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Desarrollo del Proyecto REDETAG:

Uso de TAG para la captura de datos 

Elaboración en planta piloto

Procesos de control de información 

Aplicaciones en industrias del sectorAplicaciones en industrias del sector
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Uso de TAG para la captura de datos Planta Piloto

Global TAG AplicacionesGlobal TAG

*Aplicaciones en Tª medias-bajas
* Dimensiones: 93 x 23 mm (planas)

p

• Identificación de operarios

• Aplicaciones estándar (materiales, útiles) 

Global S-TAG

• Aplicaciones en Tª bajas
• Dimensiones: 76 x 23 mm (planas)

Aplicaciones

• Recepción de materia prima congelada

• Conservación en condiciones de

Super Rugged-TAG-UHF Aplicaciones

Dimensiones: 76 x 23 mm (planas)
congelación y refrigeración (de -20º C a 5º C) 

• Aplicaciones en Tª medias
• Dimensiones: 52 x 47 x 10 mm 

• Manipulación a Tª ambiente

• Emparrillado, limpieza, empacado, etc.

WIP-TAG STI

• Aplicaciones en Tª altas
• Dimensiones: 170 x 10 mm (cápsula)

Aplicaciones

• Procesos de esterilización, cocción, etc.

• Tratamientos térmicos a altas
temperaturas (de 60º C a 150º C)temperaturas (de 60  C a 150  C)
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Elaboración en Planta Piloto
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Situación de antenas para control de procesos



REDETAG
PROCESOS DE CONTROL DE LA INFORMACIÓN

MONITORIZACIÓNMONITORIZACIÓN ALERTAALERTA INTEGRACIÓNINTEGRACIÓN

La integración con otrasLa plataforma permite monitorizar
Ciertos tipos de eventos

La integración con otras
aplicaciones tiene una

importancia crítica a la hora
de optimizar la funcionalidad

de la plataforma

La plataforma permite monitorizar
de manera visual los recursos en
movimiento, dando información

para la toma de decisiones
en tiempo real

(entrada/salida, error de
posición etc.)  pueden ser

activados para generar alertas
en el sistema, logrando tener

de la plataforma.en tiempo real
un sistema ACTIVO de actuación.
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APLICACIONES CRÍTICAS EN LOS PROCESOS DE 

TRANSFORMACIÓN DE PRODUCTOS DEL MAR

Reabastecimiento de materias primas y gestión de entradas y salidasReabastecimiento de materias primas y gestión de entradas y salidas

* La implantación de soluciones mediante RFID y redes inalámbricas dota a las plantas
de fabricantes de medios para controlar los niveles de producción y operatividad
mediante una monitorización inalámbrica de procesos.

* La información del proceso está siendo enviada mediante una red Wi-Fi, junto a la
ubicación exacta de la operación Estos datos una vez registrados son integrados en elubicación exacta de la operación. Estos datos, una vez registrados, son integrados en el
sistema de información de la empresa. La gestión del sistema permite actuar de
conformidad con lo que sucede en planta en tiempo real.

Monitorización de materiales en movimiento durante el ciclo productivoMonitorización de materiales en movimiento durante el ciclo productivo

* De esta manera, la detección mediante medios inalámbricos puede mostrar el
recorrido útil de las mismas pudiendo calcular su operatividad y rentabilidad y teniendorecorrido útil de las mismas, pudiendo calcular su operatividad y rentabilidad y teniendo
la posibilidad de generar informes acerca de los mismos.

* Posibilidad de un control de flujos proveedor-almacén-línea en elaboración y en el
control de retornos al inicio de la línea para su reutilización de nuevo, de modo que se
reduce el número de cestones requeridos para cada ciclo.
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APLICACIONES CRÍTICAS EN LOS PROCESOS DE 

TRANSFORMACIÓN DE PRODUCTOS DEL MAR

Gestión de líneas de producciónGestión de líneas de producción

* Con la implantación de una solución de control mediante RFID, se facilita la labor de
control de las líneas de transformación y la optimización de procesos, pudiendo gestionar
parámetros técnicos como la eficiencia de líneas, gestión de estados de proceso y
progreso en elaboración de productos de manera directa.

* La eficiencia operativa mejora cuando se eliminan las largas búsquedas manuales y sep j g q y
pueden localizar rápidamente los materiales, aumentando la productividad. Los
recuentos de inventario se pueden generar instantáneamente si son solicitados, con
menor tiempo de espera y mayor capacidad de control.

Validación de secuenciasValidación de secuencias

* Resulta de suma importancia asegurarse de que el transporte de materiais pase por las
fases de proceso definidas. Cualquier error puede arrastrar graves consecuencias de

lid d d l ió t i " l ió " dcalidad o provocar errores graves, como descongelación y posterior "recongelación" de
materias primas, rompiendo así la cadena de frío.

* Cuando un operario lleva etiquetas RFID y las áreas de trabajo están dentro de la zona
de cobertura, se puede asegurar que los cestones pasaron por todos los procesos
necesarios. En caso de excepciones, los supervisores de planta pueden recibir alertas
de notificación.



REDETAG
APLICACIONES CRÍTICAS EN LOS PROCESOS DE 

TRANSFORMACIÓN DE PRODUCTOS DEL MAR

Gestión visual de la logística internaGestión visual de la logística interna

•Las materias primas y materiales se mueven constantemente entre instalaciones,
proveedores y almacenes, creando así un laberinto de control aún mayor.

* Con una solución de visibilidad inalámbrica, los supervisores del sistema pueden
monitorizar los elementos despachados y recibir notificaciones a la llegada de unp y g
elemento o al recogerlo, aumentando el control de la trazabilidad y asegurando así
que los elementos lleguen a tempo a su destino correcto.

Control de procesosControl de procesos

•La consecuencia más directa del control sobre la cadena y la gestión directa y en
tiempo real de los parámetros de control de líneas, como por ejemplo en el caso dep p , p j p
valores de productividad.

• En el caso concreto de este proyecto, la información sobre el pesaje de los cestones
dará la posibilidad de medir la productividad en función de los pesos que proporcionan
los elementos de medida, lo que da resultados inmediatos sobre el rendimiento de
cada cestón y la productividad del operario que se identificó como talcada cestón, y la productividad del operario que se identificó como tal.
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Conclusiones

* Durante el desarrollo del proyecto se ha logrado validar un sistema de gestión en planta mediante el uso de
etiquetas TAG pasivas con transmisión de datos por radiofrecuencia (RFID). Para la operatividad del sistema, se
realizó la instalación de dispositivos de captura de datos y transmisión de información mediante antenas
posicionadas en zonas adecuadas y transmisión mediante el uso de lectores inalámbricos.

* Se tuvo en cuenta la viabilidad económica de la solución inalámbrica escogida, ya que los costes de
implantación de TAG activos no justifican los posibles beneficios recogidos teniendo en cuenta la vida útil y

* Se lograron avances en el estudio de implantación de TAGs a instalar en planta, considerando las características
de cada proceso y las solicitaciones a las que se ven sometidas a lo largo de la transformación. Asimismo, el

implantación de TAG activos no justifican los posibles beneficios recogidos, teniendo en cuenta la vida útil y
la operatividad de las etiquetas. Estas consideraciones deberían ser revisadas en el futuro debido a la evolución de
los costes de tecnología.

sistema validado puede registrar información de trazabilidad de los productos y tener un control en tiempo real de
la situación en planta, siendo gestionada a distancia la información más relevante.

* Los sistemas de visibilidad mediante red inalámbrica permiten a las empresas de transformación y al resto de
agentes de la cadena incrementar los niveles de eficiencia, apoyándose en un mejor aprovechamiento de las

id d d l d

* REDETAG, como medio creado a partir de este sistema, permite aglutinar en una sola plataforma toda la
información relevante del sistema, teniendo la posibilidad de exportar la información. Además, cuenta con la ventaja
de ser un sistema flexible que permite integrarse en las empresas adaptándose a los sistemas preexistentes.

capacidades de las redes.

q p g p p p

* El sector puede verse beneficiado de una herramienta que, tras su personalización, podrá ayudar de manera
directa a optimizar procesos, haciendo más eficaz su control y provocando, directa e indirectamente su mejora. Por
otro lado, se incrementará la sensibilización del sector de cara al empleo de tecnologías TIC para la
optimización de procesos productivos.
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Integración de Procesos de Negocio:
Estimación de la demanda y Planificación Maestra

G de Compras: Precios y Calidad ConcertadosG. de Compras: Precios y Calidad Concertados

Trazabilidad RFID de M. Prima y M. Auxiliar

G ió d Ubi i C d id dGestión de Ubicaciones y Caducidad

Planificación de la Producción

Trazabilidad RFID en Planta (O.F./Sublotes)

Recogida de Datos en Planta y Gestión de Calidad

Gestión de Costes y Plazos de Entrega

Expediciones y Control de Nº de PalletExpediciones y Control de N  de Pallet
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Integración de Procesos de Negocio: Dato Único
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Plan Maestro
de Producción

- Bajo Pedido
- Contra Stock
- E Demanda

- Contra Previsiones
- Considerando Ofertas
- Histórico de Ventasde ProducciónE. Demanda - Histórico de Ventas

StocksStocks--DisponibilidadDisponibilidad
M. Prima

Datos técnicosDatos técnicos

- Procesos de fabricación
- Lista de Materiales

M. Prima
P. Semielaborados
P. Terminados
T. Exteriores

M.R.P. IIM.R.P. II
Lista de Materiales

- Controles Calidad

Ordenes deOrdenes de
fabricaciónfabricación

Ordenes de compraOrdenes de compra
Trabajos exterioresTrabajos exteriores

Scheduling

fabricaciónfabricación jj

C lid d
g

Hojas de ruta
Bonos de trabajo

- Calidad
- Expediciones

PLANTAPLANTA

Terminales en
Planta

PLANTAPLANTA
Marcajes ( Shop Floor Data Collection)
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INGENIERÍA DEL PRODUCTO,  Laboratorio:

• Necesidades
• Materiales• Materiales
• Procesos
• Centros / Máquinas• Centros /  Máquinas
• Turnos
• Operarios• Operarios
• Tiempos
• Útiles

Ficha Técnica del Producto:
Fórmulas/Estructuras Útiles

• Controles Calidad
- Fórmulas/Estructuras
- Lista de Materiales
- Lista de Procesos

P t C íti- Puntos Críticos
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• DisponibilidadStocks / Almacenes 
• Reservas

• Aprovisionamientos

y Cámaras
• Aprovisionamientos

• Consignaciones

• Trab. Exteriores

• Rechazos, ReprocesosRechazos, Reprocesos

• Trazabilidad, nºPalet/Lote

• Ubicaciones

• Caducidad



REDETAG
Planta Piloto

Antenas RFID

Tags RFIDTags RFID

REDETAGREDETAG
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Ingeniería producto con REDETAG

Procesos en Planta con RFID
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Recepción de la Materia Prima 

Integración con etiqueta RFID
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Con un potente Asistente de Planificación

• Cálculo Necesidades

• SubproductosSubproductos

• Lanzamientos

• Hojas de ruta

• Bonos de Trabajo

• Trabajos ExterioresTrabajos Exteriores

• Carga de Máquinas
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Control de fabricación On Line

Lotes y Operarios On Liney p
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Control de rendimientos On Line

Costes teóricos y reales On Line / Desviaciones
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• Técnicas ProgramaciónTécnicas Programación

• Calendario Individual

• Cuellos de botella

• Solapamientos/Particiones

• Control de útilesControl de útiles

• Trabajos Exteriores

• Optimización
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Integración• Integración
• ConectividadConectividad
• Funcionalidad
• Flexibilidad

Ad t bilid d• Adaptabilidad
• EscalabilidadEscalabilidad
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BrowserDiferentes PDAPortal
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Gestor
De
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Acceso
Remoto

Protegido
Back Office

Acceso
Clientes
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PLM/PDM BPM Electronic

Procurement
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Innovar, Simplificar y Reducir Costes 

• Mejora de la Productividad y los plazos de entrega• Mejora de la Productividad y los plazos de entrega

• Cumplimiento de la normativa CE 178/2004

O ti i ió d l i t i t ió• Optimización de las existencias y su rotación

• Agilización y mejora del servicio de entregas

• Eliminación de roturas de stocks y caducidades

• Integración de la Gestión Colaborativa EDI, XML

• Control total sobre la cadena de suministros

• Información sobre costes y rendimientos de lotes/pedidos

• Soporte a los procedimientos de Calidad

• Nueva norma ISO 17367: “Aplicaciones de la RFID a la  

cadena logística. Etiquetado de producto.”
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ALBERTO ARES

CTI Consultores, S.L

Gracias por su atención
C/ Serafín Avendaño, 18 ofic.12
36201 Vigo (Pontevedra)
Tel. 986-493257
Fax.986-494095 
C/M.de San Esteban, 46-4º
33206 Gijón (Asturias)33206 Gijón (Asturias)
Tel. 98-5171010
Fax 98-5171711
www.cti.es
e-mail: aares@cti.es

Delegaciones enDelegaciones en: Madrid, Barcelona, Valencia, Bilbao, CordobaMadrid, Barcelona, Valencia, Bilbao, Cordoba
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Tecnología RFID
RFID del Inglés “Radio Frequency Identification”, o sea Identificación
por Radiofrecuencia.
S f i i t b ti t i t li t “t ” i tSu funcionamiento se basa en etiquetas inteligentes o “tags”, que integran
un microchip con memoria y una antena. Esto permite transmitir
información sin contacto y sin visibilidad directa.
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Ventajas de la tecnología RFID
• La utilización de la tecnología RFID en procesos de producción,

proporciona un salto cualitativo frente a otros sistemas de
identificación utilizados tradicionalmente, como los códigos deidentificación utilizados tradicionalmente, como los códigos de
barras o las etiquetas impresas:

Los “tags” (etiquetas) RFID pueden almacenar datos que se pueden leer yLos tags (etiquetas) RFID pueden almacenar datos que se pueden leer y
escribir durante el tránsito del producto.
Son etiquetas de alta durabilidad, ya que son inmunes a desgastes por el
uso, temperatura, humedad, etc., p , ,
La información de los tags es accesible a distancia y sin visibilidad directa,
independientemente de la presencia de elementos contaminantes.
Se pueden leer varios tags de forma simultánea, facilitando la realización dep g
recuentos e inventarios.
Son totalmente infalsificables, ya que su número de serie es invariable,
grabado en fábrica y único en todo el mundo.
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Tipos de tecnologías RFID

E i t d ti d t l í ú l d d li t ió• Existen dos tipos de tecnologías según el modo de alimentación
de las etiquetas:

– Tecnología Pasiva, cuando las etiquetas no disponen de ninguna batería
li t ió tili l í t itid l l tpara su alimentación y utilizan la energía transmitida por los lectores para

alimentarse, mediante inducción electromagnética.
– Tecnología Activa, en la que las etiquetas disponen de una batería interna

para la alimentación del microchip mejorando enormemente la distancia depara la alimentación del microchip, mejorando enormemente la distancia de
lectura.

• Además, dependiendo de la frecuencia utilizada, las tecnologías
RFID más comunes se dividen en: HF (banda de 13 56Mhz) y UHFRFID más comunes se dividen en: HF (banda de 13,56Mhz) y UHF
(banda de 866Mhz)
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Elección de la tecnología
Los parámetros clave para decidir la tecnología más apropiada en cada 
aplicación son:

Restricciones de tamaño.
Distancia de lectura.
Necesidad de impresión de las etiquetas RFID: 
etiquetas con sustrato de papel.
Modo de lectura: arcos de paso, de sobremesa, 
terminales manuales, etc. Tamaño máximo de 
l l t tlos lectores  y antenas.
Cantidad de memoria requerida en el tag.
Condiciones del entorno: soporte metálico, 
humedad y/o temperaturas extremas etchumedad y/o temperaturas extremas, etc.
Coste máximo del tag.
Posibilidad / necesidad de reutilizar los tags.
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En general, en el sector conservero, se deben tener en cuenta los
siguientes parámetros críticos:

Los tags, principalmente los no reutilizables,
utilizados para la identificación de palets de
materia prima y producto acabado, deben ser
d b j tde bajo coste.
Los tags utilizados a lo largo de los distintos
procesos de elaboración (congelado, cocción,
limpieza esterilizado etc ) deben ser muylimpieza, esterilizado, etc.) deben ser muy
robustos, capaces de soportar entornos
críticos: lectura sobre bandejas y entornos
metálicos; humedad; golpes y rozaduras;
temperaturas extremas, etc.
La distancia mínima de lectura debe ser mayor de 2 metros, para evitar ubicar las
antenas en lugares que entorpezcan la producción.
Las etiquetas para la identificación de palets de materia prima producto acabado yLas etiquetas para la identificación de palets de materia prima, producto acabado y
trabajadores, deben ser imprimibles.
Los tags que pueden tener contacto con la materia prima deben ser no tóxicos.
La topología de la instalación debe ser flexible y ofrecer diferentes alternativas: el usoLa topología de la instalación debe ser flexible y ofrecer diferentes alternativas: el uso
de tecnología WiFi es muy apropiado si no hay cableado de datos previo.
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• Según lo expuesto, la tecnología UHF pasiva presenta las
t í ti á i d l id d d l tcaracterísticas más apropiadas para las necesidades del sector:

– Ofrece las siguientes ventajas respecto a la tecnología RFID activa:
• Los tags son de coste muy inferior a los activos.
• Al no tener batería interna, tienen una construcción más solida, sellada y

más apta para entornos hostiles.
– Frente a la tecnología HF pasiva, presenta la gran ventaja de la distancia de

lectura Mientras que con HF únicamente se consiguen distancias de en torno alectura. Mientras que con HF únicamente se consiguen distancias de en torno a
70 cm, con UHF pueden alcanzarse hasta 5 m.
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• Tag formato etiqueta:

Tag con formato de etiqueta y sustrato de papel, que permite su
impresión.
Soporta temperaturas de trabajo entre -40º y 65 ºC.
Se utiliza para la identificación de personas, lotes de materia prima
hasta su desagregación para cocción (incluyendo su paso por
cámara de congelación) y lotes de producto finalizadocámara de congelación) y lotes de producto finalizado.
Soporta perfectamente la temperatura de la cámara de congelación
(en torno a -20 ºC).
Su diseño, con dimensiones razonables 93 x 23mm, le permite
ofrecer mejores alcances de detección que otros tags similares deofrecer mejores alcances de detección que otros tags similares de
menor tamaño.

• Tag para montaje en metal:• Tag para montaje en metal:
Soporta temperaturas críticas: 2 horas a 340ºC, 7 días a 125ºC y 100%
de humedad, 30 días a 200ºC, mínima de -78ºC.
Dimensiones: 170 x 10 mm.

Apto para montajes sobre superficies metálicas.
Encapsulamiento de Teflón. Excelente resistencia a ácidos, aceites, disolventes y a la corrosión.
No tóxico y apto para entrar en contacto con alimentos.
Tag utilizado en el proceso de esterilización dadas la temperaturas que debe soportar (aproximadamente 140
ºC) y su perfecta presentación para la sujeción a las bandejas del autoclave.
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• Tag de alta resistencia:g

Tag RFID de muy alta resistencia y durabilidad (IP68), apto
para montaje sobre superficies metálicas.
Soporta temperaturas de entre -40°C a +125°C .
Dimensiones: 52x47x10 mm.
Está hecho con materiales no tóxicos (encapsulación en
cauchos termoplásticos o elastómeros termoplásticos).cauchos termoplásticos o elastómeros termoplásticos).
Tag elegido para identificar las parrillas metálicas en las que
se introduce el pescado para su cocción dado que es
detectable sobre superficies metálicas y soporta
perfectamente la temperatura del proceso (100 ºC máximo)perfectamente la temperatura del proceso (100 C máximo).
Además, la sujeción a las parrillas es muy cómoda, con los
cierres que se habilitaron.
Permite identificar el producto durante los pesajes antes de la
cocción después de la cocción y del producto limpiococción, después de la cocción y del producto limpio.
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Implantación de la solución
• Las antenas se sitúan a alturas superiores a 260

cm, para evitar que supongan cualquier obstáculo
para el trabajo habitual de la planta.

• La ubicación de los lectores, que soportan hasta 4
antenas, se selecciona teniendo en cuenta que la
distancia máxima entre las antenas y el lector no
debe superar los 15 metros.

• La comunicación entre los lectores y el servidor que
aloja el software de control y monitorización se puede
hacer por medio de red inalámbrica, evitando realizar
cableado de datos en la planta.

• En cada antena, se instalan avisadores luminosos,
que son activados por el software de control y
monitorización cuando se detecta algún tag en la
antena asociada.
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Integración de la solución
• LEVEL TELECOM facilita la integración de la solución en

aplicaciones de alto nivel, abstrayéndolas completamente de la
capa de acceso a la tecnología RFID, y por tanto, de lap g , y p ,
heterogeneidad de equipos disponibles.

L l ió i d L l T l i l t l• La solución proporcionada por Level Telecom implementa el
conjunto de servicios que permiten:

La lectura, identificación y registro de eventos de los tags: detectado,
observado (está en el campo de visión) y perdido.
La codificación de tags bajo demanda.
La activación de los avisadores que notifican la detección de tags.

• Múltiples opciones de integración: Web Services, 
comunicación mediante sockets DLLs acceso directo a lacomunicación mediante sockets, DLLs, acceso directo a la 
base datos, etc.
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