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Resumen

El objetivo de este trabajo fue implementar un sistema de monitoreo digitalizado en OSI (OSlIsoft)
para el control y visualizacion de variables criticas en la industria. El estudio incluyo el desarrollo
de un plan de trabajo con actividades como capacitaciones, reuniones y participacion en equipos
de proceso. Se utilizé el software Pl Builder y PI Management Tools para crear tags y registrar
plantillas en el servidor. Se construyeron pantallas de visualizacion en OSI, enfocadas en las
prioridades de la planta, utilizando herramientas como Pl Vision y Pl System Explorer,
configurando estados y comportamientos de los datos, generando alarmas visuales y notificaciones
por correo electrénico. Se empled una metodologia que involucré la colaboracidn con equipos de
procesos, produccion y mantenimiento, con reuniones semanales y revision fisica del sistema de
adhesivo. La implementacidon del sistema permitio un control mas efectivo de las variables criticas,
reduciendo el tiempo de recoleccion de datos y mejorando la toma de decisiones. Las pantallas de
visualizacién en OSI facilitaron la deteccion de desviaciones y anomalias en el proceso, junto con
las alarmas visuales y notificaciones que contribuyeron a una respuesta mas rapida ante posibles
problemas. En conclusion, la migracion hacia un sistema digitalizado de monitoreo ha demostrado
ser exitosa, reduciendo fallas, paradas de maquinas, consumo de materias primas y mejorando la
calidad del producto final.

Palabras clave: monitoreo digitalizado, OSI, variables criticas, pantallas de visualizacion,

alarmas visuales
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Abstract

The objective of this work was to implement a digitalized monitoring system in OSI (OSlsoft) for
the control and visualization of critical variables in the industry. The study included the
development of a work plan with activities such as training, meetings and participation in process
teams. Pl Builder and Pl Management Tools software were used to create tags and register
templates on the server. Visualization screens were built in OSI, focused on plant priorities, using
tools such as PI Vision and P1 System Explorer, configuring data status and behavior, generating
visual alarms and e-mail notifications. A methodology was employed that involved collaboration
with process, production and maintenance teams, with weekly meetings and physical review of the
adhesive system. The implementation of the system allowed for more effective control of critical
variables, reducing data collection time and improving decision making. The visualization screens
in OSI facilitated the detection of deviations and anomalies in the process, along with visual alarms
and notifications that contributed to a faster response to potential problems. In conclusion, the
migration to a digitized monitoring system has proven to be successful, reducing failures, machine
downtime, raw material consumption and improving the quality of the final product.

Key words: digitized monitoring, OSI, critical variables, display screens, visual alarms
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Introduccion

Digital Manufacturing hace parte de una apuesta de la compaiia Kimberly Clark por
mejorar sus eficiencias y procesos. La planta se encuentra en arranque y sostenibilidad de la
plataforma OSI, que contempla la automatizacion de la informacion de procesos, y el control de
estos a través de una conexion con los PLC de la maquina e interfaces que facilitan la visualizacion
de la informacion en pantallas para el usuario final.

Se daré uso a OSI por el equipo de operacion, técnicos e ingenieria para acordar un formato
de procesador de textos, con esto se busca reaccionar oportunamente a los eventos presentados en
la planta durante las horas de produccion y funcionamiento de las plantas, analizando el historial
del comportamiento de las diferentes variables criticas.

Durante los seis meses, se hara la consolidacion de la construccion total de las pantallas
con un enfogue en mejora de procesos (Comportamiento de adhesivos, materias primas, consumo

de energia, eficiencias de empaque y mejora en ciclo de vida de repuestos).
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1. Implementacion del proyecto OSI en la planta de produccion de Kimberly Clark.

1.1 Planteamiento del problema

Actualmente, en la empresa Kimberly Clark, se esta trabajando en la consolidacion total de
la construccion de pantallas en OSI. Este proceso se enfoca en mejorar los procesos relacionados
con el comportamiento de los adhesivos, las materias primas, el consumo de energia, las eficiencias
de empaque y la optimizacion del ciclo de vida de los repuestos. El objetivo es utilizar estas
pantallas por parte del equipo de operacidn, técnicos e ingenieria para obtener un historial detallado
de cada una de las variables criticas y generar eventos que notifiquen cuando alguna variable exceda
los limites establecidos para un funcionamiento 6ptimo.

Con base en esta informacion, se realizaran analisis del comportamiento de las maquinas y
se ajustaran las métricas para mejorar la eficiencia y reducir el consumo de materias primas. Este

enfoque permitird generar ahorros significativos para la planta de Tocancipa.

1.2 Justificacion

En Kimberly Clark, el equipo de mejora continua busca optimizar los procesos con el
objetivo de tomar decisiones mas acertadas. Con este propdsito, se tomo la decision de adquirir el
software OSISOFT para automatizar la informacion de los procesos. Este software ofrece
herramientas que facilitan la revision de los datos reales de las maquinas en cualquier dispositivo.
Ademas, permite mantener un historial completo de todos los datos, lo cual posibilita analizar el
comportamiento de las variables a lo largo del tiempo, registrando la fecha y hora exactas. También
ofrece la capacidad de realizar calculos que alivian la carga de procesamiento de los controladores,

asi como un sistema de eventos que permite enviar notificaciones a las personas involucradas en
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el proceso.

Antes de la adquisicion de OSISOFT, se llevaba a cabo un seguimiento periodico de las
variables criticas de calidad, mantenimiento y eléctricas. Este seguimiento era realizado por
operarios que se dirigian al médulo donde se encontraba el dispositivo medidor para completar los
formatos que registraban el historial de dichas variables, y luego los entregaban al area encargada.
Este proceso no permitia una accién inmediata ni la implementacién de un plan de accion para
corregir un comportamiento indeseado que afectara la produccion. Por esta razon, se decidid
adquirir una herramienta que facilitara el acceso rapido a la informacion de las méaquinas,
permitiendo que los equipos responsables pudieran llevar a cabo sus planes de accién ante una
falla. Ademas, se busca aumentar la productividad de las maquinas al monitorear el
comportamiento de todas las variables criticas, lo que ayuda a prever posibles fallas en la maquina
0 en el producto, asi como un sobreconsumo de materias primas. Esto conlleva beneficios
economicos al mejorar la vida Gtil de los instrumentos, aumentar la cantidad de productos

fabricados y reducir el consumo de materias primas.

1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo general.
Automatizar el control de procesos a traves de OSI, mediante el mapeo de variables a través

de PLC y dispositivos electrénicos.
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1.3.2 Objetivos especificos
e Realizar el sistema de tags y Pl Points para el mapeo de variables en OSI segun las
necesidades de los equipos de procesos, produccion y mantenimiento en la atencion a
problemas técnicos.
e Construir pantallas de visualizacion en OSI basado en las prioridades de la planta.
e Realizar seguimiento del uso de las pantallas OSI por operarios, técnicos de mantenimiento,

ingenieros y equipo de liderazgo para comprobar la conformidad del usuario con las mismas.

1.4 Resefia de la empresa
El nombre de la empresa donde realizaré mis practicas empresariales es Kimberly Clark

Colpapel S.A.

1.4.1 Vision

Lideramos el mundo en productos esenciales para una vida mejor. Somos mas que un
fabricante de productos.

Desde 1872, hemos tenido la vision a futuro de encontrar nuevas formas de mejorar las
vidas. De la creacién de nuevas categorias al inicio de nuevas conversaciones, innovamos
constantemente nuestros productos y nuestras practicas para atender y satisfacer las necesidades
en cambio constante de las personas con las que nos involucramos en todas las etapas.

Cada dia, en todo el mundo, nos dedicamos a motivarnos mutuamente y ayudar a las
personas a experimentar mas de lo que les resulta importante.

Es por esa razon que reunimos a personas que piensan diferente para liderar el mundo en

lo esencial para una vida mejor.
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1.4.2 Mision
Mejorar la calidad de vida de todas las personas, mediante la fabricacion, distribucion y
comercializacion de productos indispensables para la higiene y el cuidado personal y familiar,

dentro y fuera del hogar.

1.4.3 Tipo de Actividad, Cobertura, Producto (s) o Servicio (s)
La empresa Kimberly Clark fabrica, distribuye y comercializa producto para la higiene, el
cuidado personal y familiar, también tiene una linea de productos profesional. A continuacion, se

va a mencionar mas a detalle los productos que manejan:

e Cuidado para adultos: Depend, Poise y Plenitud.

e Cuidado para bebés y nifios: Huggies, Pull-Ups, GoddNites, DryNites, Little Swimmers,
KleenBebé, Green Finger.

e Cuidado Femenino: U by Kotex, Kotex, Kotex White, Kotex Anydays, Kotex GoodFeel,
Intimus, Camelia.

e Cuidado para la Familia: Kleenex, Andrex, Hakle, Cottonelle, Scotetex, Page, Neve,
Petalo, Wondersoft, Tela, Scott, Viva.

o Kimberly-Clark Professional: Kleenex, Scott, WypAll, Kimtech, KleenGuard.

La planta Tocancipa se encarga de la fabricacion, distribucion y comercializacion de Kotex
y Huggies. Adjunto imagen de la distribucion organizacional de la empresa. Mi jefa inmediata es

Ingrid Chacon Jimenez, lider de digital manufacturing.



IMPLEMENTACION OSI: CONTROL DE PRODUCCION.

Figura 1. Distribucion gerencial de Kimberly Clark
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2. Marco referencial
2.1 Marco conceptual
1. Digital Manufacturing. Consiste en integrar todo lo relacionado con procesos, fabricacion
y productos en sistemas informaticos que nos permiten mejorar la productividad,
planificacion de procesos y la calidad de los productos finales. Esto debido a que nos
permite visualizar en todo momento los cambios que se tenga de la informacion de la planta

y de esta manera mejorar la calidad en la toma de decisiones. [1][2]

2. Sistema SCADA. Los sistemas SCADA (Supervisory Control And Data Acquisition) nos
permiten monitorear los datos del proceso por medio de una interfaz, aqui se pueden

habilitar permisos que dan acceso para controlar el proceso. [3]

3. PLC. (Control Ldgico Programable) es una computadora industrial que se utiliza para la
automatizacion de procesos, con estos podremos controlar maguinaria de una fabrica. Los
PLC se pueden adaptar a las necesidades de la empresa ya que disponen una gran variedad

de mddulos para aumentar sus entradas, salidas y comunicaciones con otros dispositivos.

[41[5]

3. Plan de trabajo

Tabla 1. Plan de trabajo de la practica empresarial

Objetivos especificos Evaluacion de objetivos Actividades realizadas
1. Realizar el sistema de Se asiste a capacitaciones para
tags y Pl Points para el entender el funcionamiento de los
mapeo de variables en maodulos de las maquinas, las

OSI segun las necesidades Participar en capacitaciones diferentes etapas del proceso para
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de los equipos de
procesos, produccion 'y
mantenimiento en la
atencion a problemas
técnicos.

la creacion de PADS, LINERS Y
DIAPERS, los dispositivos
encargados de la transmision de
datos y la funcidn de las areas
encargadas en la planta.

Agendar espacios para comunicar
las necesidades

Se desarrollan reuniones
semanales en las cuales se informa
sobre los diferentes puntos a
solucionar, buscando de forma
conjunta abordar el problema.

Capacitacion OSI

Se asiste a capacitaciones para
explicar el manejo y las diferentes
funciones que tiene cada software,
se explicé PI BUILDER, y PI
MANAGMENT TOOLS, en cada
capacitacion se asignaba una
maquina virtual para realizar las
actividades propuestas.

Participacion en equipo de
procesos

Se hace el acompafiamiento al
equipo de proceso el cual explica
las diferentes etapas del proceso,
que tipo de equipos manejan para
el procedimiento, la informacién
importante para la toma de
decisiones, y las variables criticas
que se manejan durante el proceso

Uso de Software Pl
MANAGEMENT TOOLS Y PI
BUILDER

Se hace uso de PI BUILDER en
Excel, el cual se crea una plantilla
para la creacion de los tags,
ingresando los parametros
representativos de esta variable en
la conexion del PLC y OSl, luego
con ayuda de Pl MANAGEMENT
TOOLS, se revisa si la plantilla fue
creada correctamente y queda
registrada en el servidor para
posteriormente hacer uso de esta.

Agendar espacios para
identificacion de variables criticas
en la toma de decisiones

Se realizan reuniones semanales
para hacer retroalimentacion de las
variables creadas, con el fin de
identificar nuevas que variables
que puedan ayudar en la solucién
de problemas y automatizar el
proceso de la toma de datos,
debido a que se crean las variables
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de tal manera que se genere un
historico de estos.

Capacitacion OSI

Se asiste a capacitaciones para
explicar el manejo y las diferentes
funciones que tiene cada software,
se explicd Pl VISION y PI
SYSTEM EXPLORER, en cada
capacitacion se asignaba una
maquina virtual para realizar las
actividades propuestas.

2. Construir pantallas de
visualizacion en  OSI
basado en las prioridades
de la planta.

Uso de Software PI SYSTEM
EXPLORER Y PI VISION

Se crea la estructura de datos en el
servidor para posteriormente hacer
uso de estos en una interfaz
gréafica, cada dato tiene sus
diferentes caracteristica y
jerarquia, en la cual se pueden
asignar objetivos para alarmas
visuales y notificaciones a correo
electronicos personales.

Agendar reuniones para identificar
las necesidades de los diferentes
equipos de involucrados en el

proceso

Se realizan reuniones semanales
para hacer retroalimentacion de las
pantallas, con esto se busca
verificar la utilidad de la
informacion mostrada, recibir
sugerencias para la muestra de
datos y afiadir informacion que se
considere importante en el proceso
y en la toma de decisiones.

3. Realizar seguimiento

del uso de las pantallas del proceso

Involucrar en la implementacion

Estar presente en planta para asistir
en la interpretacion de las pantallas
y resolver dudas sobre la
organizacion de la informacion, de
esta manera promover su uso para
la toma de cualquier decision.

OSI por operarios,
técnicos de
mantenimiento,
ingenieros y equipo de
liderazgo para
comprobar la

conformidad del usuario . .
Realizar reuniones

Agendar reuniones para comprobar
la conformidad con las pantallas y
si estan cumpliendo su funcion de
automatizar la informacion y
presentar los datos de manera que
se pueda interpretar el
comportamiento de las maquinas.

con las mismas.

Acompafiamiento en resolucion de

problemas

Realizar acompafiamiento en las
paradas de planta, para orientacion
en la busqueda de informacion
requerida e identificacion del
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origen del problema para una
posterior toma de decisiones, esto
con el fin de promover el uso de
las diferentes pantallas para
relacionar la informacion con el
comportamiento.

3.1 Desarrollo plan de trabajo

A continuacion, se explica detalladamente lo realizado en cada uno de los indices.

3.1.1 Realizar el sistema de tags y Pl Points para el mapeo de variables en OSI segun las
necesidades de los equipos de procesos, produccion y mantenimiento en la atencion a problemas

técnicos.

1. Participar en Capacitaciones. Se asiste a capacitaciones orientadas a exponer el
funcionamiento de los mddulos de las maquinas, las diferentes etapas del proceso para la
creacion de PADS, LINERS Y DIAPERS, los dispositivos encargados de la transmision

de datos y la funcidn de las areas encargadas en la planta.

2. Agendar espacios para comunicar las necesidades. Se desarrollan reuniones semanales en
las cuales se informa sobre los diferentes puntos a solucionar, buscando de forma conjunta

abordar el problema.

3. Participacion en equipo de procesos. Se hace el acompafiamiento al equipo de proceso el

cual explica las diferentes etapas del proceso, que tipo de equipos manejan para el
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procedimiento, la informacion importante para la toma de decisiones, y las variables

criticas que se manejan durante el proceso.

4. Agendar espacios para identificacion de variables criticas en la toma de decisiones. Se
realizan reuniones semanales para hacer retroalimentacion de las variables creadas, con el
fin de identificar nuevas variables que puedan ayudar en la solucion de problemas y
automatizar el proceso de la toma de datos, debido a que se crean las variables de tal manera

que se genere un histdrico de estos.

5. Agendar reuniones para identificar las necesidades de los diferentes equipos involucrados
en el proceso. Se realizan reuniones semanales para hacer retroalimentacion de las
pantallas, con esto se busca verificar la utilidad de la informacion mostrada, recibir
sugerencias para la muestra de datos y afadir informacidn que se considere importante en

el proceso y en la toma de decisiones.

6. Involucrar en la implementacion del proceso. Estar presente en planta para asistir en la
interpretacion de las pantallas y resolver dudas sobre la organizacion de la informacion, de

esta manera promover su uso para la toma de cualquier decision.

7. Realizar reuniones. Se deben agendar reuniones para verificar la conformidad de las
pantallas y asegurarse de que estén cumpliendo su funcion de automatizar la informacion
y presentar los datos de manera que sea posible interpretar el comportamiento de las

maquinas.
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8.

10.

Acompariamiento en resolucién de problemas. Realizar acompafiamiento en las paradas de
planta, asi como la orientacion en la basqueda de informacion requerida e identificacion
del origen del problema para una posterior toma de decisiones, esto con el fin de promover

el uso de las diferentes pantallas para relacionar la informacion con el comportamiento.

Capacitacion OSI. Se asiste a capacitaciones para explicar el manejo y las diferentes
funciones que tiene cada software, se explicé PI BUILDER, y Pl MANAGMENT TOOLS,
en cada capacitacién se asignaba una maquina virtual para realizar las actividades
propuestas que consistian en crear los primeros tags de manera facil con ayuda de Excel y
como editarlos luego dentro de Pl MANAGMET TOOLS.

Asisto a capacitaciones donde se explican el manejo y las diversas funciones de
cada software. Se han abordado las aplicaciones de Pl VISION y Pl SYSTEM
EXPLORER. Durante estas sesiones de capacitacion, se nos asigna una maquina virtual
para llevar a cabo las actividades propuestas. Estas incluyen la creacién de elementos,
atributos, eventos, analisis, plantillas y la asignacion de tags. Ademas, se nos instruye en
la creacion de plantillas visuales que permiten mostrar los valores de los atributos
utilizando gauges, establecer estados multiples para las alarmas y vincular con otras

pantallas.

Uso de Software Pl MANAGEMENT TOOLS, PI BUILDER, PI SYSTEM EXPLORERY PI
VISION.

- Se hace uso de Pl BUILDER en Excel, para la creacién de los tags, ingresando los



IMPLEMENTACION OSI: CONTROL DE PRODUCCION. 20

parametros representativos de esta variable en la conexién del PLC y OSI, luego con
ayuda de PI MANAGEMENT TOOLS, se revisa si la plantilla fue creada
correctamente y queda registrada en el servidor para posteriormente hacer uso de esta.
Se crea la estructura de datos en el servidor para posteriormente hacer uso de estos en
una interfaz grafica disefiada por mi, cada dato tiene sus diferentes caracteristicas y
jerarquia, en la cual se pueden asignar objetivos para alarmas visuales y notificaciones

a correo electronicos personales.

3.1.2 Construir pantallas de visualizacion en OSI basado en las prioridades de la planta.

1. P2030 Adhesivos: Cambiar disefio de pantallas CB7-CB8 (Estandar V2).

e Revision fisica del sistema de adhesivo y légica del PLC.

Realizacion de una revision fisica del sistema de adhesivo con la asistencia del técnico
eléctrico para verificar su distribucion.
Revision de la logica del PLC para identificar los tags correspondientes a los sensores

distribuidos en el sistema de adhesivo.

e Determinacion de variables importantes y creacion de tags.

Celebracidon de reuniones con el equipo de procesos para determinar las variables mas
importantes.

Utilizacion de la herramienta PI BUILDER para crear los tags en el servidor de OSI.
Creacion de plantillas en el software PI SYSTEM EXPLORER para establecer un

estandar de variables y analisis en adhesivos.
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e Creacion de elementos y disefio de la interfaz grafica.
- Creacion de elementos que hacen referencia a los médulos, divididos por aplicaciones
y con atributos correspondientes a los sensores.
- Disefio de la interfaz gréafica en Pl VISION, accesible desde un navegador.
- Disefio de la interfaz grafica basado en una representacion fisica en planta, con

secciones de modulos y diferentes indicadores para mostrar los datos.

e Configuracion de los estados y comportamiento de los datos.
- Configuracion de opciones de multiestado para cada dato, basadas en limites
establecidos.
- Eleccion de un comportamiento en el sistema de adhesivos donde, si los datos estan
fuera del limite establecido, se mostraran en color rojo y parpadearan como sefial de

advertencia de posible dafio al producto.

e Informacion incluida en la interfaz gréafica.
- Inclusion de informacién sobre el nivel del tanque, velocidad y presiones de las
bombas.
- Inclusion de informacidon sobre velocidad y presiones de las estaciones remotas (CB7
y CB8) debido a la distancia de los tanques desde la unidad de aplicacion.

- Inclusion de informacion sobre las temperaturas de las mangueras y cabezales.
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Figura 3. Menu de aplicaciones CB8
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2. P2030 Adhesivos: Realizar cambios solicitados. Se
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Applicator (Cabezal)

realizaron

los cambios

solicitados por el equipo de procesos, para el tema de resimenes se usé una herramienta que

ofrece Pl VISION, que se llama colection, esta nos da la posibilidad de crear un grupo y crear

una coleccidn con los elementos que creamos con la misma plantilla. Y para el aire spray se

hizo una revisién con los lideres de procesos de las maquinas CB7 y CB8, y el técnico eléctrico

para entender el comportamiento del tag y asi afiadirlo a las pantallas.



IMPLEMENTACION OSI: CONTROL DE PRODUCCION. 23

Figura 4. Pantalla detallada de adhesivo CB8
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Adaptado de P1 VISION[7]

3. P2030 Adhesivos: Configurar avisos y alarmas a través de Outlook para trigger
points. Para la creacion de notificaciones se usé el sistema de eventos que ofrece PI SYSTEM
EXPLORER, en el cual se crean plantillas con los atributos relevantes que se deseen afadir, y
con estos generar un analisis y definir los condicionales para la activacién o cierre del evento,
a los eventos se le puede asignar una plantilla de notificacién, la cual es editable en su totalidad,
a esta se le puede afiadir todo tipo de informacion correspondiente al evento y también permite
elegir cada uno de sus destinatarios.

En este caso se configur6 como activacion del evento que excedieran los limites

establecidos para los addones, que serian el gramaje de adhesivo que se aplica por aplicacion.
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4. Lean Energy: Finalizar pantallas de consumo de energia diario y mensual CB7-
CB8. Se retoman las pantallas creadas de consumo de energia y se realiza una reunion con el
ingeniero eléctrico para definir las variables necesarias para tomar decisiones y detectar
posibles fallas. Posteriormente, se crea el tag correspondiente al consumo de energia en la
maquina y se elabora una plantilla que incluye analisis para determinar el consumo de energia
actual del dia, el consumo diario, el consumo acumulado hasta la fecha y el consumo mensual.

Esto permite llevar un registro detallado del consumo y facilita el calculo de costos asociados.

5. Lean Energy: Crear tags para medicion de eficiencia. (Cortes totales CB7-CB8).
En colaboracion con el técnico eléctrico, se ha implementado la l6gica en el controlador I6gico
programable (PLC) para recopilar datos sobre los cortes exitosos realizados durante el mes. El
tag correspondiente se ha configurado de tal manera que se reinicia al comienzo de cada mes,
evitando asi exceder los limites de la variable. Posteriormente, se ha creado el tag en el software
OSI para asignarlo al disefio de consumo de energia, lo que permite calcular la eficiencia de la
maquina. La eficiencia se determina dividiendo el nimero de cortes entre el consumo de
energia. A su vez, se muestra la eficiencia a diario, acumulada durante el mes y mensualmente,
lo que facilita el seguimiento del comportamiento de la maquina y la verificacion del

cumplimiento de los objetivos establecidos.

6. Lean Energy. Configurar avisos y alarmas a través de Outlook para trigger points.
Para la creaciéon de notificaciones se uso el sistema de eventos que ofrece Pl SYSTEM
EXPLORER, en el cual se crean plantillas con los atributos relevantes que se deseen afadir, y

con estos generar un analisis y definir los condicionales para la activacién o cierre del evento,
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a los eventos se le puede asignar una plantilla de notificacion, la cual es editable en su totalidad,
a esta se le puede afiadir todo tipo de informacion correspondiente al evento y también permite
elegir cada uno de sus destinatarios.

En este caso se establecio como activacion del evento que se excedieran los limites

establecidos para consumo de energia y eficiencia.

7. Other Waste. Revisar pantallas de plantas LAO para réplica. Se participa en
reuniones generales de Kimberly Clark LAO, donde se presentan las pantallas desarrolladas
para abordar el tema de las materias primas. Posteriormente, se llevan a cabo reuniones
individuales con los responsables de OSI para obtener una explicacién detallada sobre la
implementacién realizada, su metodologia y recibir recomendaciones para replicarlo en la
planta Tocancipa. Durante estas reuniones se intercambia informacion valiosa para garantizar

una correcta implementacion y aprovechar al maximo las herramientas disponibles.

8. Other Waste. Revisar propuesta con Equipo P2030 TOC. Se realiza la socializacion
de la informacion que se podria afiadir a las pantallas y el disefio estético que tendran estas. De
las cuales se decide colocar informacion de activado del desenrrollador, didmetros actuales,
posiciones del dancer, posiciones del festoon, y la informacion de empalmes. Todo esto para
llevar un registro detallado del desperdicio que se tiene por aplicacién y entregar un informe
al area encargada de costos, para analizar si es existe sobreconsumo y realizar un ajuste a las

variables.
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9. Other Waste. Crear pantallas para materiales CB7 - CB8 (Foco: Consumo de
materiales. Durante las visitas a la planta, se lleva a cabo una revision exhaustiva de la
distribucion fisica del sistema de materiales con la ayuda del técnico eléctrico. A continuacion,
se procede a revisar la I6gica del PLC para identificar los tags correspondientes a los sensores
distribuidos en el sistema de materiales.

Luego, se utiliza la herramienta Pl BUILDER para crear los tags en el servidor de OSI.
Después, se crean plantillas dentro del software PI SYSTEM EXPLORER para manejar un
estandar de variables y se crean los elementos que harian referencia a los médulos ya que estan
divididos por materiales y sus atributos que serian los sensores.

Finalmente, se crea la interfaz grafica en P1 VISION al cual se puede ingresar desde un
navegador. En esta interfaz, se realiza un disefio similar al fisico en planta, donde se separa por
secciones del modulo y se afiaden diferentes tipos de indicadores para mostrar estos datos.
Cada dato tiene la opcion de crear un multiestado en el cual, dependiendo de los limites
establecidos, va a tomar un comportamiento.

Para el sistema de materiales, se utilizé solo el multiestado para indicar la activacion
del desenrollador y el estado actual de las flechas. Ademas, se incluye informacion sobre el
diametro actual de las flechas, los diametros de alarma, los didmetros de empalme, la distancia
de empalme, las piezas rechazadas y las posiciones de funcionamiento de los acumuladores de

materiales.
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Figura 5. Pantalla detallada de materiales CB
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Adaptado de P1 VISION[7]

10. Adhesivos. Cambiar disefio de pantallas CB6. Se realizan visitas a planta para
revisar la distribucion fisica del sistema de adhesivo con ayuda del técnico eléctrico, luego se
revisa la légica del PLC para identificar los tags correspondientes a los sensores distribuidos
en el sistema de adhesivo.

Se llevan a cabo reuniones con el equipo de procesos para determinar las variables mas
importantes.

Posterior a esto se hace uso de la herramienta Pl BUILDER para la creacién de los tags
en el servidor de OSI, después se crean plantillas dentro del software PI SYSTEM EXPLORER

para manejar un estandar de variables y analisis en adhesivos.
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Luego se crean los elementos que harian referencia a los modulos ya que estan
divididos por aplicaciones y sus atributos que serian los sensores.

Por ultimo, se crea la interfaz grafica en PI VISION la cual se puede ingresar desde un
navegador. Aqui se realiza un disefio similar al fisico en planta, en el cual se separa por
secciones del modulo y se afiaden diferentes tipos de indicadores para mostrar estos datos.

Cada dato tiene opcion de crear un multiestado en el cual, dependiendo de los limites
establecidos, va a tomar un comportamiento. Para el sistema de adhesivos, se eligioé que si es
inferior o superior al SetPoint tornara a un color rojo y parpadeara, ya que si estas variables
funcionan por fuera del limite establecido pueden dafar el producto.

Se incluye informacidn de las temperaturas de los tanques, mangueras y cabezales, las
presiones y velocidades de las bombas. También se incluyen resumen para las variables de
temperatura, presiones y velocidades. Estos resimenes estan distribuidos por cada tanque y

tiene los respectivos nombres de sus aplicaciones.

11. Adhesivos. Cambiar disefio de pantallas CB15. Durante el proceso de
implementacién de un sistema de adhesivo, se llevan a cabo diversas actividades. Una de ellas
es la visita a la planta para revisar la distribucion fisica del sistema con ayuda del técnico
eléctrico. Posteriormente, se revisa la l6gica del PLC para identificar los tags correspondientes
a los sensores distribuidos en el sistema.

Después, se realizan reuniones con el equipo de procesos para determinar las variables
mas importantes. Luego, se hace uso de la herramienta Pl BUILDER para la creacion de los
tags en el servidor de OSI. A continuacion, se crean plantillas dentro del software PI SYSTEM

EXPLORER para manejar un estandar de variables y analisis en adhesivos.
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Una vez creadas las plantillas, se crean los elementos que harian referencia a los
modulos, ya que estos estan divididos por aplicaciones y sus atributos son los sensores.
Finalmente, se crea la interfaz grafica en Pl VISION, la cual se puede ingresar desde un
navegador. En ella se realiza un disefio similar al fisico en planta, se separa por secciones del
modulo y se afiaden diferentes tipos de indicadores para mostrar estos datos.

Cada dato tiene opcidn de crear un multiestado en el cual dependiendo de los limites
establecidos va a tomar un comportamiento. Para el sistema de adhesivos elegido, si es inferior
o superior al SetPoint, tornara a un color rojo y parpadeara, ya que si estas variables funcionan
por fuera del limite establecido, pueden dafar el producto.

La interfaz también incluye informacién de las temperaturas de los tanques, manguera
y cabezales, las presiones y velocidades de las bombas, y el estado actual de las bombas que
indica si estan habilitadas o deshabilitadas. Ademas, se incluyen resimenes para las variables
de temperatura, presiones y velocidades. Estos resimenes estan distribuidos por cada tanque y

tienen los respectivos nombres de sus aplicaciones.

12. Adhesivos. Cambiar disefio de pantallas CB16. Se realizan visitas a planta para
revisar la distribucion fisica del sistema de adhesivo con ayuda del técnico eléctrico, luego se
revisa la légica del PLC para identificar los tags correspondientes a los sensores distribuidos
en el sistema de adhesivo.

Se llevan a cabo reuniones con el equipo de procesos para determinar las variables mas
importantes. Posterior a esto se hace uso de la herramienta Pl BUILDER para la creacion de
los tags en el servidor de OSI. Después se crean plantillas dentro del software PI SYSTEM

EXPLORER para manejar un estandar de variables y analisis en adhesivos.
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Luego se crean los elementos que harian referencia a los modulos ya que estan
divididos por aplicaciones y sus atributos que serian los sensores. Por ultimo, se crea la interfaz
gréfica en PI VISION la cual se puede ingresar desde un navegador. Aqui realizo un disefio
similar al fisico en planta, en el cual separo por secciones del mddulo y afiado diferentes tipos
de indicadores para mostrar estos datos.

Cada dato tiene opcidn de crear un multiestado en el cual dependiendo de los limites
establecidos va a tomar un comportamiento. Para el sistema de adhesivos elegi que si es
inferior o superior al SetPoint tornara a un color rojo y parpadeara, ya que si estas variables
funcionan por fuera del limite establecido pueden dafar el producto.

Se incluye informacion de las temperaturas de los tanques, manguera y cabezales, las
presiones y velocidades de las bombas, y el estado actual de las bombas que indica si estan
habilitadas o deshabilitadas. También se incluyen resumen para las variables de temperatura,
presiones y velocidades. Estos resumenes estan distribuidos por cada tanque y tiene los
respectivos nombres de sus aplicaciones.

Figura 6. Pantalla detallada adhesivos CB15
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13. Lean Energy. Crear pantallas de consumo de energia diario y mensual CB6, CB15

y CB16. Se retoman las pantallas creadas de consumo de energia. Me retno con el ingeniero

eléctrico para definir las variables que sirven para tomar decisiones y poder identificar el

motivo de una falla. Después de esto creo el tag que lleva el consumo de energia en la maquina

y realizo una plantilla en la cual creo analisis para saber el consumo de energia actual del dia,

consumo de energia diario, consumo de energia lo que lleva del mes y consumo de energia

mensual, todo esto para que se pueda llevar un registro del consumo mas detallado y facilite el

tema de calcular costos.

Figura 7. Pantalla de consumo de energia y eficiencia CB6
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Adaptado de Pl VISION[7]
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Figura 8. Pantalla de Variables eléctricas técnicas CB6
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Adaptado de Pl VISION[7]

14. Other Waste: Crear pantallas para materiales CB6 (Foco: Consumo de

materiales). Se realizan visitas a planta para revisar la distribucion fisica del sistema de

materiales con ayuda del técnico eléctrico. Luego se revisa la I6gica del PLC para identificar

los tags correspondientes a los sensores distribuidos en el sistema de materiales.

Posterior a esto se hace uso de la herramienta PI BUILDER para la creacién de los tags

en el servidor de OSI. Después se crean plantillas dentro del software PI SYSTEM

EXPLORER para manejar un estandar de variables, y se crean los elementos que harian

referencia a los modulos ya que estan divididos por materiales y sus atributos que serian los

Sensores.

Por ultimo, se crea la interfaz grafica en PI VISION al cual se puede ingresar desde un

navegador. Aqui se realiza un disefio similar al fisico en planta, en el cual se separa por
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secciones del modulo y se afiaden diferentes tipos de indicadores para mostrar estos datos.
Cada dato tiene opcién de crear un multiestado en el cual dependiendo de los limites
establecidos va a tomar un comportamiento.

Para el sistema de materiales se utiliza el multiestado para indicar la activacion del
desenrollador y el estado actual de las flechas. Se incluye informacién de diametro actual de
las flechas, diametro en el que se activa la alarma para indicar que se hara cambio de rollo,
diametro en el cual se realiza el empalme para cambio de rollo, distancia entre sensor de
empalme y rechazador de piezas, piezas rechazadas y posiciones de funcionamiento de los
acumuladores de materiales.

Figura 9. Pantalla de resumen de materiales CB6.
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Adaptado de P1 VISION[7]

15. Other Waste: Crear pantallas para materiales CB15 (Foco: Consumo de
materiales). Se realizan visitas a planta para revisar la distribucion fisica del sistema de
materiales con ayuda del técnico eléctrico. Luego, se revisa la l6gica del PLC para identificar

los tags correspondientes a los sensores distribuidos en el sistema de materiales.
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Posterior a esto, se hace uso de la herramienta Pl BUILDER para la creacion de los
tags en el servidor de OSI. Después, se crean plantillas dentro del software PI SYSTEM
EXPLORER para manejar un estandar de variables.

Luego, se crean los elementos que harian referencia a los médulos ya que estan
divididos por materiales y sus atributos que serian los sensores. Por Gltimo, se crea la interfaz
gréfica en PI VISION al cual se puede ingresar desde un navegador.

Aqui se realiza un disefio similar al fisico en planta, en el cual se separa por secciones
del mddulo y se afiaden diferentes tipos de indicadores para mostrar estos datos. Cada dato
tiene opcion de crear un multiestado en el cual, dependiendo de los limites establecidos, va a
tomar un comportamiento.

Para el sistema de materiales, se uso solo multiestado para indicar la activacion del
desenrrollador y estado actual de las flechas. Se incluye informacion de diametro actual de las
flechas, diametros de alarma, diametros de empalme, distancia de empalme, piezas rechazadas

y posiciones de funcionamiento de los acumuladores de materiales.

16. Other Waste. Crear pantallas para materiales CB16 (Foco: Consumo de
materiales). En primer lugar, se realizan visitas a la planta con la ayuda del técnico eléctrico
para revisar la distribucion fisica del sistema de materiales. Luego, se procede a revisar la
I6gica del PLC para identificar los tags correspondientes a los sensores distribuidos en el
sistema de materiales.

Posteriormente, se utiliza la herramienta PI BUILDER para crear los tags en el servidor

de OSI. Se crean plantillas dentro del software PI SYSTEM EXPLORER para manejar un
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estandar de variables y se crean los elementos que hacen referencia a los modulos, los cuales
estan divididos por materiales y sus atributos que serian los sensores.

Por altimo, se crea la interfaz grafica en Pl VISION, a la cual se puede acceder desde
un navegador. Se realiza un disefio similar al fisico en planta, separando por secciones del
modulo y afiadiendo diferentes tipos de indicadores para mostrar estos datos. Cada dato tiene
opcion de crear un multiestado, el cual, dependiendo de los limites establecidos, va a tomar un
comportamiento.

Para el sistema de materiales, se utiliza solo multiestado para indicar la activacion del
desenrrollador y el estado actual de las flechas. Se incluye informacién como el diametro actual
de las flechas, diametros de alarma, didmetros de empalme, distancia de empalme, piezas

rechazadas y posiciones de funcionamiento de los acumuladores de materiales.

17. Draw Sett CB7. Se realiza revision en planta de la distribucion fisica del sistema de
servos en la maquina con la ayuda del técnico eléctrico, luego se revisa la l6gica del PLC para
identificar los tags correspondientes a la sefial entregada por los servos y el setpoint ingresado
por el ingeniero eléctrico.

Posterior a esto se hace uso de la herramienta PI BUILDER para la creacién de los tags
en el servidor de OSI, después se crean plantillas dentro del software PI SYSTEM EXPLORER
para manejar un estandar de variables, luego se crean los elementos que harian referencia a los
servos y sus atributos que serian el SetPoint, el feedback y la velocidad en metros por minuto.

Por ultimo, se crea la interfaz gréafica en PI VISION al cual se puede ingresar desde un
navegador. Aqui realizo un disefio en diagrama suministrado por el lider de proceso de la CB7

que indica el orden en el cual estan distribuidos todos los servos en la maquina. Cada dato tiene
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opcion de crear un multiestado en el cual dependiendo de los limites establecidos va a tomar
un comportamiento, en este caso se escogieron multiestados para indicar en rojo que el servo

dejo de funcionar dentro del limite establecido por el lider de proceso.

18. Draw Sett CB8. Se realiza revision en planta de la distribucion fisica del sistema de
servos en la maquina con la ayuda del técnico eléctrico, luego se revisa la l6gica del PLC para
identificar los tags correspondientes a la sefial entregada por los servos y el setpoint ingresado
por el ingeniero eléctrico.

Posterior a esto se hace uso de la herramienta Pl BUILDER para la creacién de los tags
en el servidor de OSI, después se crean plantillas dentro del software PI SYSTEM EXPLORER
para manejar un estandar de variables, luego se crean los elementos que harian referencia a los
servos y sus atributos que serian el SetPoint, el feedback y la velocidad en metros por minuto.

Por ultimo, se crea la interfaz grafica en PI VISION al cual se puede ingresar desde un
navegador. Aqui realizo un disefio en diagrama suministrado por el lider de proceso de la CB8
que indica el orden en el cual estan distribuidos todos los servos en la maquina. Cada dato tiene
opcidn de crear un multiestado en el cual dependiendo de los limites establecidos va a tomar
un comportamiento, en este caso se escogieron multiestados para indicar en rojo que el servo

dejo de funcionar dentro del limite establecido por el lider de proceso.

3.1.3 Realizar seguimiento del uso de las pantallas OSI por operarios, técnicos de
mantenimiento, ingenieros y equipo de liderazgo para comprobar la conformidad del usuario

con las mismas.



IMPLEMENTACION OSI: CONTROL DE PRODUCCION. 37

1. P2030 Adhesivos: Revisar pantallas con equipo Lideres Proceso - P2030. Se realiza una
reunion con los lideres de procesos de la CB7 y CB8 para presentar las pantallas de adhesivos y
anotar los cambios solicitados, entre los cuales estaba afiadir un resumen para variables de

temperaturas, presiones y velocidades, y afiadir la variable de aire spray.

2. Lean Energy: Revision de pantallas con equipo Lean Energy. Se realiza una reunion con
el equipo de Lean Energy para verificar la informacion de las pantallas y cuestionarse que
decisiones se podrian tomar con la informacion suministrada. De la reunion se concluy6 que se
puede llevar el registro de consumo y eficiencia facilmente ya que solo se genera un dato al dia, el
cual pueden descargar con ayuda de Pl DATALINK en Excel y poder llevarlo en tablas para
posteriormente analizarlo y hacer el estimado de consumo de los meses.

Las pantallas quedaron bajo seguimiento y asi medir la confiabilidad de los datos. Con esto se
busca acabar con el procedimiento anterior que era la revision diaria del medidor con ayuda de un

operario.

3. Lean Energy. Realizar cambios solicitados. Se realizaron cambios estéticos para identificar
con mayor facilidad a que hace referencia cada dato, también se realizaron cambios en el tiempo
de muestreo y la hora en que se realizarian los analisis, para que quedaran organizados por el dia
exacto en el que se tuvo el valor de energia y eficiencia, y quedara el mes exacto en el cual se

tuvieron los valores acumulados.

4. Adhesivos. Revisar pantallas con equipo Lideres Proceso CB6. Se realiza una reunién con

el lider de proceso de la CB6 para presentar las pantallas de adhesivos y anotar los cambios
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solicitados. El lider del equipo de procesos de la maquina CB6 solicito cambiar el orden de las

variables de temperatura.

5. Adhesivos. Realizar cambios solicitados CB6. Se realiz6 el cambio solicitado para la
distribucion de las temperaturas en las pantallas en PI VISION, ya que no estaban distribuidas de

acuerdo con la estructura fisica de los tanques de adhesivos.

6. Adhesivos. Revisar pantallas con equipo Lideres Proceso CB15. Se realiza una reunion
con el lider de proceso de la CB15 para presentar las pantallas de adhesivos y anotar los cambios
solicitados. El lider del equipo de procesos de la maquina CB15 solicito revisar el valor de los tags

de velocidades de las bombas, ya que no coincidian con los reales en la maquina.

7. Adhesivos. Realizar cambios solicitados CB15. Se realizé el cambio solicitado en el tag de
velocidades, se encontrd que el tag creado anteriormente correspondia al SetPoint de maquina
paras las velocidades, por lo cual asi el modulo estuviera deshabilitado mostraria que tenia un valor

de RPM.

8. Adhesivos. Realizar cambios solicitados CB6. Se realiz6 el cambio solicitado para la
distribucion de las temperaturas en las pantallas en PI VISION, ya que no estaban distribuidas de

acuerdo con la estructura fisica de los tanques de adhesivos.

9. Lean Energy. Revision de pantallas con equipo Lean Energy CB6. Se realiza una reunion

con el equipo de Lean Energy para verificar la informacién de las pantallas y cuestionarse que
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decisiones se podrian tomar con la informacion suministrada, de la reunién se concluyé que se
puede llevar el registro de consumo y eficiencia facilmente ya que solo se genera un dato al dia, el
cual pueden descargar con ayuda de Pl DATALINK en Excel y poder llevarlo en tablas para
posteriormente analizarlo y hacer el estimado de consumo de los meses; las pantallas quedaron
bajo seguimiento y asi medir la confiabilidad de los datos, con esto se busca acabar con el

procedimiento anterior que era la revision diaria del medidor con ayuda de un operario.

10. Lean Energy. Revision de pantallas con equipo Lean Energy CB15. Se realiza una reunion
con el equipo de Lean Energy para verificar la informacién de las pantallas y cuestionarse que
decisiones se podrian tomar con la informacion suministrada, de la reunién se concluyé que se
puede llevar el registro de consumo y eficiencia facilmente ya que solo se genera un dato al dia, el
cual pueden descargar con ayuda de Pl DATALINK en Excel y poder llevarlo en tablas para
posteriormente analizarlo y hacer el estimado de consumo de los meses; las pantallas quedaron
bajo seguimiento y asi medir la confiabilidad de los datos, con esto se busca acabar con el

procedimiento anterior que era la revision diaria del medidor con ayuda de un operario.

11. Lean Energy. Revision de pantallas con equipo Lean Energy CB16. Se realiza una reunion
con el equipo de Lean Energy para verificar la informacién de las pantallas y cuestionarse que
decisiones se podrian tomar con la informacion suministrada, de la reunién se concluyé que se
puede llevar el registro de consumo y eficiencia facilmente ya que solo se genera un dato al dia, el
cual pueden descargar con ayuda de Pl DATALINK en Excel y poder llevarlo en tablas para

posteriormente analizarlo y hacer el estimado de consumo de los meses; las pantallas quedaron
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bajo seguimiento y asi medir la confiabilidad de los datos, con esto se busca acabar con el

procedimiento anterior que era la revision diaria del medidor con ayuda de un operario.

12.  Correccion formulas template para consumo de energia. Se identifico un problema en las
funciones encargadas de calcular el consumo de energia mensual. El problema radicaba en que, si
las maquinas permanecian inactivas durante los primeros dias del mes, los calculos para la energia
y eficiencia mensuales se veian afectados y arrojaban un error, debido a que se tomaba el primer
valor del mes actual, el cual no existia en ese momento.

Para solucionar esta situacion, se implementd una correccion que implicaba la creacion de
una matriz que almacenaba todos los valores leidos durante el mes. A continuacion, se filtraban
Unicamente los valores validos y, al final, se restaba el primer valor del mes menos el ultimo valor
valido obtenido.

Con esta solucion, los calculos de energia y eficiencia mensuales se realizan correctamente.

13.  Creacion contador de rollos consumidos diariamente y mensual: Para registrar el consumo
diario de rollos en los desenrolladores, se procedio a identificar el tag que indica un cambio de
rollo. Luego, se realiz6 una comparacion para generar una sefial o bandera que marque el cambio
de rollo. A continuacion, se cre6 una matriz donde se almacenarian Unicamente los valores
correspondientes a los cambios de rollo. Finalmente, se sumaron todas estas activaciones para

obtener el consumo total diario de rollos en los desenrolladores.

14, Capacitacion software SEEQ. Se realiza una capacitacion de 3 dias para explicar los

conceptos y herramientas basicas del programa. La capacitacion se realiz6 creando carpetas
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personales en la cual se iban desarrollando las diversas actividades indicadas por el instructor,
estas actividades consistian en bdsqueda de la informacion dentro de la base de datos, uso de las
diferentes herramientas para el anlisis de datos y creacion de eventos y por ultimo la creacion de

informes dinamicos para la reutilizacion de la estructura de datos.

4. Conclusiones

Los procesos automatizados que se pueden encontrar en la industria manejan una cantidad
importante de variables, esto con el fin de tener bajo control el proceso, disminuir el nimero de
fallas, paradas de maquinas, averias y garantizar la calidad en el producto final. Debido a la gran
cantidad de variables el monitoreo de la informacion es extenso para ser realizado manualmente
ya que no se pueden abarcar todos los sensores al mismo tiempo y la toma de datos tiene un periodo
establecido, dejando lapsos de tiempo sin muestrear el comportamiento de esta variable critica
para el proceso. Para tener un analisis del comportamiento de la planta se debe tener un historial
de las variables criticas para calidad, mantenimiento y procesos, definiendo limites en el cual estas
variables trabajan correctamente sin generar dafios en el producto y maquina, y asi poder
identificar con mayor facilidad cudl de estas afecta el comportamiento de las maquinas para
corregirlo, debido a que no se tiene acceso a la informacion en todo momento, la toma de
decisiones para corregir errores se puede ver afectada ya que no se cuenta con la notificacion
oportuna de sobrepaso de los limites establecidos y en ocasiones no se cuenta con suficientes datos
para hacer un analisis adecuado.

Para resolver esta incertidumbre en los datos se busca la manera de tener un muestreo
constante, y que me garantice la veracidad de la informacion, asi que se busca la migracion de los

formatos fisicos para control de procesos. Se comienza a implementar una herramienta para la
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digitalizacion de la informacion permitiéndome asi monitorear en tiempo real todas las variables
criticas para mi proceso Yy tener un historial de datos para andlisis de comportamiento, de esta
manera generar planes de trabajo mas acertados para optimizar la produccion y el consumo de
materias primas. Tener el acceso a esta herramienta facilita el trabajo del dia a dia ya que el tiempo
que se invierte para recoleccion de informacion se ve reducido drasticamente, también me permite
generar alarmas visuales para llamar la atencion de los usuarios y los errores sean mas llamativos,
diversos andlisis entre todas las variables y para reforzar el tema de alarmas se tiene la creacion de
eventos con activaciones personalizadas y generaciones de correos electronicos con toda la
informacidn correspondiente al evento, con todo esto se busca tener un tiempo de respuesta
reducido para abordar los posibles problemas dentro de la planta disminuyendo el nimero de fallas,
paradas de maquinas, consumo de materias primas, averias y garantizar la calidad en el producto
final.

Las practicas empresariales son una experiencia significativa para el proceso de formacion
del estudiante, ya que afianza los conocimientos aprendidos previamente y se ponen en préactica
en un ambiente real, permitiendo desarrollar capacidades de trabajo en equipo, toma de decisiones
bajo presidn, construir proyectos, aprender nuevos conceptos y procedimientos, organizar la
informacidn de manera mas adecuada, y volverse autodidacta. Posibilita relacionarse con muchas

personas de diferentes areas de las cuales se pueden aprender y lograr ser una persona mas integra.
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