INYIS

Recoleccion de datos para
mejorar la productividad
y otros indicadores clave

THINK.
SO L\/E® de rendimiento con

FactoryTalk Metrics

Rockwell

Copyright © 2008 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. ALLEN-BRADLEY « ROCKWELL SOFTWARE A“iomailon




1. Descripcion general de FactoryTalk® Metrics

2. Sesion practica de laboratorio introductoria
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Objetivos
—

« Esta es una préactica de laboratorio introductoria, por lo tanto no se
requiere que usted tenga conocimiento previo de FactoryTalk Metrics.

 Experiencia practica con unidad de demostracion BizBikes

« Familiarizarse con como se configura una aplicacion FactoryTalk
Metrics

 Familiarizarse con el entorno de generacion de informes
 Ver el nuevo entorno de generacion de informes Report Expert
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¢cCuales son sus retos?
—

 Usted necesita:
— Hacer un seguimiento del tiempo improductivo
— Reducir la variacion en el tiempo de ciclo
— Aumentar la produccion sin comprar nuevo equipo
— Reducir los costos de la unidad
— Reducir el sobretiempo

« Pregunta mas importante: quién no necesita:
— Usar de manera mas eficiente los activos existentes
— Ser mas productivo en la fabricacion
— Aumentar la rentabilidad

La administracion del rendimiento es la inversion en tecnologia de

Informacion estratégicamente mas importante (23%) (Encuesta de AMR — 2006)
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¢Como cumple usted con esos retos?
—

 Usted necesita la capacidad de “medir”...
— Conteos de produccion
— Tasas de desechos
— Tiempos de ciclos de maquina
— Duraciones y causas de tiempo improductivo
— Tiempo no productivo (todas las formas)
— Problemas de calidad

 Usted necesita la capacidad de “analizar”...
— Para descubrir los problemas reales
— Para determinar qué mas necesita medirse

» Usted necesita tomar la “accion correctiva”...
— Enlos problemas que resultaran en la mayor mejora
— Y medir los resultados

La respuesta es FactoryTalk Metrics
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Que es FactoryTalk Metrics ...
—

 Una herramienta de administracion
para ayudarle a optimizar la
eficiencia de produccion

« Un “registrador” de su proceso
— Analiza la eficacia total del equipo

— Eficacia total del equipo =

Actual/ldeal & s pizBikes Fabrication Status

Daily Summary

° U n i d e ntifi Cad O r d e : Workcell ~ Operational Efficiency Open Events
Cutter (localhost) | T Atean
- P ro b I e m aS d e efl CI e n C I a m e - C:tter - Aotivity Area Rumning - Point E ng; 642

Finisher | R Activty Avea Rovnivg -Faint | 131342 067

Wechiver | R Setup 130221 | 0m

eider | [N Activity A Runvivg -Poiet | 134700 180

Bender (Jocalhost) Y

— Causas de tiempo improductivo end
— Eventos de produccion

Currerk Part: SHP Frame

Welderocshostt 7] Current Work Orders
Weld Current Part: S50 Frame
NeckPost2 MR NeckPost
Handlebar 3 MRF Handlehar
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Seat Post 11 MRP Seat Post
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- T oEmes ]
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¢Como le ayuda FactoryTalk Metrics?

s

 Recoleccion confiable de datos de produccion (jno mas portapapeles!)
— Precision
— De manera oportuna

 Registra datos para calcular la eficacia total del equipo:

— Tiempo productivo: ¢ Estan funcionando las maquinas cuando deben hacerlo?

— Rendimiento efectivo: ¢ Estan las maquinas (o las personas) trabajando tan
rapido como deben hacerlo?

— Calidad: ¢ Cuantos desechos esta produciendo?
— Conteos de produccion, tiempos de ciclo, programas, etc.

« Visualizar datos de maneras significativas
— Por fecha, turno, partes, operador, etc.

HLine Work Cell Uptime %  Throughput Quality % OEE %o
T
El Dispenser 01 Filler =21.69 % 66,39 % 94,96 % 32,59 %%
D2 Capper 47.15 % 67,07 % 95,09 % 30,07 %%
03 Labeler 80,95 %% 20,79 % 95,02 % 39,058 %%
D4 Pack. 45,27 100,50 %4 94,97 % 46,07 %
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Eficacia total del equipo (OEE)
s
Indicador clave de Tiempo Causas de pérdidas

rendimiento
(KPI)

Tiempo Tiempo de turno — 8:‘3’ Tiempo programado no disponible
- . H o
disponible = Tiempo no g3 _ —
disponible a5 | [Descansos, reuniones, mantenimiento, etc.
% de Tiempo de eiecucién] Tiempo improductivo.
disponibilidad =

Tiempo disponible

Averias, configuraciones, cambios

% de Total * Ciclo ideal

rendimiento =_.. . .,
Tiempo de ejecucion

Pérdida de velocidad/tiempo de ciclo

velocidad

Velocidad reducida, variacion del tiempo de ciclo

% de Total — Desechos
calidad = Total

Pérdida de calidad

Desechos

Rechazos, desechos

Eficacia total del equipo (OEE) e

Disponibilidad x Rendimiento x perdida
Calidad
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¢Como le ayuda FactoryTalk Metrics?
—

 Captura eventos de las maquinas
— ¢ Qué estan haciendo sus maquinas?
— Tiempo improductivo, configuraciones, blogueado/subalimentado, etc.
— Completamente personalizable

 Proporciona los datos que necesita para mejorar la eficiencia de la maquina

EIR1 Fillet
Elshift Event Name Event Reason Event Count Total Duration Min. Duration Max. Avg. Duration Detail
Duration
= 5hift 1 Production 219 03:41:25 00:00:0z2 00:04:09 o0:01:01 Ewvent Dietail
Product Select 11 01:36:36 00:03:05 00:15:46 00:02:47 Ewvent Detail
E Breakdown 70 00:12:53 00:00:05 00:00:14 00:00:11 Ewent Detail
Gear 15 000253 00:00:05 0o0:00: 14 0o:o0: 12 Event Dietail
Sensar 13 00:0z:07 00:00:05 00:00: 14 00:00:10 Event Detsil
Bielt 11 00:01:40 00:00:05 ao:00:14 0o:00:09 Event Detail
Beating 9 oo:01:38 [ oo:oo: 14 oo:oo:11 Event Detail
Solenoid z 00:00:17 00:00:05 00:00:12 00:00:09 Event Detail
Unsched Maint 50 0m:09:17 00:00: 06 00:00: 15 o0:00:11 Event Dietail
Testing a0 00:05:26 000005 000014 o001l Event Detail
= shift 2 Production 30 00:29:08 00:00:00 00:02:03 00:00:58 Ewent Detail
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Aspectos fundamentales de FactoryTalk
Metrics

s

Un sistema completo, en existencias para:
— Recoleccion y analisis de eventos
— Monitoreo de la eficiencia

Personalizable y escalable
— Hecho exclusivamente para su planta
— Continuidad de simple a complejo; pequefio a grande
— Medir lo que es importante para usted

Confiable, recoleccion de datos 24/7 desde cualquier dispositivo que
cumple con las especificaciones de OPC, de cualquier fabricante

Almacenamiento de datos de un modo eficiente, base de datos abierta

Acceso a todos los informes con un examinador de Web
— Informes de QuickWeb
— Informes de Report Expert
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;Cual es la diferencia entre FactoryTalk
Metrics y Historian?

* Historian (en general)

Vision centrada en datos

Recolecta valores de variables del proceso con el transcurso del tiempo
Interpretacion limitada de los datos

La visualizacion tipicamente es un grafico lineal

Responde a la pregunta: ¢ Estan en control las variables de mi proceso?

* FactoryTalk Metrics

Vista centrada en el equipo; monitorea las maquinas
Recolecta datos con significado especifico
« Conteo de piezas
« Activadores de evento; codigos con motivo
Interpretacion extensa y contextualizacion de datos
Amplios requisitos para visualizacion de indicadores clave de rendimiento y datos
Responde a la pregunta: ¢ Qué esta haciendo mi equipo de produccion?
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Requisitos de datos
—

» Todos los datos son recolectados desde el sistema de control
— Sin intervencion de personas
— Con precision y de manera oportuna

* Requisitos de datos
— Los datos requeridos para cada maquina gue se va a monitorear
— Datos sobre eficacia total del equipo
« 1-7 puntos de datos
« Conteo de partes aceptables (requerido)
« Conteo de piezas total/desechos
« Indicador de ejecucion
— Datos de contexto
« |dentificacion de piezas, hasta otros 5 puntos de datos (Flex Fields)
— Eventos personalizados
« Disparos de eventos y codigos de motivo (sin limites)
— La mayoria de datos es opcional, pero cuanto mas datos, mas Util es el sistema
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¢Qué resultados puede esperar?
—

« Mayor capacidad
— Mayor produccion, ingresos y utilidades en el mismo periodo de tiempo

 Reduccion de los costos de fabricacion
— Menos sobretiempo, costos reducidos de mano de obra

 (Gastos de capital diferidos
— Haga producir mas a su equipo actual

» Costo de calidad reducido
— Mayor calidad

« Menores costos de procesamiento interno
— Ahorre tiempo en la recoleccion de datos y en la preparacion de informes

iLOs resultados variaran, pero pueden ser enormes!
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¢Cuales son las novedades en CPR 9?

s

Cambio de marca a FactoryTalk Metrics
SQL Server 2005 incluido y compatible

Microsoft Reporting Services 2005 es una nueva opcion de generacion de
informes (MSRS)

Report Expert es una nueva seccion de entrada para MSRS
— Un conjunto de informes para uso inmediato
— Seccion de entrada de administracion de parametros para informes MSRS
— Acceso a Report Expert, MSRS e informes QuickWeb

Nuevas herramientas de implementacion
— Estacion de trabajo y configuracion de eventos
— importacion/exportacion desde/a Excel o XML

Compatibilidad con XP afnadida para servidores
Limite de 200 celdas de trabajo por servidor eliminado
1 numero de catalogo de celda de trabajo afiadido
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Arquitectura FactoryTalk Metrics

_ Configuracion
Servidor del sistema

« Configuracion

v Definir el rendimiento de la célula de trabajo y la
recoleccion de datos de evento con consola de é
configuracion
* Recoleccion y almacenamiento de Administrador de | [ conioin o
datos FactoryTalk Metrics informacion \_ configuracién )
Lo Server
v Recolecta todos los datos automéaticamente | |
mediante FactoryTalk Live Data Servery Administrador de ﬁ Report Client
FactoryTalk Transaction Manager transacciones ~ ™
v Acumula y almacena datos de rendimiento y FactoryTalk giﬁrevrlgé?jndse e
eventos mediante FactoryTalk Metrics Server /\ S Foa—
\_ Microsoit i

 Editor de informes

v Informes QuickWeb — Consola de configuracion sxopC  factoryTalk N ouickwen |
e Paré RE o h . Servidor de —>]
v Report Expert — Parametros RE o herramientas datog directos 1Sl
MSRS (“‘i":ﬁkﬂumj

* Report Client
v Web - Report Expert e informes QuickWeb
v Contenedores de FactoryTalk View y ActiveX —
Informes QuickWeb

Dispositivos de automatizacion
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¢Que es FactoryTalk Metrics Line Edition?

= Para algunos clientes, un método mas rapido de
obtener una solucion FactoryTalk Metrics

= Aprovecha FactoryTalk Metrics para recoleccion de
datos y Report Expert para analisis/generacion de
Informes

= FactoryTalk Metrics Line Edition 8.0:

v Instancia preconfigurada de FactoryTalk Metrics (10 celdas &
de trabajo)

v Informes de administracion de rendimiento adicionales
mediante Report Expert
= FactoryTalk Metrics Line Edition 9.0:

v UDT para asignacion de nombre a puntos de datos
estandarizados; Herramienta de configuracion para
configurar automaticamente celdas de trabajo desde UDT

v Nuevos componentes e informe Dashboard
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Descripcion general de practica de
laboratorio introductoria

 Explorar la implementacion de BizBikes FactoryTalk Metrics

 Configurar una celda de trabajo de FactoryTalk Metrics

— Parametros de rendimiento
— Eventos personalizados
 Crear informes QuickWeb para mostrar datos de FactoryTalk Metrics

— Informe de eficacia total del equipo

— Diagrama Pareto
— Informe de texto
., ” (] @, & ot | 43222005 j|12:un:quM =
° Explore |a nueva generaCIOn End [4/29/2005 —|[120000AM JThe:st: Ii(dalhm:: js
. reakdown Top
de informes Report Expert

- "Bikes Samp|€ Event Repor"r

Hrpueka: BaEmA|Dd B ||[aal< <> >[aw]

473

4.23

372

325

[ | Breskdaown Conveyor

I Ereskcioven Virong Material [ Breskdown Sensor
- Breakdown Other - Breakdown Adjust
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ISTEN. |
THINK ¢Preguntas?
SOILVE.

Rockwell
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