en cosa triviales, tales como base de datos de
licencias de conducir, un nuevo paquete e contabilidad o un sistema de ingreso de Ordenes.

Del lado del éxito, en promedio solo el 16.2% de los proyectos de software son finalizados en tiempo y en el
presupuesto. El las grandes empresas las noticias son aun peores: solo el 9% de sus proyectos terminan en tiempo y
presupuesto. Y aln cuando esos proyectos se completan, muchos no son mas que simples sombras de lo requerimientos
especificados originalmente. Los proyectos completados por las grandes companias estadounidenses tienen solo
approximadamente el 42% de las caracteristicas y funciones propuestas originalmente. Las compaiiias menores los
hacen mucho mejor. Un total del 78.4% de sus proyectos de software culminan con al menos el 74.2% de sus
caracteristicas y funciones originales.

Estos datos pueden parecer descorazonador, y de hecho lo son. EI 48% de los ejecutivos de Tl en la investigacion sienten
que hay mas fallas ahora que cinco afos atras.
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Y mas ...

Las estadisticas presentadas aca convergen en establecer que:
« Hay mas probabilidades que un proyecto de Tl falle a que sea exitoso

Cerca de 1 de cada 5 proyectos de Tl es probable que provea completa
satisfaccion

 Mientras mas grande el proyecto, mas probable que falle
* Esto lleva a una serie de preguntas:

* Preguntas:

« ¢Puede una organizacion ser mejor sin enfrentar proyectos de TI?
* ¢ Se obtiene el compromiso de la gerencia que amerita el proyecto?
e ¢ Qué incrementara las posibilidades de éxito?

* ¢ Qué aspectos de mi proyecto se relaciona con aquellos de la lista de
bajas?

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 28



;Como Desarrolla Rockwell Automation las
Soluciones para nuestros clientes?

Personas &
Cultura

Convergencia Exitosa = Innovacion

Copyright © 2007 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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Desarrollo de Proyectos

Project Management

Assessment and Solution Planificacion Test and Deployment and

Planning Design Support

Calificacién de

Documentos uction
ess Assessment

Control de Cambios

®Design and revig
User Requiremen

®Implementation apping, applig
Workshop gn mapping

® Interviews & Detailed chnical Desig
Factory Walk-through

® Resource / Plan

ication and Integra
ion

® Software rollout

® Test Plan Creation \r Acceptance t ® Post Deployment

Yg and execut Support
ng Planning

® Unit testing
® System level testing

Developme

® Functiona : Calificacion de

Review Reporte de Cierre Instalacion
Deliverables

*User Requirement esign Documen ® Tested Appli n ® Final “As Built”

Specification Document Control Solution Documentation

® High Level Project ® Trainad ® User System

Plan Acceptance

° Project Strategy Cal|f|caC|ér1 de CallflcaC|én Document

Document Desempeiio Operacional * Production

Environment

=4
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MAP - una serie de pasos de valor agregado para
asegurar el valor del negocio en proyectos

EvaIuamo;n Inicial — Benchmarks de la Industria

.y gesarrollo de Valor — Experiencia de RA

| Especificaciones
de Proyecto

Diseno del
Sistema

_Descubrir |l Estrategia |

s Y i FEEEEEEEEEEEEEE TR

D mplementar &} — ;
|senar antener
Valldar :
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Un caso exitoso: Lonmin
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GRACIAS
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