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Introducción de Contabilidad Metalúrgica

• La Industria Minera ha usado tradicionalmente la práctica de Registro de 
Entrada y Registro de Salida para la contabilidad de la producción.  

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

• Se ha invertido mucho esfuerzo y dinero en los últimos 20 años para 
reducir las discrepancias informadas a niveles aceptables con pistas de 
auditoria para verificar los valores informados.
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Típico Sistema de Registro de Entrada y 
Registro de Salida de la Empresa
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Típico Sistema de Registro de Entrada y 
Registro de Salida de la Empresa
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Errores en la Contabilidad y los Sistemas de 
Medición

1. Error fijo con tolerancia de 5%
2. Tendencia a cambiar con el tiempo
3. Necesita calibración frecuente

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

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

3. Necesita calibración frecuente y 
gestión automatizada de flujo de 
trabajo del proceso

1. Error más grande abierto a 
interpretación y técnicas usadas con 
tolerancia de 15%

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

3. Necesita ajuste frecuente y gestión 
automatizada de flujo de trabajo del 
proceso
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Ejemplo de Errores Acumulados en una 
Cadena de Logística Completa
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Estos errores acumulados en la cadena de abastecimiento completa causan 
una visión distorsionada de la realidad, lo que hace que la contabilidad 
exacta  sea imposible, con el efecto de errores de contabilidad mayores, por 
sobre o por debajo de la producción estimada
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Solución de Rockwell Automation
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Información Amplia  y Escalable Requerida 
por la Empresa
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La Solución Completa
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Integración Empresarial & Gestión del 
Middleware
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Contabilidad de Producción y Panel de 
Control Corporativo
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Inteligencia Comercial

• Soluciones de Inteligencia Comercial
– Las soluciones de IC (Inteligencia Comercial) 

hoy en día permiten que muchas compañías 
integren datos a través de diferentes sistemas 
comerciales, para apoyar  la toma de 
decisiones sólida en ambientes de no 
fabricación.  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 línea, 
y transformar, limpiar y cargar los datos según 
sea necesario. 

– Un Modelo de datos para proporcionar una 
visión integrada y consistente de los datos 
que están disponibles, resumiendo los 
detalles concretos de dónde vienen los datos 
y dónde están almacenados. 

– Servicios de análisis para agregar resumen y 
correlacionar los datos. 

– Visualización de datos, tableros de mando, 
herramientas de generación de informes y 
portales para hacer que los datos sean 
fácilmente accesibles y comprensibles, 
presentando datos ricos en contexto en un 
formato atractivo visualmente, destacando 
tendencias y excepciones. 
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Contabilidad de Producción
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Información y Validación por Modelo 
Predictivo
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Excepciones del Balance

1. Las muestras o mediciones actuales 
necesitan ser validadas contra un 
Modelo de validación

2. Los datos de resolución 
suficientemente alta se deberían 
mantener en un formato relacional 
para buscar la causa primordial

3. Se deberían manejar acciones 
correctivas
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Plataforma de Software Pavilion8®

• Experiencia 
personalizada del 
usuario

• Poderoso motor 
analítico del Modelo 
incorporado

• Arquitectura de 
servicios Web que 
usan estándares 
abiertos  
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¿Qué es Información del Modelo Predictivo?

Combine las mediciones de 
retroalimentación y un Modelo dinámico, 
predictivo para implementar información 
y validación del “Programa Para las 
Próximas Semanas”

Manipulado (MV)

“Dirección”

Mediciones (CV)

“posición”
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Los Modelos Representan el “Conocimiento"

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

… usando una 
representación 
computacional”

y = a3 u3 + a2 u2

+ a1 u + a0

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

monómero 

modificador

catalizador

índice de fusión

densidad
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Punto de Validación de Datos y Control de 
Cambios
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Sistema de Validación de Sensores

20
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Solución FactoryTalk AssetCentre Hoy y en el 
Futuro 

Recuperación de Desastres para 
Rockwell Automation

Configuración del Dispositivo
del Proceso

$

Servidor FactoryTalk® AssetCentre

Tercero Adicional

Núcleo del 
Sistema

Futuro

Recuperación de Desastres para 
Robots Fanuc

Número de Activos

Incluye 10 ActivosIncluye 10 Activos

Recuperación de Desastres  para  
Robots Motoman

Opcional Activos

Recuperación de Desastres para 
Siemens S5/S7

Manejo de la Calibración
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Módulo – 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

– Resolución expedita 
– Reducir el riesgo de incumplimiento con 

la FDA y QSR
– Facilitar las respuestas precisas y 

rápidas para los clientes en  los 
problemas de todos los productos  

– Flujo de trabajo para eventos que se 
deben comunicar.

22
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Seguimiento y Trazabilidad de Materiales 
sobre la cadena logística completa
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N. AMERICAN. AMERICA

Arquitectura de Datos de FactoryTalk 
ProductionCentre

• 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, o ambos.

• Balance de cargas y soporte de 
agrupación mediante el servidor 
de aplicación en cada planta.

24
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Stockpile Management
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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 presentación 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 compañías 

grandes, medianas y pequeñas 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 investigación  del Grupo Standish muestra que un impactante 31.1% de los proyectos deben ser cancelados antes 

que estén aún terminados. Análisis posteriores indican que el 52.7% de los proyectos costarán un 189% de su 
estimación original. El costo de estas fallas y excesos son sólo la punta del proverbial iceberg. El costo de oportunidad 
perdido nos se pueden medir, pero pueden ser fácilmente en el orden de trillones de dólares sólo en los Estados Unidos. 

• Basado en esta investigación, el Grupo Standish estima que en 1995 la compañías 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 tecnológicos, 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 Órdenes.

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

• Estos datos pueden parecer descorazonador, y de hecho lo son. El 48% de los ejecutivos de TI en la investigación sienten 
que hay más fallas ahora que cinco años atrás. 
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Y más …

Las estadísticas presentadas acá convergen en establecer que:
• Hay más probabilidades que un proyecto de TI falle a que sea exitoso
• Cerca de 1 de cada 5 proyectos de TI es probable que provea completa 

satisfacción
• Mientras más grande el proyecto, más probable que falle
• Esto lleva a una serie de preguntas:

• Preguntas:
• ¿Puede una organización ser mejor sin enfrentar proyectos de TI? 
• ¿Se obtiene el compromiso de la gerencia que amerita el proyecto?
• ¿Qué incrementara las posibilidades de éxito? 
• ¿Qué aspectos de mi proyecto se relaciona con aquellos de la lista de 

bajas?
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Convergencia Exitosa = Innovación

Personas &
Cultura

Procesos e
Innovación

Tecnología

Convergencia

¿Cómo Desarrolla Rockwell Automation las 
Soluciones para nuestros clientes?
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Desarrollo de Proyectos

•  Production 
Readiness Assessment 
• Software rollout  
• Post Deployment 
Support 

 

•Design and review of 
User Requirement Spec  
•Implementation 
Workshop 
• Interviews & Detailed 
Factory Walk-through 
• Resource / Plan 
Development 
• Functional Design 
Review  

•Detailed design at task level 
•Screen design,  integration 
data mapping, application 
design mapping 
•Technical Design Reviews 

• Development of 
Application and Integration 
solution 
• Test Plan Creation 
• Unit testing 
• System level testing 

•  Test Planning 
• Test script creation and 
execution 
•  User Acceptance  Test 
Planning and execution 
• Training Planning 
• Training 

 

Deliverables

•User Requirement 
Specification  Document 
• High Level Project 
Plan 
• Project Strategy 
Document 

• Final Design Document 
•Interface Control 
Documents 
• Detailed Project Plan 
• Development 
Environment 
• Design Approval 

• Customized and 
Configured Applications 
Solution. 

 

• Tested Application    
Solution  
•  Trained users 
• “As built” Technical  
 Design Document 

• Final “As Built” 
Documentation 
• User System 
Acceptance 
Document 
• Production 
Environment 

 

Project Management 

Deployment and 
Support  

   Test and 
Train 

Development Solution
Design 

 Assessment and 
Planning 

Control de Cambios

Planificación

Calificación de 
Instalación

Calificación de
Documentos

Calificación 
Operacional

Calificación de 
Desempeño

Reporte de Cierre
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MAP – una serie de pasos de valor agregado para 
asegurar el valor del negocio en proyectos

MAP de 
Estrategia
MAP de 

Estrategia Define la Estrategia Define la Estrategia –– Vincula las              Vincula las              
Iniciativas de PlantaIniciativas de Planta

MAP de 
Diagnóstico

MAP de 
Diagnóstico EvaluaciEvaluacióón Inicial n Inicial –– BenchmarksBenchmarks de la Industriade la Industria

MAP de 
Valor

MAP de 
Valor Desarrollo de Valor Desarrollo de Valor –– Experiencia de RAExperiencia de RA

Especificaciones 
de Proyecto

Especificaciones 
de Proyecto

Diseño del 
Sistema…

DescubrirDescubrir EstrategiaEstrategia DiseñarDiseñar MantenerMantenerImplementar &
Validar

Implementar &
Validar



Un caso exitoso: Lonmin
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GRACIAS


