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RESUMEN

TITULO:

ADQUISICION Y ALMACENAMIENTO DE DATOS DE VARIABLES FiISICAS Y DE
EFICIENCIA GLOBAL DE LINEA EN LA PLANTA MARGARITA DE FRITO LAY,
MEDIANTE LA UTILIZACION DE LA HERRAMIENTA FACTORYTALK HISTORIAN DE
ROCKWELL

AUTOR:
Juan Carlos Silgado Pradilla’

PALABRAS CLAVES:
Eficiencia Global, Redes de Comunicacion, Efecto, Bases de Datos.

DESCRIPCION:

Este trabajo tiene como objetivo implementar un sistema para la adquisicion de datos
provenientes de las variables fisicas, que afectan los procesos de produccién en la planta
Margarita de Frito Lay. De la misma forma el manejo de la informacién proveniente de este
sistema para la entrega de informes que de forma grafica y detallada sirvan como
herramienta de andlisis para las diferentes areas de manufactura y permitan el calculo de la
eficiencia global en tiempo real.

Se implementan una serie de recursos a nivel de software y hardware que permiten la
adquisicién de variables en planta, para poder transportar y administrar dicha informacién en
tiempo real permitiendo gestionar informes detallados de la actividad y desarrollo de los
procesos de manufactura.

Este proyecto esta destinado a facilitar la gestion de indicadores en las areas de produccion
calidad, mantenimiento y logistica y sirve como punto de referencia para aplicaciones
futuras de sistemas de manufactura estdndar y mantenimiento productivo total.

Se ofrece asi un instrumento de gestién de produccion, que se evaluara como piloto y
ejemplo de otras plantas de la region. Para entrar en la minucia de los acontecimientos que
transcurren inherentes a la produccién de productos alimenticios y que permitan mejorar los
procesos y aumentar la productividad de las plantas.

Monografia de especializaciéon
" Facultad de Ingenieria Fisico Mecanicas, Escuela de Ingenierias Eléctrica, Electrénica y
Telecomunicaciones, Ing. Eddyson Ferreira
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SUMMARY

TITLE:

DATA ACQUISITION AND STORAGE OF PHYSICAL AND EFFICIENCY VARIABLES
GLOBAL LINE ON THE GROUND MARGARITA Frito Lay, THROUGH THE USE OF THE
TOOL OF ROCKWELL FACTORYTALK HISTORIAN OF ROCKWELL

AUTHOR:
Juan Carlos Silgado Pradilla’

KEYWORDS:
Global Efficiency, Communication Networks, Effect, Databases.

DESCRIPTION:

This work aims to implement a system for acquiring data from the physical variables affecting
the production processes at the plant Margarita Frito Lay. Similarly the management of
information from this system for the delivery of reports so detailed graphics and serves as an
analytical tool for different manufacturing areas and allows the calculation of overall efficiency
in real time.

Implemented a number of resources at software and hardware that enable the acquisition of
plant variables in order to carry and manage that information in real time allowing detailed
management of the activity and development of manufacturing processes.

This Project is aimed to facilitate the management of indicators in the areas of production,
quality, maintenance and logistics and serves as a benchmark for future applications of
standard manufacturing systems and total productive maintenance.

This offers a tool for managing production, for an assessment as a driver and example of
other plants in the region. To get into the minutiae of events inherent to pass food production
and to improve processes and increase plant productivity.

* Specialized monograph
¥ Physical-mechanical Engineeries Faculty, School of Electrical Engineering, Electronics and
Telecommunications, Eng. Ferreira Eddyson
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INTRODUCCION

Se propone con el estudio de la monografia plantear una solucién
tecnoldgica, ante las necesidades de manejo de datos de procesos que dia a
dia presentan los procesos industriales en el sector de alimentos.

Este proyecto se desarrollé con la ayuda de un equipo multidisciplinario ya
que los procesos de manufactura requieren de varias areas como son
produccién, calidad, mantenimiento, calidad entre otros, ademas de la ayuda
del equipo de IT, debido a que la administracion de la informacion en
PEPSICO Alimentos hace parte de los secretos industriales y obedece a una

politica global de compania.

Se presenta en este proyecto, como es posible calcular la eficiencia global de
una linea de produccién automaticamente, por medio de la adquisiciéon de los
datos que arrojan los equipos de planta y el almacenamiento de las variables
fisicas que hacen parte de los procesos de produccién en bases de datos,
generando reportes que ayudan a la gestién y el trabajo de las diferentes

areas de operaciones.

Se ofrece asi un instrumento de gestion de datos, para permitir que los
procesos de manufactura puedan ser evaluados con detalle y asi utilizar esta
informacion para el analisis y consecucion de estrategias que permitan el
aumento de la eficiencia global en las lineas de produccién y que ayuden a la
disminucién de los errores humanos. Dejando a la planta Margarita a la
vanguardia tecnoldgica en gestion de datos de planta como ya es conocido

en otras operaciones de PEPSICO a nivel Sur América.

16



1. PLAN DE INVESTIGACION

1.1 FORMULACION DEL PROBLEMA

En la planta Margarita de Frito Lay Colombia es necesario el monitoreo de
las variables fisicas como temperatura, velocidad y humedad en las lineas de
papa Yy tortilla. Debido a que generar informes de produccién y de
comportamiento de las variables es complejo. En el mejor de los casos, es
trabajoso, requiere obtener datos de diversos sistemas de produccion,
meterlos en una hoja de calculo, racionalizar, correlacionar, calcular,
formatear y entregar. Requiere tiempo y compromiso. Y finalmente, cuando
los interesados tienen tiempo de leer y revisar los informes, la informacién ya
es antigua. En el peor de los casos, el usuario se desentiende y pierde
informacion importante sobre los procesos en planta; informacién que
necesita para mejorar la productividad, mantener la calidad y reducir los
costos. La mayoria de las operaciones de manufactura son heterogéneas y
comprenden diversos sistemas de multiples fuentes de datos, con interfases
de usuario de propiedad exclusiva y soluciones unicas de generacion de
informes. Los intentos de unirlos en una arquitectura comun, donde un solo
suministrador o un estandar industrial generalmente no han tenido éxito. Por
lo tanto, generar informes normalmente es muy trabajoso y a menudo
representa una sinopsis de lo que sucedié en el pasado, cuando puede ser

demasiado tarde para realizar una accién correctiva.

En todas las plantas de Frito Lay a nivel mundial la eficiencia global de
produccién (OEE) es el parametro que nos permite medir la eficiencia y
calidad en las diferentes lineas de produccion, es por esto que ademas de la
supervisién de las variables de proceso es indispensable tener un sistema en
tiempo real que nos permita tomar decisiones acertadas e interpretar la
informacion de las diferentes lineas de empaque.

17



1.2 ALCANCES - LIMITACIONES
El trabajo de monografia desarrolla una implementacion aplicable a la planta
Margarita de PEPSICO alimentos en Bogota; se contempla el desarrollo de

diseno y ejecucion en las instalaciones de la planta.

El alcance estara limitado al calculo del OEE automético en la linea 4
(Tortilla) en el area de empaque, con la generacidbn de reportes de
produccién, el monitoreo de las variables fisicas del proceso, con generacién

de reportes en las lineas | (Papa), Il (Papa) y IV (Tortilla).

El trabajo se realizara a partir de informacién primaria, la cual sera aplicada
en campo. Ademas se hace necesario antes de la aplicacion del proyecto de
la monografia, realizar las pruebas de los sistemas en cada linea donde sera
implementado el proyecto, donde se define perfil (planteamiento de
alternativas), prefactibilidad (estudio de alternativas) y factibilidad (analisis de
las mejores alternativas) del manejo de la informacion; que permita hacer una

descripcién detallada de los impactos a manejar y su valoracion.

1.3 JUSTIFICACION

Las organizaciones estan mejor equipadas para resolver sus problemas de
produccién, calidad y aumentar la productividad cuando implementan un
sistema historiador, el cual es un conjunto integrado de herramientas para la
toma de decisiones que ayuda a proporcionar acceso en tiempo real a la
informacion histérica del proceso y de produccién, la cual puede compartirse
con todas las areas de la empresa. FactoryTalk Historian SE esta disefiado
para abordar las necesidades de informacion histérica del proceso y la

produccién de las organizaciones.
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El acceso fiable y en tiempo real a informacién correcta es el ingrediente
clave para mejorar la productividad y la eficiencia. Combinado con el
conocimiento de las operaciones en planta, un sistema historiador
proporciona una nueva capacidad para mejorar continuamente, lo cual facilita
una mejor toma de decisiones y ayuda a mejorar el resultado neto la planta.
Al proporcionar a las personas encargadas de las diferentes areas de la
produccién la capacidad de analizar procesos complejos en tiempo real, la
empresa obtiene la capacidad de mejorar la fabricacion y la produccion y de
ubicar el origen de los problemas y resolverlos mas rapidamente." Por
ejemplo, los facilitadores de planta pueden ver datos histéricos individuales
para maquinas, equipos del proceso o lineas de produccién a pedido; los
facilitadores de produccion pueden generar comparaciones y evaluar como
estan procesandose los lotes en sus sitios individuales, y compararlos con
estandares de produccidén del sitio o empresariales; los directores pueden
examinar los indicadores de eficiencia global en las lineas (OEE) e identificar
errores operativos y oportunidades de mejora.

Es precisamente todo esta problematica la que se pretende abordar en este
proyecto. Implementar un paquete eficiente de generacion de informes
basado en la red que relune todos los datos en un solo sistema de
administracion de informacién y apoyo para la toma de decisiones. Sin
importar que las lineas de produccién se basen en la arquitectura Integrada
de Rockwell Automation o que combine capacidades de planta con las de
otros proveedores de control y asi poder obtener acceso a los datos desde
cualquier lugar. Con esto el personal de la planta tiene los datos y la
informacion en el contexto necesario para tomar decisiones oportunas y

evitar el sindrome de las malas noticias.’

! [E-book]Estrategias de Rockwell Automation para la industria de procesos. ARC Advisory Group.
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1.4 OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo General

e Implementar la herramienta FactoryTalk Historian de Rockwell para la
medicidn de variables fisicas de proceso en las lineas de papa vy tortilla, asi
como la medicion de la eficiencia global (OEE) en tiempo real de empaque
en la linea de tortilla de la planta Margarita de Frito Lay Colombia.

1.4.2 Objetivos Especificos

e Disenar e implementar la estructura de red para soportar la adquisicion de

datos en planta.

e Administrar los servicios de FactoryTalk Historian en el servidor dedicado
para este fin.

e Administrar la informacién que arroja el sistema a través de una base de
datos en Oracle que entregue las diferentes estadisticas enlazadas con la

herramienta de visualizacién de FactoryTalk Historian.

20



2. GENERALIDADES. EFICIENCIA GLOBAL DE LA PRODUCCION (OEE)
Y SISTEMA FACTORY TALK HISTORIAN

2.1 CONCEPTOS Y DEFINICIONES

2.1.1 OEE

El OEE (Overall Equipment Effectiveness o Eficiencia General de los
Equipos) es una razén porcentual que sirve para medir la eficiencia

productiva de la maquinaria industrial.

La ventaja del OEE frente a otras razones es que mide, en un unico
indicador, todos los parametros fundamentales en la produccion industrial: la

disponibilidad, la eficiencia y la calidad.

Tener un OEE de, por ejemplo, el 40%, significa que de cada 100 piezas

buenas que la maquina podria haber producido, sélo ha producido 40.

Se dice que engloba todos los parametros fundamentales, porque del analisis
de las tres razones que forman el OEE, es posible saber si lo que falta hasta
el 100% se ha perdido por disponibilidad (la maquinaria estuvo cierto tiempo
parada), eficiencia (la maquinaria estuvo funcionando a menos de su

capacidad total) o calidad (se han producido unidades defectuosas).

Sus inicios son inciertos aunque parece ser que fue creado por Toyota. Hoy
en dia se ha convertido en un estandar internacional reconocido por las

principales industrias alrededor del mundo.
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Maximizar la efectividad se refiere, a la disciplina de medicion del
comportamiento de la efectividad de la planta, (0 de una maquina o equipo)
el resultado debera ser el 85%. Si nosotros decimos que la efectividad de la
planta es mayor del 85%, podemos suponer razonablemente que la planta
estd siendo operada en todos los equipos de manera efectiva vy

eficientemente.

La efectividad se refiere a:

Efectividad = (Dsiponibilidad * Eficiencia™* % de Calidad)
Donde E = (90% * 95% * 99%) = 85%

Tiempo de operacion - Tiempos perdidos y Tiempos bajos

Disponibilidad = =90%

Tiempo de Operacion
Donde:
Tiempo de operacion = 8 horas por turno = 480 min.
Tiempos perdidos por fallas en el equipo.
Tiempos bajos = Tiempos de ajustes y puesta en marcha mas

tiempos autorizados.

Velocidad de operacion
Velocidad de diseriio

Eficiencia = = Tiempo de ciclo =95%

Donde:
Velocidad de operacién = Velocidad real de la linea. (Incluye la
operacion deficiente del equipo provocada por sensores, foto
celdas, sub-ensambles, etc. Asi como, baja moral, condiciones
contractuales, programacién de produccion, etc.)
Velocidad del disefio = Velocidad maxima del equipo.
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Produccion aprobada

=99%

Porcentaje de Calidad = ;
Produccion total

Donde:
Producciéon aprobada = Total de produccién aprobada, no
incluye defectos en el proceso, rechazo, defectos de calidad a
reparacion, etc.
Produccioén total. Produccion total programada.

A continuacién un ejemplo de lo anteriormente expuesto:

Disponibilidad = 48040 =91.6%
480

Eficiencia = 87 = 66%
130

Porcentaje de Calidad = % =92.6%

Efectividad = OEE — 91.6 x 66 x 92.6 = 55.98%---vs---(85%)

Para lograr la efectividad total del equipo, se trabaja para eliminar las “seis

grandes pérdidas” que son los obstaculos para la efectividad del equipo.
Tiempo perdido. (Disponibilidad)
1.-  Fallas de equipos. (Confiabilidad).

2. - Puesta a punto y ajustes. (Mantenibilidad).

Pérdida de velocidad. (Eficiencia)
3.- Tiempo ociosos y paros menores. (Conservacion, confiabilidad).
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4. - Reduccién de velocidad. (Conservacion, confiabilidad).

Defectos. (Calidad)
5.- Defectos en el proceso. (Conservacion, confiabilidad).
6. - Reduccién de rendimiento. (Conservacion, confiabilidad y

mantenibilidad).

Para obtener el dominio de las seis grandes pérdidas se requiere de la
aplicacién de técnicas y disciplinas organizacionales, las que se deberan
fundamentar en: Conservacion, confiabilidad, mantenibilidad y disefio de los

equipos.

Conservacion.
Se refiere al conjunto de politicas y actividades que tratan de evitar la

degradacioén de un sistema.

Politicas que se adoptan para la operaciéon y que garantiza la permanencia
del sistema y el mantenerlo, que se contemplan en la documentacion técnica.
Actividades tendientes al mantenimiento y operaciéon, que en conjunto
evitaran la degradacion del sistema, el que en caso de falla debera ser
restablecido dentro de un intervalo especifico. Esto aun cuando se esté
siguiendo una falla, por lo tanto conservacion es la inversa de los tiempos
muertos (pérdida por falla) provocados por paros en la mantenibilidad y
tiempos bajos (perdidos por falta de sistematizacién) provocados por falta de

conservacion.

Confiabilidad.

Se refiere a la probabilidad de que un sistema o componente, pueda
funcionar correctamente fuera de falla, por un tiempo especifico. Dentro de la
confiabilidad se encuentran las funciones de: Disefo, operacion y
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mantenibilidad del propio sistema. La operaciéon y la mantenibilidad pueden
llegar a transformarse en factores de falla siendo dadas por: Documentacion

técnica y los recursos humanos llamados cominmente convivencia de falla.

Mantenibilidad.

Se refiere al conjunto de recursos, politicas y actitudes que en un momento
dado se ponen a disposicion para la practica del mantenimiento, para
asegurar que un sistema, componente o plan pueda ser operado cuando se
necesita. Esta es wuna funcion de mantenibilidad para obtener la
disponibilidad. Un sistema puede ser altamente confiable y fallar con baja
frecuencia, pero este no es posible restablecer rapidamente, se dice
entonces que su disponibilidad es baja y la mantenibilidad carece de
procedimientos e instrucciones que puedan minimizar el tiempo de
restablecimiento, a la inversa si un sistema tiene confiabilidad promedio y
puede ser restaurado rapidamente, esta mantenibilidad se amortiguara y su
disponibilidad sera alta.

Una variedad de factores afectan la mantenibilidad, medir entonces estos
factores en; conservacion, confiabilidad, disefio del sistema, planeacion de
mantenimiento, operacion, logistica, recursos humanos, seguridad,

programas, etc.

Cada uno de estos factores afectan la mantenibilidad, pero una agil
administracion podra detectarlos como causa-efecto-cambio.

Diseno.

El éxito de la metodologia de mantenimiento se establece en el disefio de los
equipos, basandose en el uso de datos histéricos y técnicas de medicion,
para identificar la necesidad de correcciones a nivel de ingenieria de disefo,

la informacion debe analizarse, resumirse y ponerse al dia con el fin de

25



eliminar los factores que originan la no-disponibilidad y la baja confiabilidad

de los equipos.

La organizacién debera establecer y mantener procedimientos para el control
y verificacion del disefio de los sistemas, subsistemas, sub-subsistemas,
equipos o componentes para asegurar el cumplimiento a los requerimientos
del mantenimiento especificados. Generalmente no consideramos esta fase
por no tener el conocimiento del disefio, ya que generalmente heredamos la
técnica de disefo.

Ahora bien, para el proceso de obtencién de los datos del OEE es necesario
contar con una estructura tal que sea posible capturar los datos en el
momento real en que se ocurren, esto ha creado gran confusién en la
aplicacion del método de medicion a continuacién presentamos una manera

de hacerlo.

Considero importante indicar que son tres, los departamentos involucrados

en este proceso:

Produccion; puesto que en la linea de valor se generan los datos y es alli
donde se deben capturar por el operador, por lo tanto se hace necesario
codificar las pérdidas.

Mantenimiento; que es quien repara técnicamente y realiza las mejoras a la
maquinaria y equipo, ademas de ser el directamente responsable de la alta-

disponibilidad.

Calidad; ya que utilizaran la informacién que arroja el OEE en todos los

temas concernientes del area.
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2.1.2 Generalidades Factory Talk Historian

Factory Talk Historian, es un software desarrollado por Rockwell
Automation que facilita la rapida y automatica identificacion, recogida vy
analisis detallado de datos desde cualquier sistema de control de planta o
dispositivo de red. Este proporciona una Gtil herramienta para que todas las
personas involucradas en los procesos de manufactura puedan acceder a
informacion histoérica de planta y asi adquirir conocimientos sobre procesos y
operaciones de produccidn discretas e hibridas.

El “FactoryTalk Historian” es la mas reciente adicién a la gama de software
‘Ideal Factory Talk” (0o Comunicacion Ideal de Fabrica) de Rockwell
Automation para la produccién integrada y rendimiento.

El “Factory Talk” es un elemento primordial en la Arquitectura Integrada de
Rockwell Automation que consigue un estrecho vinculo entre sistemas de
control e informaciéon de empresa, facilitando un intercambio de datos que

facilite a los gerentes la toma de decisiones bien informadas.

El “FactoryTalk Historian” ha sido construido en base a la innovadora
tecnologia licenciada de OSISoft, desarrollador de software de gestién de
rendimiento. Este nuevo software permite la observacion y el analisis
simultaneos de datos historicos por parte de mudltiples operadores en
localidades y/o niveles de operacidén diferentes. Los usuarios de fabrica
pueden acceder a los datos proporcionados por la herramienta de analisis
“FactoryTalk Historian” o por medio del sistema integrado “Native Trending”
(Tendencias Nativas). Igualmente, facilitadores de planta pueden examinar
datos en tiempo real tanto para maquinas individuales como para lineas de
produccién completas. Esto permite comparar estadisticas reales de
produccién con objetivos y estandares. Por otro lado, también es posible
desarrollar cuadros de mandos ejecutivos a medida que muestren

27



Indicadores Clave de Desempeno (del inglés KPI) o actividades de

produccidén en multiples zonas.

Los datos recogidos por el sistema se recogen y almacenan en un unico
lugar, reduciendo asi la probabilidad de sobrecarga de la red y ahorrando

espacio de almacenamiento.

El “FactoryTalk Historian” cuenta con las herramientas de analisis DataLink y
ProcessBook, ambas de avanzados niveles de funcionalidad. El instrumento
DataLink proporciona un vinculo real entre la base de datos del FactoryTalk
Historian y Microsoft Excel que permite la configuracién y gestiéon de las
diferentes aplicaciones de los usuarios por medio de un programa siempre
familiar asi como el acceso rapido tanto a informacion en directo o histérica

de la aplicacion en uso.

La funcién ProcessBook facilita la creacion de colecciones de entradas que
muestran datos de uno o varios sistemas, incluyendo informacion estatica y
dinamica de fuentes externas, como por ejemplo tendencias, dibujos

esquematicos, datos de laboratorio o requisitos.
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3. DISENO DE RED DE INFRAESTRUCTURA DE DATOS.

3.1 ARQUITECTURA DE RED PEPSICO ALIMENTOS

Los equipos de distribucion intermedia (IDF) y principal (MDF) que hacen
parte de la red corporativa, son administrados desde PEPSICO EEUU, por
politicas corporativas.

PEPSICO cuentea con una red de clase A y en esta red corporativa
PEPSICO Alimentos Colombia forma parte en la planta de Snacks de
Margarita.

En la planta Margarita contamos con un MDF (Main Distribution Facility) y
siete IDF’s (Intermediate Distribution Facility) donde se encuentra diferentes
VLAN’s asociadas a las areas de la compania.

La red de automatizacién, como es conocida en la empresa, esta asociada al
IDF6. Véase Figural.

3.1.1 Distribucion

La distribucion principal se realiza a través de un sistema redundante de dos
switches de Core referencia Cisco Catalyst 6506 administrables, capa 3 con
puertos para fibra 6ptica SX para la conexién de los switches de distribucion.
Los dos switches del MDF estan conectados a través de fibra éptica y se

soportan uno a otro en caso de una caida de transmision de datos.

La distribucion media se realiza a través del IDF6, que es un switch CISCO
Catalyst 3750 de 24 puertos 10/100, capa?2 conectado al switch de Core por
medio de fibra Optica por puertos SX.
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Figura 1. Arquitectura de red de Automatizacién Pepsico Alimentos planta
PAM

FO
Sevidor HISTORIAN

MDF
165.197.144 .2

MDF CS02 MDF CS01

FO FO

\ Proceso
Linea 1
(]
) Proceso
AP DLX Cendis Linea 2
(¢
Proceso
Linea 4

AP DLX Cendis

Empaque
Linea 4

Fuente. Autor.

3.1.2 Acceso

El acceso se realiza a través de un switch 3Com serie 4400 de 24 puertos
10/100, capa 2 conectado al switch de distribucién por UTP.

Cada subred de datos en cada linea de proceso tiene un switch de acceso no
administrable donde los elementos de control de proceso centralizan su
informacion para luego ser enrutada hacia el IDF6. Estos switches no tienen
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direccion IP asignada ya que solo canalizan datos hacia el IDF y no hacen
parte de la estructura de administracion de la red.

La red corporativa tiene direcciones IP dindmicas para los usuarios de red
por lo cual se restringen las IP’s asignadas a la red de datos de
automatizacion ya que esta si cuenta con IP’s fijas que se podrian asignar de
forma duplicada a un usuario de la red corporativa que esté accesando por
medio del IDF6.

El servidor donde se almacena la informacion de la red de automatizaciéon
esta en la direccion publica 165.197.144.2 asociado a la VLAN 491 de la red
que es la VLAN de servidores de PEPSICO alimentos.

Los equipos asociados a la red de automatizacion hacen parte de la
VLAN100. Las direcciones asociadas a la VLAN100 en los switch de core

son:
e 11.125.208.1 para HSRP
e 11.125.208.2 para el CS01

e 11.125.208.3 para el CS02

El IDF6 donde se distribuye la red de datos de automatizaciéon también
cuenta con el acceso de dos Access point que actualmente se utilizan para
realizar pruebas de transmisién de datos inalambricos en el area de

almacenamiento de producto terminado.

31



Solo se contempla la red de datos locales de PEPSICO alimentos Colombia
hasta el MDF ya que para salir de esta, se debe acceder a los enrutadores

que estan ubicados en México y que no son de administracion local.

3.1.3 Seguridad

Las politicas de seguridad corporativas impiden que se conecten mas de
cuatro dispositivos a cada puerto de los IDF’s. La red identifica el nUmero de
MAC’s asociadas al puerto y trunca la informacién de este puerto al violar la
politica que limita este nUmero de equipos. Por esta razén se debi6 gestionar
una excepciéon a la politica debido a que las subredes de cada linea
incorporan mas equipos. En el caso de cada subred (Linea 1, Linea 2, Linea
4 proceso y Linea 4 OEE) el IDF identifica el switch de subred como un
dispositivo con mascara que cuenta dentro de la limitante de seguridad que
limita los equipos conectados a la red corporativa.

3.2 ESPECIFICACIONES SISTEMA DE CONTROL

Los sistemas de control de las lineas contienen componentes Allen Bradley
conectados entre si para subir los datos de planta a un historiador. Toda la
comunicacion entre los diferentes equipos de control como pantallas, PLC’'s y
demas equipos es realizada mediante cables de conexion Ethernet, ya que
estos equipos soportan este protocolo.

La comunicacién es centralizada en switches por cada proceso en cada linea
de produccion y de estos se hace el ingreso a la red corporativa para poder
llegar con los datos al servidor donde seran almacenados y de donde se
obtendran los diferentes reportes.
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3.2.1 Arquitectura de red y control Linea 1

El sistema de control de la Linea 1 Cuenta con Un procesador CompactLogix
L32E, una panel view 1500 plus, un instrumento Hardy los cuales van
comunicados por una red Ethernet, aparte el procesador se comunica por
medio de una red devicenet a un flex 1/0O para adquirir datos de marinado. El
envio de datos al servidor de Historian es por medio de la red Ethernet.

Figura 2. Arquitectura Sistema de Control Linea 1

Panel View 1500 +

11.125.208.44

11.125.208.45

11.125.208.43

Flex I/O

Device Net e

Ethernet — com—

Fuente. Autor
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3.2.2 Arquitectura de red y control Linea 2

El sistema de control de la Linea 1 Cuenta con Un procesador CompactLogix
L32E, una panel view 1500 plus, un instrumento Hardy los cuales van
comunicados por una red Ethernet. El envi6é de datos al servidor de historian
se hace por medio de la red Ethernet.

Figura 3. Arquitectura Sistema de Control Allen-Bradley Linea 2

Computador

11.125.208.49

11.125.208.50

Compact Logix L32E

11.125.208.48

Ethernet eco——
Fuente. Autor
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3.2.3 Arquitectura de red y control Linea 4 Proceso

La linea 4 consta de un procesador slc 5/04 comunicado a un net-eni por
medio de una conexién punto a punto serial RS-232 DF1, el net-eni convierte
a Ethernet y se comunica con una panel view 700 plus y a su vez envia datos

al servidor de historian.

Figura 4. Arquitectura Sistema de Control Allen-Bradley Linea 4

Panel View 700 +

PanJView
11.125.208.57

‘ 11.125.208.56

DF1

DF1 serial

SLC 5/04

Servidor

Fuente. Autor
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3.24 Aqutectura de red y control Linea 4 OEE

El control de la Linea 4 OEE lo realiza un PLC FlexLogix marca Allen-Bradley
con dos puertos de comunicacién Ethernet, uno para integrarse a la red del
sistema historiador, y otro puerto para comunicarse con la PanelView Plus
600 que le sirve de interfaz con el operador y con el point 1/O, los cuales
tienen sus respectivos puertos Ethernet.

Figura 5. Arquitectura Sistema de Control Allen-Bradley Linea 4 OEE

Panel View 600 +

192.168.0.102

Point I/O0

et

192.168.0.103

Servidor

192.168.0.101
[l

= 11.125.208.53

Flex Logi
X Logix Ethernet local

— Ethernet

Fuente. Autor
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3.2.5 Sistema de control Bines

El control de los Bines lo realiza un SLC 5/04 marca Allen-Bradley, el cual se
comunica con un computador donde se encuentra corriendo una aplicacién
en RSView32, la comunicacion entre estos dos equipos se realiza a través de
una conexion punto a punto por el puerto serial. Este sistema ya estaba
instalado antes de realizar las aplicaciones de las lineas uno y dos, pero es
necesario incorporarlo ya con él se controla la alimentacion de las peladoras
para el proceso de las lineas de papa uno y dos.

Figura 6. Arquitectura Sistema de Control Allen-Bradley Bines

SLC 5/04 PC RSView32

SERIAL

Fuente. Autor
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4. CONFIGURACION DE SERVICIOS Y ADMINISTRACION DEL
SERVIDOR DEDICADO DE LA INFORMACION.

El principal objetivo de este capitulo, es el de guiar al usuario que esta
comenzando a familiarizarse con el sistema RSBizWare e Historian y sirve de
referencia para utilizar de manera conveniente el sistema RSBizWare e

Historian.

Las dos herramientas de software mencionadas anteriormente me permiten
configurar los servicios en el servidor para la generaciéon de reportes y en

enrutamiento de la informacién obtenida de la red de datos.

41 RSBizWare

RSBizware es una suite de herramientas y servicios dirigidos a incrementar
la eficiencia y fiabilidad del sistema de manufactura dando soluciones en el
mejoramiento de analisis, adquisicion de datos e integracion.

La arquitectura de RSBizZWare es altamente escalable. Se puede instalar
todo el sistema completo en un solo computador, o distribuir sus servicios a
través de varios computadores que estén sobre una misma red. Esta
arquitectura puede ser utilizada para mejorar y facilitar su administracion.

Vease figura 7.

4.1.1 RSBizWare Enterprise Manager
Provee las funciones de administracion para los servicios de RSBizWare. El

Enterprise  Manager sirve para acceder y controlar los servicios de
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RSBizWare que estén corriendo a través de una red TCP/IP o en un

computador local.

Figura 7. Diagrama general de arquitectura RSBizWare
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T tq. T T T Server
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Data = Data Data Data
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\ Data .
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Automation Clients; Weh Service Clients: _wﬁ
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Production Client
= e I

4

FactoryTalk

spoken herwe

Fuente. Historian User guide. Publication HIST-UM001F-EN-P-July 2005

Supersedes Publication HIST-UM001E-EN-P

4.1.2 RSBizWare Sever Manager

Es una ventana de servicios que provee seguridad de grupos, sistema de

administracion de usuarios, licencias de activacién y el directorio de los

servidores RSBizWare que estan registrados. El Server Manager es el primer

servicio con el cual RSBizWare Enterprise Manager interactia cuando

desempefa las funciones
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4.1.3 RSBizWare databases (SQL)

Las aplicaciones de Historian requieren una base de datos para su
almacenamiento permanente. Puede que varias aplicaciones compartan la
misma base de datos, pero cada aplicaciéon usa una unica tabla para soportar

cada una de sus funciones.

4.1.4 RSBizWare Production Server
Provee todas las funcionalidades para historian, para crear, configurar y
ejecutar los reportes.

4.1.5 RSBizWare Production Client

Provee las funcionalidades de cliente para historian.
- Authoring Client
- Runtime Client
- ActiveX Client

4.2 RSSQL

Es el administrador de transacciones industriales, el cual provee una
conexion bidireccional entre los sistemas de control y las base de datos. Es
usado en Historian como el sistema de adquisicién de datos.

- Control Conectors
Es un servicio que colecciona los datos de un PLC a un manejador de
transacciones como RSSql. (system controls: HMI's, DCS’s, Controllers).

- Enterprise Connectors

Es un servicio que recibe los datos de un manejador de transacciones RSSq|
a la base de datos. Se conecta a la base de datos via ODBC.

40



Figura 8. Diagrama de administracion de bases de datos RSBizWare

Industrial Control
System

Enterprise
Systems

Control — .
Connectors C‘%ﬁ:ﬂb
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Fuente. Historian User guide. Publication HIST-UMO001F-EN-P-July 2005
Supersedes Publication HIST-UM001E-EN-P

4.3 WEB BASED CLIENT

Web Based Client como Microsoft Internet Explorer provee la habilidad de
conectarse a RSBizWare Production Server y ver asi los reportes RSBizWare
sin la necesidad de instalar un cliente en el computador. RSBizWare
Production Server da acceso de lectura a los reportes por medio de
RSBizWare Quick Web.

4.4 PRERREQUISITOS DE INSTALACION

A continuacion se detallan los minimos requerimientos de hardware vy
software que el equipo debe tener, para el correcto funcionamiento de
RSBizWare.
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4.4.1 Requerimientos de Hardware

- Para usar RSBizWare Production Server

Procesador de 2GHz Pentium 4 (RSBizWare Production Server
soporta multiples procesadores)

1GB de memoria RAM (Puede ser en dos sticks de 512)

300 MB libres en el disco duro para instalar RSBizWare con
400 MB adicionales si se quiere instalar Oracle en el mismo
computador.

Resolucion del monitor 1024 x 768

CD para propdésitos de instalacion

Diskette drive para instalacion de licencias

- Para usar RSBizWare Production Client (Como Minimo)

Procesador de 200 MHz Pentium |l
64 MB de memoria RAM

50 MB libres en el disco duro
Resolucion del monitor 810x600

CD para propdésitos de instalacion

- Para usar RSBizZWare Client (solamente Web)

10 MB libres para la instalacion del ActiveX
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4.4.2 Requerimientos de Software

- Para utilizar RSBizWare Production Server

Microsoft Windows NT 4 Server (Service Pack 6) o Windows
2000 Server (Sevice Pack 3 o mayor) o Windows 2003
Standard Edition.

SQL Server 2000 (Service Pack 3a), or Oracle 8.1.7 or Oracle
9.2.0.1.0 (Licensed versions of Microsoft SQL Server 2000
Standard Edition and Service Pack 3a are included with the
RSBizWare software on separate CDs.)

For SQL Server—SQL Server ODBC driver SQLSRV32.DLL
version 3.7 or higher

For Oracle 8.1.7—Oracle ODBC driver version 8.01.74 or
8.01.75 and a version 8.1.7 Net8 client.

For Oracle 9.2.0.1.0—Oracle ODBC driver version 9.02.00.06
and a version 9.02 Net client.

Microsoft Internet Explorer 6.0 (Service Pack 1)

TCP/IP network connectivity

Adobe Acrobat 6 para ver la documentacion.

- Para utilizar RSBizWare Production Client

Windows NT Workstation o Server (Service Pack 6 o mayor) o
Windows 2000 Professional o Server (Sevice Pack 3 o mayor),
Windows XP SP1 o Windows 2003 Standard Edition

TCP/IP network connectivity

Microsoft data Access Components (MDAC)2 .8 (incluida en la
instalacién de RSBizWare )

Microsoft  Internet  Explorer 6.0 (Service Pack 1)
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e Adobe Acrobat 5.1 para ver la documentacion.

- Requerimientos para la base de datos

e Oracle 9.2.0.1.0

e Oracle ODBC Driver version 9.02.00.06 y Version 9.02 Net
Client

e TCP/IP Network connectivity

e (ODBC Driver Manager 3.510 o mayor

e Microsoft data Access Components (MDAC)2 .7 (incluida en el
CD de instalacion de RSBizWare)

4.5 INSTALACION DE RSBIZWARE

Para la instalacion, el usuario debe tener privilegios de administrador del
sistema Windows. Es recomendable que se cierren todas las aplicaciones
antes de comenzar con la instalacién de RSBizWare.

Se inserta el CD de RSBizWare en la unidad CD-ROM vy se siguen los pasos
de instalacion. Véase Figura 9.

4.6 INGRESO A RSBIZWARE SEVERS

RSBizWare Server Manager es un servicio que esta integrado con la
seguridad del sistema Windows. Es el responsable de iniciar y parar
RSBizWare Server, la seguridad de grupo, usuarios, y la administracién de
licencias para todos los RSBizWare Servers que estan registrados con el
RSBizWare Manager.
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Figura 9. Pantallazo inicial de instalacion RSBizware

A @ |RSBiz\Ware

Yiglcome to the REBizvWare
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; ass Exit
31 Documentation

5 Install RSBizWare

Factoryﬁlﬁh Rockwell
spoken herei . Automation
This program is pratected by U5, and i ol copyright laws as in the abaut bex,

Fuente. Historian User guide. Publication HIST-UMO001F-EN-P-July 2005
Supersedes Publication HIST-UM001E-EN-P

4.6.1 Registro de un Server Manager

Al iniciar RSBizWare Enterprise Manager (Programs>Rockwell Software>
RSBizWare> RSBizWare Enterprise Manager) por primera vez este pedira

registrar un nuevo Server Manager.

Figura 10. Registro de nuevo Server Manager

Enterprise Manager Server Registration il

Description: ISewer M anager on regiztro

Cancel | Help |

Fuente. Autor. Pantallazo de instalacion
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Se debe ingresar el nombre del computador o la direccion IP, en donde se
instalé el Server Manager. Esto para que RSBizWare Enterprise Manager
sepa donde encontrar el Server Manager en la red.

Nombre del PC: flocolwmspam-09

Cuando el Server Manager es registrado, se debe ingresar un Login al Server
Manager:

Figura 11. Ingreso de usuario y contrasena Server Manager

Login to Server Manager

Fill in the fields below and click Login. For assistance, -'_'-_
contact your sysiem administrator.

ROCKWELL

SOFTWARE

Uszer: I

Fazsword: I

Fuente. Autor. Pantallazo de instalaciéon

Se Ingresa el nombre de Administrador RSBizZWare (admin) y pasword
(admin) y se presione OK para que sea habilitado.

4.6.2 Registro de un RSBizWare Server

Antes de que el Server Manager Pueda Controlar un RSBizZWare Production
Server, se debe registrar un Server con el Server manager. Esto para que el

Server Manager localice el servidor en la red.
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Para registrar un RSBizWare Server, se debe expandir el arbol del Server
Manager y hacer clic derecho sobre el item Server. Seleccionando Register

Server del menu desplegado.

Figura 12. Registro de servidor

EI"QP‘ RoBizi/are Enterprise Manager Enterprise Manager Server Registration

i 4'::% \elcome
EI"-:E Serr Manager an rei-rockwell E-g Server Type:
% 2CMVENS)  pegicter Server k I Ea
" RS5ql C : = Hostname or P address: ITEQiSUD .. |
- Administ  ¥iew 2
Sl Description: IF'n:uduc:tiu:un Server on regiztro

Help Q. I Cancel | Help |

Fuente. Autor. Pantallazo de instalacion

El Server type contiene el tipo de servidor que se va a registrar. Para

Historian se selecciona Production Server.

El hostname o IP address se refiere al nombre de la maquina donde el
software fue instalado. En este caso el nombre local de la maquina.
(flocolwmspam-09)

Se presiona OK para registrar el servidor.

Una vez registrado el Production Server, este debera ser configurado antes
de que pueda ser iniciado. Esto para establecer una conexion entre el

servidor y la base de datos que se cred.

Dando clic sobre Production Server en el Server Manager se despliegan los

parametros a ingresar.
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Figura 13. Configuracion Production Server
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- OLE-DB fimply | Cancel I Help Advanced»l
E

Fuente. Autor. Pantallazo de instalacion

Seleccione la fuente de datos ODBC que se quiere conectar con el servidor.
(BZWRDS).

Ingresando el usuario y la contrasefia que el servidor necesita para
conectarse con la fuente de datos por ODBC. (El usuario que se cred en

Oracle)

Usuario: BZWR
Password: BZWR

Presionando Test Connection para confirmar que el servidor se conecté a la

fuente de datos ODBC satisfactoriamente.

4.6.3 |Inicio y Parada del RSBizWare Server
Una luz roja en el seméforo indica que el servidor no esta corriendo.

Semaforo con un signo de interrogacion indica que el servidor esta en modo
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de configuracién. Una luz verde en el semaforo indica que el servidor esta

corriendo.

Figura 14. Semaforo para inicio del RSBizZWare
HE-

3---3! Server Manager on ra-rockwell

Fuente. Autor. Pantallazo de instalacion

Para iniciar el servidor, simplemente se da clic derecho sobre el Server
Manager y se selecciona Start Server del submenu. Para parar el servidor se

da clic derecho sobre el Server Manager y seleccione Stop Server.

4.6.4 Administracion de fuentes de datos externos en RSBizWare
Production Server

Una fuente de datos externa es una conexién a la base de datos para
comunicarse con el servidor por medio de ODBC. Después de crear
(external data source) la fuente de datos externa, se podra acceder a las
tablas de la base de datos externa.

Para crear una fuente de datos externa se debe seleccionar External Data
Source del Production Server.

Figura 15. Creacion de fuente de datos externos en el Production Server

Iree i

| Data Source Id Data Source DSH User

(L] Consale Root

=1-@B RSBiz\Ware Enterprise Manager

A ywelcome

Server Manager on Registro

Servers

'E Production Serwver an reqgiskro
@‘ External Data Sources
’ﬁ Scheduled Items
Eé‘ Defaulk Permission Settings

! all) tall) tall) tally

‘BizGuando guando

Fuente. Autor. Pantallazo de instalacion

49




Dando clic derecho en el subencabezado y seleccionando New del submendu.

Aparecera el siguiente dialogo:

Figura 16. Propiedades de fuente de datos

Data Source Properties i ﬂﬁ!

eneral |

Server DSM: BizGuando

D'escription: I-"-"-L.QF‘ MAaS

User: {quando

Pazsword: I ““““““

tdax Connections: I5

Test Connection. .. |

0k I Cancel | Apply | Help |

Fuente. Autor. Pantallazo de instalacion

Seleccionando el nombre ODBC Server DSN que se uso para acceder a la
base de datos externa. (El servidor RSBizWare Production Server debe estar

corriendo).

Se ingresa la descripcién respecto a la fuente de datos Externa
Se ingresa el usuario y el password que el servidor usa para conectarse con

la fuente de datos.

Se ingresa el numero de conexiones que el servidor mantendra con la fuente

de datos en orden con las peticiones hechas por clientes.
Se presiona Test Connection para confirmar que el servidor puede

conectarse con la base de datos.Finalmente se presiona OK para guardar los
y salir del dialogo.
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4.7 ADMINISTRACION DE CONFIGURACION DE RSSQL

RSBizWare Production Server utiliza RSSql para coleccionar los datos desde
el sistema de control y poder ingresar a la base de datos RSBizWare. Las
funciones de administracion incluyen la configuracién de RSSql, creacién de
conectores, startup/shutdow y ayuda a la solucién de problemas.

4.7.1 Registro RSSql en la configuracién del Servidor
La configuracion de RSSql consiste en transacciones y conectores, puntos
de datos y objetos de datos requeridos para hacer las transacciones.

4.7.1.1 Control Connectors
Es un servicio que colecciona los datos de un PLC a un manejador de
transacciones como RSSq|.

4.7.1.2 Enterprise Connectors
Es un servicio que recibe los datos de un manejador de transacciones RSSq|

a la base de datos.

Para registrar la configuracion de RSSql, el Server Manager debe estar

corriendo.

Dando clic derecho sobre RSSql configuration y seleccionando Register

Server.

Se ingresa el hostname o la direccion IP del computador en donde se va a
configurar RSSq|.
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Figura 17. Registro de servidor

Enterprise Manager Server Registration

o Server Type: IHSSEH

Hozthame or IP address:

Description: IHSSEH on registro

Cancel |

Fuente. Autor. Pantallazo de instalacion

Finalmente se presiona OK.

Nombre del PC: flocolwmspam-09

A continuacién que servicios se quieren usar.

Figura 18. Configuracion de servicios RSSql

Add RS5ql Configuration

— Configuration [ ata

™ Generic OPC
™ FactoryTalk LiveData

M arne: I Port: 400
File Location: I B
[T Enable arline edits
— Tranzaction Manager Buns Az
Run As User: IFlEGISTFID'\Adminislratnr Fun As Password: I
— Contral Cannectors — Enterprize Connectors
I~ DDE [~ ODEC
I RSLinx OFC I Oracle OCI
I RSview3z ™ Microzoft OLE-DE

™ Microzoft COM+
[ RSBizware Planthetrics
I~ sap

[T Time-series Data Compression

Ok |

Cancel |

Help |

Fuente. Autor. Pantallazo de instalaciéon

Se debe ingresar un nombre para la configuraciéon y una direcciéon de archivo

en

donde la

configuracion

sera
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Se ingresa un usuario y un password del sistema de Windows, que el
manejador de transacciones usara. Este usuario debe tener privilegios de

administrador.

Se selecciona el tipo de control y enterprise connectors que la configuracién
usara.

Para la Configuracion actual se seleccionaron los siguientes conectores:

Control Conector: Generic OPC.

Por medio de RSLinx Gateway se crearon 4 tépicos hacia las lineas de
Produccién: Lineal, Linea2, Linea4 y OEE

Enterprise Conector: Para la conexion a la base de datos Oracle se Utilizé
Oracle OCI

4.7.2 Definicion de Conector RSSq|l

Se ingresa el nombre del conector que va a utilizar.
Se ingresa el usuario y el password del sistema de Windows que se usara

cuando se esté corriendo.

Figura 19. Configuracién de conector RSSql
x|

Connector Type:

Connector Mame: IDDBC

Connector Host: ifEQiStI’D e I

= Connector Service Runs &

Fiun &3 User: IF‘EGBTF‘D\-"-“-C|l'l'liﬁi3tf€'tDr Fiun &5 Password: I

[ Add Another Connectar?

Done I Cancel | Help | Advanced >» l

Fuente. Autor. Pantallazo de instalacion
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4.7.3 Registro de la configuracion de RSSq|l

Es necesario registrar la configuracion de RSSqgl en RSBizWare Production
Server si se quiere que la configuracién se habilite para la coleccion de datos

en historian.

Dando clic derecho en Data Collection y seleccionando Register RSSql

Configuration. Finalmente se debe asociar la configuracién a historian.

Figura 20. Asociacion de parametros del servidor

El"E Server Manager on fleobwmspam-09

Elﬂ]] SErvers

El"! Production Server on Flcolwmsparn
% External Data Sources
Scheduled Items

% Default Permission Settings

- U@ Data Collection

Tl [ TN - T T

Fuente. Autor. Pantallazo de instalacion

4.7.4 Asignacion de licencias
Para asignar licencias al servidor, se selecciona Activations del arbol
Administration en el area del Server Manager y asigne las licencias que se

quieren activar.

Figura 21. Activacion de licencias Server Manager.
... e b

=& Administration

Product Information
=| Configure Diagnoskic Logs
Users and Groups

47 Activations
L2 License Summary

Fuente. Autor. Pantallazo de instalacion
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4.8 HISTORIAN

Historian es una de las aplicaciones habilitadas en el software de RSBizZWare
Production, el cual guarda datos histoéricos y ofrece la habilidad de analizar
datos de bases de datos externas.

Se debe tener instalado el software cliente antes de correr RSBizWare
Product Client.

Para iniciar RSBizWare Production Client  se selecciona
Programs>Rockwell Software> RSBizWare> RSBizWare Product Client

del menu de inicio de Windows.

Se requiere el ingreso del usuario y el pasword que se configuré6 en
RSBizWare y se ingresa el nombre del computador en el que RSBizWare

Production Server esta corriendo.

Actualmente se tienen dos usuarios configurados. Uno para la administracion

de los reportes y otro para la visualizacion.

Administrador Usuario (read only)
User: admin. User: Fritolay
Password: admin Password: frito

Cuando se inicia la aplicacién RSBizWare Production Client se despliegan: el
Report Explorer y el Report Design Display. Véase figura 22.

El Report Explorer es donde podemos encontrar y navegar entre los

diferentes reportes que se han creado.

Report Design es la region en donde se crean y modifican los reportes.
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Figura 22. Pantalla de presentacion de reportes de Historian

Report Explorar Report deslgnsdisplay work area

=1
=] Iresst Faonst  Configues  Tooks  Mindow Help i =
S mE | |[|[E 3o e e Emarm || S| = E  me
I F) =l == e 5 w5k JE= == | = = = |
n—a-! ==t : =
= I o . : =
T &E)E iicas Injection Molding
(o st g
=t Overview
]
]
Lo EE Il L L L
e L8 — B & S W A e [mmones e ]
| 421 g ) |
4 ) Reliien =T " | & 1256 wiiEocinan == The et I Slmineas ) |
H [ Cormsecccion - -
- Sarnphe Foeport s Tarmperature & Prassune
I jmsseuhmmmbnqe B [

=0 —

L 1 1 1 e -,‘1 i)

;. T T
X oaac COI0D  OEpoo [rsn Ly TR ] T T R i T e ] [P eIy ] (LA aie i ]

E0-2H ADOFI00 4 2440000 1303 3000 4 2AES00 01-04-2000 H -11-2000 01-18- 200
0 e T vl | s Galer[ire Thotraad] Anaka JCwas
I W kreg Prees trm ~ Poled Pm | e 2 Anskg
T | o it i - T eraoerat e o lﬁ‘_‘ Ao
1 J =) {ay | T
WSwih | HEbonsn duthor Frochieel b

Fuente. Historian User guide. Publication HIST-UMO001F-EN-P-July 2005
Supersedes Publication HIST-UM001E-EN-P

En la parte inferior derecha podemos observar las propiedades o privilegios
que tiene el usuario.

Figura 23. Propiedades y privilegios de usuarios Historian

| Hiskarian &uthar, PlantMetrics Suthar

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian

4.8.1 Configuracion de times-series data Collection

Historian usa RSSq|l para coleccionar los datos de un sistema de control a la
base de datos de RsbizWare.

La configuracidon consiste de transacciones y conectores, data points, y data

objects para implementar las transacciones.
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Una transaccion es un simple intercambio entre los datos de un sistema de

control industrial y una tabla de base de datos.

Un data point especifica el registro que esta disponible en las transacciones
de RSSql. El manejador de transacciones usa interfases de conectores con
los dispositivos y la base de datos.

Los datos colectados a través del tiempo son grabados a la base de datos:

Iniciando Times-serie data Collection y seleccionando
configure>historian>Times-series data collection del menu de
RSBizWare Production Client.

Figura 24. Configuracion de tasas de recoleccion de datos

;"4' RSBizWare Production Client - [Welcome to the RSBizWare Production Client]
" File Edit Wiew Insert Format Configure  Tools  Windmw  Help

D@ E % &R |o o Rt @G casE||a]sw
I jl 5 Time-Series Reporting Tags. .. *;E 5= | = = = |E’§
. = ll:nfpp:s:::r;;l;:e Pattern... - -
g EIEEIE?FZE Exception Time Pattern. .. 'I‘Od u Ct ion C I e “t
[:| System Infao RS3ql Configurations. ..

oduction Client, The REBizWare Production Client allc
Hishaorian Time-Series Data Colleckion, . ystem data, and authc

[-(] Compression

PlantMetrics »

Reparting 3
Scheduled Report Ohjects. ..
Analysis Toals. ..

| Configure the Plant Schedule

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian

A continuacién se especifican en donde times-series data  seran

coleccionados y guardados en RSBizZWare database.
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Figura 25. Fuentes de seleccion de datos y destino de almacenamiento

Time-Series Data Collection Wizard

Collection Source and Destination
Select the Historian Data Point Default for normal logging, or the Historian D ata
Point Compreszed to log the data in a compressed fomat.

21

Report Data Source Option
' Historian Data Point Diefault

£~ Histarian Data Point Compressed

7 Advanced j

R55 gl Configuration

[BizBkesOnine =l
R5Sql Enterprize Connection
I OLE-D'B_Connector j

< Back I Mest > ‘E! Cancel | Help

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian

Los datos por defecto seran guardados como Historian Data Point Default y

el RSSql Enterprise conector es Oracle OCI. El siguiente

paso es asociar los

rssql data points y los historian reporting tags que seran referenciados en los

reportes.

Dando clic en Add... para comenzar la adicién de tags.

Figura26. Adicion de tags
2

From R55ql Data Points to Historian Reporling Tags
Click Add/Select to add new Data Points. or edit Data Points vou have selected
By default, Historian Reporting Tags will be created using the same name.

X

R5Sql Data Point | Historian Beporting Tag |

Reparting Tags Licenzed: | 15000 Adding [0 new ReportingT ags
FReparting Tags Used 13 Add... I Change... | Remove |

< Back I [dewt > | Cancel | Help

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian



Figura 27. Adicionar o editar punto

select RSSql Data Points 2 x|
Rssgl Convel Comnecton: | - |

Refresh Points I
Filtering Tool
’7F|85ql Topic/Device:

IAII Instances

Add/E dit PointT‘g
how Filtering Tools v
—Mata Print Maka Tone ‘

—Nata Paint Callectinn Tine ————

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian

Se presenta a continuacién los RSSql data point. Dando clic en browse para
desplegar los topicos OPC por donde se traeran los datos de las diferentes

lineas de produccién.

Figura 28. Topicos OPC para obtencion de datos

Il (R55ql) FactoryTalk Data Point
I7

il

Apply |
Delete |

Create Edits I

Contector: | FT

Application: IHSViewBizBikes

Change &pplication... |

@ EreakdownCode

@ BreakdownReason

@ CurrentProductionRate
& Enableglin

1

|

Taq filter:

=|  AddSelected Tagls) |

—Select Tag(s)
Folders Contents of 'A:InjOLD" SansEdls
ey RSYiewBizBikes | | Mame | Description r CEE e I
|
& adtoMade Cancel Edis |
@ Breakdown

Help |
Close |

V¥ Query Server for ltem's Data Type.

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian

Figura 29. Seleccion de datos a adicionar

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian
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Navegando por los links de los diferentes tépicos se pueden ver los tags de

cada una de las lineas de produccion.

Seleccionando el tag deseado y

presionando Add selected Tag(s) se puede adicionar a la lista, finalmente se

presiona Apply para terminar el proceso.

Al regresar al cuadro de dialogo de RSSql data points los datos adicionados

apareceran.

historian.

Figura 30. Datos adicionados del RSSql

Select R55ql Data Points 2 x|
R55gl Control Connection: IFT j
Add/Edit Paints... Refrezh Points I
— Filtering T ools Show Filtering Tools [
RSSql Topic/Device: I.é.ll Instances j
—DataPoint Data Type—————————————————— [rata Point Collection Type
(% General Data Type ¢ Specific Data Type ¥ Show Scheduled Data Pairts
W Show Unscheduled O ata Paint
I{A" Da[a T}lpes) j l- 0w Linschedules ata Foints
— D ata Paint Description Search/Sart
. " Begins with
iz I " Containz
" Don'tSort  SortAscending € Sort Descending
Data Paints
D ata Point Description ;l

% FT.RSViewBizBikes. Coffes_Brewing

% FT.RSViewBizB ikes. Coffee_RecipeMame
GE'E) FT.RSViewBizBikes Coffee_LnitiD

% FT RSViewBizBikes Coffes_Brewing_LINS
T FT_RSViewBizBikes Coffes_WaterT emp
% FT.RSViewBizB ikes InpOLD_Pressure
% FT.RSViewBizB ikesIn LD _Pressure SCH
% FT.RSViewBizB ikesInpOLD_Temperature
fiewlizBi MOLD_ ]
AOLD_Temp_Barel

Select | Cloze I

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian

Una vez seleccionados los datos

se desplegaran

Estos datos seran los que se utilizaran para los reportes de

las ventanas

correspondientes a la modificacién de parametros de muestreo asociados a

las
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Figura 31.Parametros asociados al RSSq|l

Time-5eries Data Collection Wizard

RS55ql Scheduled Transaction

One or mare Data Points is configured as Scheduled. Select the Start Event.
Stop Event, and enter the Scan R ate for pour Scheduled Data Points.

Time-Series Data Collection Wizard

F55ql Unscheduled Transaction

Ore or more of your Data Points was confioured to be Unscheduled. Select
whether pou want the tranzaction to igger onHich ar Low transition, orona

2l

& Simple Scheduled A550] Transaction

Starting Event: I SvS_STARTUP

=

Stopping Evert: [55_SHUTDOWN =l
1 & Seconds © Minutes € Hours

" Advanced R5Sql Transaction

Scan Rate:

& Simple Unschedued Transaction
£~ On High Transition Puositive Delta Threshald: |El
~ =
o s U et Negative Deta T hisshold |0

~ Advenced RSSql Transaction

' 0n Changs
F&Sal Tigeer £ Starege.. | Summary:

RG5 g Trigger / Storage.. | SuUmman: d ;I
e ¥ Specty Minmum Collection Frequency (MCF]
Collect Yalue Every |15 @ Seconds © Minues © Hows
< Back I Mext > I Cancel | Help | 4 Back I Mekt » I Carzel | Help |

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian

Si las transacciones son creadas satisfactoriamente no habra errores en el

despliegue de resultados.

Figura 32. Pantalla de registro de eventos

e-Series Data Collection Wizard

Results

generated,

Time-Series Data Collection Wizard

Review the following for any emnars that may have been

2|

Ewent

| Location

| Step

l

Click. Finizh when you are done reviewing the results,

I 2

Help |

Fuente. Autor. Pantallazo
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4.8.2 Start and Stop Data Collection

Después de Finalizar la configuracion de RSSql, se debe iniciar la

configuracion de RSSql para comenzar la coleccion de datos

Configure>RSSql>RSSql Configurations

Figura 33. Inicio y parada de configuracion RSSq|l

RSSql Configurations

g BizBikesOnline [Historian, Plantketrics]

Start
Stop
Restart

Refrezh

Pl

Help

Cloze

f

21|

g BizBikesOnline [Hiztorian, Plantk etrics) Start I
Stop |

Restart |

Refresh |

Help |

[ Cloze |

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian

Nota: Es importante tener en cuenta que para ingresar un nuevo dato de

planta es necesario parar las transacciones RSSql, de lo contrario no sera

posible el ingreso de nuevos tags.

4.8.3 Edicion de Reporting Tags

Ahora podemos configurar los datos coleccionados y que seran usados en

los reportes. Seleccionando Configure > Historian > Time-Series Data

Collection del menu principal
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Figura 34. Seleccién de tags para generacion de reportes

Time-5eries Reporting Tags ﬂﬂ

— Search Criteria

Time-Sernies Report [ata Source: IHistorian Drata Paint Drefault j

Plant tModel Activity Area: I <Mones | Clear |
Reporting Tag Text Filtering [ * for wildcard |- I’c Search Mow |

— Search Result
Reparting Tags Returned: I'I'I

Reporting Tag Mame Etg Units Activity Area Path R55gl Corfi
H LBEND_T emperature BizBikesOnline
BizBikes. CUT_Temperature BizBikesOnline
FT R5ViewBizBikesz FINISH_Temperat... BizBikez0nline
FT.RSViewBizBikes. InMOLD_FlowR ate BizBikesOnline
FT.R5ViewBizBikes. InjMOLD_Temp B BizBikesOnline
FT.R5ViewBizBikes. MACHIME _Tempe... BizBikez0nline
FT.R5ViewBizBikes WELD_Temperat... BizBikezOnline
Injection Malding - Temperature Deg F BestSeats, Inc/BizBikes Plant 1/0EM Area..  BizBikesOnling
Injection Malding Presswre - Deadband  mPa BestSeats, Inc/BizBikes Plant 1/0EM Area..  BizBikezOnline
Injection Maolding Preszure - Palled mPa BestSeats, Inc/BizBikes Plant 1/0EM Area..  BizBikesOnline
RSCoffee - Water Temperature Deg F BestSeats, Inc/BizBikes Plant 1/0EM Area...  BizBikesOnline
1] | 3
Mew. .. | Edit... Delete Configure D ata Collection... | Enable Transactionl Dizable Transactionl

] I Cahcel | Help |

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian

Al seleccionar Historian data point default de Times series report data source
se podra desplegar la lista de tags. En plant model activity area se
encuentran las areas referenciadas a cada uno de los reporting tags de las
lineas de produccién Linea1, Linea2, Linea4 y OEE.

Una vez seleccionado el reporting tag name se podra habilitar o deshabilitar

la transaccién, borrarlo, darle un Nuevo nombre y cambiar los parametros de

muestreo de la transaccion.
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Figura 35. Reporte de tags

2].]

General |

Diata Paint 1d: |1 Qooaoz
R55ql Data Poirt |d: |235
RSSgl Config Id: I'IDDDDDB

RS%ql Config |

Reparting Tag M ame: IBEND_Temperature

Engineering Units: IDeg. F

Plant Model &ctivity Area : I <Mone> | Clear |

0k I Cancel I Apply | Help |

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian

4.8.4 Creacion de un Reporte en Historian

Los reportes pueden contener multiples objetos como logos, texto, imagenes,
Objetos de reporte como time-series trend charts, bar charts y tablas.

Estos reportes creados en el Production Client son guardados en el
RSBizWare Production Server en donde, automaticamente, son publicados

como paginas Web.

Primero se selecciona FilesSNew Report del menu principal.
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Figura 36. Nuevo reporte Historian

zﬁ' RSBizWare Production Client - [{untitled}]

*_5 RSBizWare Production Client - [Welcome to E

"1 File Edit ‘Wew Insert Format Configure Tools  Window  Help

I File Edt View Insert Format Corfigure Tc |[RMSHE |2 =@ o o ||| | ¥ o @ | @
e ITimesNewHoman L"12 == | B I U |@v i= i=
JJIW_E @ -

[#-(Z7] BizBikes |
+]-(C7] R5Coffes

[#--Z7] System Info

-2 Compression

Open Report,..
Save Repork, ..
Save Report As. ..

Load From File. .. E B

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian
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Se desplegara en la parte derecha la zona de disefio de reporte.

Se debe insertar un time-series trend chart:

Figura 37. time-series trend chart

*;E'RssizWare Production Client - [{untitled)] RSBizWare Production Clienkt ll

"I Fle Edit View | Insert Format Configure Tools Window Help
D e (=] ‘ % Existing RSEiz\Ware Report Object...

R ——s Text Report...
omic Sans -

Time-Series Trend Chart. ..
Batch Analysis Chart... R
OFF Box

PlantMetrics Detail

&
B

@ ‘Would vou like ko author this Report Object as ‘admin' and connect ko ‘localhost'

RSEizWare Server Connection Object

Huypetlink K

Picture

Object...

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian
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Figura 38. Configuracion de objetos del reporte

Configure Time-Series Report Objeck 2 x|

General I Legandl Bz I Advancedl Runtime Satlingsl

Feport Object Name: II nigction Temperatures

¥ Include report object name as bitle on chart

Fieparting Tags Avwailable: Fieparting Tags Selected:
71|
- g Al Reparting Tags 1= Reporting Tag | Analysis Tools |

= Reporting Tags by Report Data Source

Batch Detall - Al Batches

Batch Detail - Last Batch

Historian Data Point Compressed

Histaria D ata Point Default

FT.RSViewBizBikes.InMOLD_FlowR 2

FT.R5ViewBizBikes.InMOLD_Temp_|

ﬁ. Injection Malding - Temperature

2y Injection Molding Pressure - Deadbar

Injection Molding Pressure - Palled
iy RSCoffes - water Temperature

]- Planth etrics Available

]- Plantietrics DownTime

@FT R5ViewBizBikes InMOLD.. <None>

L[

£

£

(#-{=] PlantMetrics Event History
&2) Planttetrics Good Parts
[ - Planttetrics |deal Capacity
-] PlantMetrics OEE

£

:I- F'IanlMetr!cs Rurning _lﬂ
I E ¥ Don't connect values with had or uncertain OPC Qusliy

Search | ™ Prompt for Batch at untime

0k | Cancel | Apply Help

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian

Ingresando en Report Object Name para el nombre objeto del reporte y
seleccionando Include report object name as title on chart para que el

report object name aparezca como titulo en el reporte.

Ahora se podra seleccionar los reporting tags correspondientes para el
reporte que se quiere crear, simplemente seleccionando el tag y oprimiendo

el icono > para agregarlo al reporte.

4.8.5 Analysis Tools
Dando clic en <None> de la columna anlisys tools del reporting tag. Se
desplegara una lista de estadistica descriptiva. Estas funciones son

aplicables a los reporting tags
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Figura 39. Lista de descripcidn de tags

Reparting T ags Selected:
1 |
Reporting Tag | Analyziz T ool st |5 =
_@FT.HS\-"iewBizBikes.lniMElLD_... <Mones
_@ FT RS5ViewBizBikes InMOLD_.. | & mean ﬂ

<Mone= -
Cumulative Statistics

t Reqgression i
=152 Statistics

;l ..... Fe min i

..... Fe ma
..... FA % -
..... Jﬁ, ckdd

----- foe wariance I
----- o +1sigma

----- fo +2sigma
----- o +3sigma

T T

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian

4.8.6 Creacion de Multiples Ejes
Es una facilidad cuando se quiere separar los reporting tags del mismo
reporte en diferentes ejes. Simplemente oprimiendo Add Axis y relaciénelo al

reporting tag correspondiente.

Figura 40. Relacién de ejes y tags para generacion de reportes

=7 iz
Showy  |Showe  [Show Alvrans
Title Position -E:XIS Tick G_rld Show Tero hdin Pl Tick Add Bz
Line Marks |Lines k
1 [%1 Lett r rd ™ r ALto Lt &uto Femove Asis
2 |2 Right r 2 V C Aue Ao Ao
a | _,I V¥ Auta Size

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian
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Figura 41. Reporte de tags seleccionados

Reporting Tags Selected:
vi | vz

Feparting Tag | Analyziz Toolz |
_@FT.HSViewEizBikes.lniMDLD... <MNaones:

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian

Al dar clic en Apply se aplicaran los cambios hechos y finalmente OK para
crear el reporte.

Figura 42. Pantalla de reporte generado

*-_.E'RSBizWare Production Client - [{untitled}]

" File Edit View Insert Format Configure Tools  Window  Help

[aEsas =] -

JJITimesNewHoman jl12 j:f‘, | B 7 U0 |@, | iz i= i i

§§§|@|

® Sample Production Report

Injection Temperatures

0g

0g

0.4

0z

Fuente. Historian User guide. Publication HIST-UMO001F-EN-P-July 2005
Supersedes Publication HIST-UM001E-EN-P
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El reporte aparecera en modo edicion por lo que no se vera dato alguno.

Se puede cambiar de modo edicién a modo de vista oprimiendo € ubicado
en la parte superior del reporte.
Los cambios hechos en modo de vista no se guardaran, solamente los que

se hagan en modo edicion.

4.8.7 Almacenamiento de Reportes
Este proceso genera los archivos html necesarios para que cualquier cliente

Web pueda visualizar los reportes.

Figura 43. Almacenamiento de reportes

'*'_5 RSBizWare Production Client - [{untitled}]

"I File Edit Wew Insert Format  Configure

[E—

J [ Mew Report

JJI— Open Report, ..
—  Save Repork As... [!
.
Load From File. ..
+
g Export To File. ..
p
| nnnn
Save in: I «Production Server on localhosts j | IfFl IE_‘
[_BizBikes
[ JRSCoffes
L5 pstem Info
[_ 7 Compression
Report Mame: Injection Temperatures
Cancel |
Help |

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian
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Ingresando el nombre del reporte y verificando la carpeta donde quedara
ubicado. El reporte es un documento Html que es guardado en el Production

Server el cual es desplegado en el Report Explorer.

4.8.7.1 Creacion del folder del reporte (Report Explorer)
El Report Explorer es usado para organizar los reportes RSBizWare que han
sido guardados en el Production Server. Seleccionando:

Configure>Reporting>Report Explorer.

Figura 44. Explorador de reportes

General |
[#-(] BizBikes Mews Falder |
[+ R5Coffee
F-(3 Systern Info Delete |
B+ Compression =
B 1] |niection Temperatures Peimissions... |

Label: IIniection Temperatures

QK I Cancel | Apply | Help

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian

En el Report Explorer podremos crear nuevas carpetas, borrar reportes y
carpetas y mover los reportes a través de este. Al finalizar simplemente
presionando OK el report Explorer se actualizara.
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4.8.7.2 Visualizacion de los Reportes con Microsoft Internet Explorer

Es posible visualizar los reportes de historian desde otro computador a través
de Internet Explorer. Para acceder al sistema de reportes es necesario
conocer:

Nombre del Computador servidor de reportes: flcolwmspam-09
RSBizWare http port: 8088

Usuario y pasword.

Figura 45. Visualizacién de reportes utilizando internet Explorer

‘A RSBizWare QuickWeb - Microsoft Internet Explores =18 x|
Fle Edt ‘iew Favortes Toos Help |
Addrass [&] hitp://192.168.0. 145080/ =] P
e ———  — AP T |
5 o > P, |
.
RSBIZWArC... Quick Web S
-l S

Welcome to the RSBizWare Quick Web

Login to Production Client
Fillin the fields below and click Login. For assistance, —
contact your system administrator.
OCKWELL
SOFTWARE
User: admin
Password: [
Sewer 1921680714
RiSEizwiare HTTF ot [6080
Quickeb Installation Help RSBizWare on the Web
“Requires Internet Explorer 6.0 or higher.
[&] Done [ [ miemet

iastartm & B K H B)odprovetio | B)Manual de oper... | gRsview studo .. | B dientsz - [052_...| Fjuntited -Pant__|[ERsBizware Qu... |0 AW o3t am

Fuente. Historian User guide. Publication HIST-UMO001F-EN-P-July 2005
Supersedes Publication HIST-UM001E-EN-P
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En la parte izquierda como se aprecia en la figura de abajo, se encuentra el
listado reportes configurados, las cuales estan organizadas por areas, las
cuales son las lineas de produccion Lineal Linea2 Linea4 y OEE.

La forma de acceder a cualquiera de los reportes es haciendo doble clic
sobre este, apareciendo en el lado derecho del listado el gréafico y las

variables analogas mostradas en forma de tendencias.

Figura 46. Pantalla reporte de temperatura de salida proceso linea 1

2 RSBizWare QuickWeb - Microsolt Internet Explorer g _.Jél_i_l
Fle Edt View Favortes Tools Help |-
wpack - = - @D #] A Qsearch EiFavotes @meda B | 34 S
Acdress [{E] hitp:/ificclwmspan-09:8085 =] @s [unks >

N T
B i T 1=
RSBizWar : . =
Manufacturing BusineEWnre Qquk Web ¥ sla
5 -l &Y

21 &1 (9 [ & J 7 i
— Py FritoLay SISTEMA DE REPORTES HISTORIAN
o6& ‘L_i1m>o1 I~ ®

48] FL710 Bias Lineal — T
i) Humedad Linesl MEp®ass s @BNEmA (D2 |[aaj<<>>» Ala|
H-£7 Matinado - — '
&6 ij,au,ax P &[5 B & s 002602005 ][izonm0an = Eo [ovzsens [i20000aM = ThePast i = [hows =]
<) T Lit =
48 Temperaturz Enl . -
) TemparturaSa Temperatura Salida Linea1l
2] Temperatura Mo v v
#1471 Velocidades
TR o | A\ .
48] FL710 Biss Linea2
487 Humedad Linea2 182= "!\.l ¥ bl
@ Temperstuas . LA __L—-)t ) A s s
516 Velosidades = O | e = 1 e e (R
=& Linea 4 g \‘\/ﬂr ‘/ N, V \'\ —r
£l £ Tamparshuras Sios 150 — \%, 4} L v D
i2] Silol inead N \ J
@) 5io2 Lineat 190:= =i
4] Silo3 inead N
&) Silod Linead  — 148 — A0
;g Silo5 Linead 147 1078
&) Silo Linead = =
£ Silo7 Linead 142100 142700 143300 143300 144500 145100 145700 150300 150300 151500  1521:00
&) 5ic8 Linead 08.26.2005 08-26.2005 0B-26-2005 08-26-2005 UB-26-2005 08.26-2005 08-26-2005 08-26.2005 08-25-2005 08.26.-2005 08-26-2005
427 Silcd Linead
4 Silc10 Linead Reparting Tag | ueis Line Cokor_|Line | Anslog {Digal | s
48] Silo11 Linead 1 L1 Temperatura Saida Grados C . Bl ] Analog 1 =
2] 5ilo12 Linead 2 [AVG(L1 . Temgeraturs Ssilda) Grados C B Rod 2 Analoy W1
. 3] 5"°‘|3 “"““_"ll 3 |stadevil i Temperstura Saids) Grados C . Green 2 Anaiog Y2 =
|&] pore =] l_ E Local inkraret
astmi] o & 5 &) ;l@uﬂiizwaemtkmh_. |ﬁ%53ﬁﬂﬁ% 3:21 PM

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian

Dando clic derecho sobre la tendencia y seleccione Show Crosshair Cursor
del menu desplegado. Ahora se podra observar el valor exacto en el tiempo

moviendo el mouse a traves de la tendencia.
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Figura 47. Valor de variable en tiempo real

values |
Series Time Millisec Value

FT R=ViewBizBikes Injh 41502005 7:43:06 AWM 845 175

FT R=ViewBizBikes Inihd 41502005 7:4506 AWM 2012345 145

Fuente. Autor. Pantallazo de navegacion historian

La visualizacion es versétil, en el sentido de poder cambiar el color de las
lineas de tendencias, el grosor de dichas lineas, graficar los puntos,
visualizar el listado de los puntos en forma de tabla, modificar la escala de
tiempo para poder tener diferentes escalas de tiempo, desde segundos,

hasta dias, semanas o incluso meses.

Para informacion mas detallada acerca del manejo y configuracién es

necesario remitirse al manual User’s Guide RSBizware Historian.
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5. ADMINISTRACION DE LA INFORMACION A TRAVES DE LA BASE
DE DATOS.

5.1 INSTAURACION DE UNA BASE DE DATOS PARA USARLA CON
RSBIZWRE

Historian requiere una sola base de datos para operar. Esta base de datos
en nuestro caso debe ser configurada usando SQL Server.

A continuacion se detalla como configurar la base de datos Oracle para usar
con RSBizWare.

5.2 INSTAURACION DE TABLESPACES

Es recomendable crear separadamente las siguientes tablespaces:

Tablespaces necesitadas:
- Data
- Index
- Temp
- RollBack Segments

Con Oracle 9i elimina la tarea de crear los Rollback Segments

5.3 CONFIGURANDO EL USUARIO DE LA BASE DE DATOS

El usuario necesita como minimo los siguientes Privilegios:
e CREATE SESSION
e CREATE TABLE
e CREATE PROCEDURE
e CREATE PUBLIC SYNONYM
e CREATE VIEW
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e CREATE TRIGGER
e CREATE SYNONYM
e CREATE SEQUENCE.

Ademas de esto es necesario que el usuario tenga privilegios de
administrador sobre la base de datos creada.

Después de que el usuario es creado, este debera configurarse para que

pueda usar los tablespaces:

- Data: Default Tablespace, quota unlimited
- Index: Quota Unlimited
- Temp: Temporary Tablespace

5.4 CREACION DE UNA CONEXION A ORACLE NETS8
Es necesario crear una conexién entre RSBizZWare y la base de datos.

Se siguen los siguientes pasos para crear la nueva conexion:

1. Name your Net Configuration connection (Ejemplo BW).

2. Seleccione TCP/IP (Internet Protocol) connection.

3. Ingrese el host name del computador donde estd corriendo la base de
datos Oracle y aceptar por defecto el puerto 1521.

4. Ingrese (BW) in the Service Name field.

5. Test your connection.

6. Finish the configuration.
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Figura 48. Asistente de configuracién entre RSBizWare y la base de datos

Oracle Met Configuration Assistant: Net Servic

Wit while the Oracle Met Configuration Assistant tries to
connectto the database uszing the information you
provided. .

~g%l:ham;m Login F x|

— Change Login ——+——

sername; !bzwr ‘

Cretails:

Connecting... Test successful.

Password:

Ok Cancel

!Change LuginJ
el R R I T

['- Carncel ' | Help '\} [ @ Back ][ Mext  ® |
. 1R / \ L

Fuente. Historian User guide. Publication HIST-UMO001F-EN-P-July 2005
Supersedes Publication HIST-UM001E-EN-P

5.5 PUESTA A PUNTO DE LA BASE DE DATOS ORACLE PARA USAR
CON RSBIZWARE

Después de haber creado la base de datos de Oracle se recomienda
configurar los siguientes parametros antes de iniciar RSBiszWare.

5.5.1 Cambios en los parametros de las siguientes Tablespaces

- DATA Tablespace:
Change the Size to 500 MB.
Change the % Increase to 10.
Turn the Auto Extend ON.
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Change Initial to 1024 (KB).
Check the Unlimited box.

- ROLLBACK Tablespace:
Change the Size to 100 MB.
Turn Auto Extend ON.
Check the Unlimited box.

- INDEX Tablespace:
Change the Size to 200 MB.
Change the % Increase to 10.
Turn the Auto Extend ON.
Check the Unlimited box.

- TEMPORARY Tablespace:
Change the Size to 250 MB.
Change the % Increase to 10.
Turn Auto Extend ON.

5.6 CREACION DE UN CONECTOR ODBC EN EL SISTEMA DNS

RSBizWare Server accede a otras bases de datos via ODBC. Es necesario
crear una conexion para la base de datos de RSBizWare y cualquier otra
base de datos que se quieran usar con las aplicaciones de RSBizWare. Este
paso se debe hacer en el computador que este corriendo RSBizWare Server.

En Windows 2000 seleccionando Start > Programs > Administrative tools
> Data Sources (ODBC)

1. Se selecciona el Driver Oracle ODBC Driver (Oracle in OraHome92)

2. Se nombra el data source name y se le da una descripcién
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3. Se ingresa el Service Name que se dio en la conexion con Net8 vy el
usuario de Oracle.

Ejemplo:

Figura 49. Conexién del ODBC en el sistema DNS

Oracle ODBC Driver Configuration

[rata Source Mame IBZWHDS

C |
D ezcription I &l
Hel
TS Service Mame IEZ""“"'H j —pl
Test Connection |
Uzer D IBEWH

— Testing EunnEEE:'_ x|
Application | Draclel Wnrkamundsl S I:Ipticlnsl

Conneckion successful
Enable Result Sets ¥ Enable ly Conmection [

Enable Closing Cursors [ Enable ata Extensions [

Batch Autocommit bMode I Cornmit only if all statements succeed

Fuente. Historian User guide. Publication HIST-UMO001F-EN-P-July 2005
Supersedes Publication HIST-UM001E-EN-P
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6. PRUEBAS FUNCIONALES DEL SISTEMA.

6.1 PRUEBAS DE RED

Se realizaron las pruebas de conectividad entre los dispositivos de subredes
individualmente. Desconectando el swicht de subred del IDF6 se realizaron la
certificacion de puntos asi como la comprobacién de la conectividad de los
dispositivos de control. De esta forma se comprobé el funcionamiento de las

lineas individualmente sin ser parte aun de la red corporativa.

Después de realizar las pruebas de cada subred se incorporaron al IDF6, el
cual estaba en funcionamiento para las otras aéreas que comparten su

informacién por medio de este dispositivo.

Al verificar que no habia pérdida de datos que interrumpiera la correcta
operacion de los diferentes procesos en las lineas intervenidas en el proyecto
se realizé la comprobacion de la transmisién de datos hacia el servidor de

Historian.

6.2 PRUEBAS DE SERVICIO

Después de realizada la instalacién del RSBizZWare y sus componentes como
fue citado en el capitulo cuatro de esta monografia, se comprob6 que los tags
asignados para la transmision de datos desde las lineas de proceso hacia el
servidor, entregaran informacién de piso con la frecuencia de muestreo
requerida para la generacién de reportes de las diferentes variables de
proceso asi como la medicion del OEE en la linea cuatro. La comprobacion
de los tags es registrado directamente mediante el reporte entregado por el

sistema y archivado en tablas de Excel como se muestra a continuacién.
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Tabla 1. Generaciéon Reportes RSBizZWare Historian - Linea 1

Frecuencia de

Descripcion HMI TAG PLC TAG
Muestreo

FRYER\TEMPS\Tem |[Colombia]Fryer.TempEn

Temperatura Entrada oEntradaScaled trada. Scaled Por Evento £0.5

. FRYER\TEMPS\Tem |[Colombia]Fryer.TempSa
Temperatura Salida pSalidaScaled lida.Scaled Por Evento £0.5
Humedad Actual FRYER\MoistureCal [(.?olombia]FL710.MoiCaI Programado cada
Biased 10 seq.

Bias FRYER\MasterSpeed |[Colombia]MasterSpeed. |Por Evento +1 &
TakeOutBias TakeOutBias Cada hora

Delta T FRYER\DeltaT [Colombia]FryerDeltaT fgogggmado cada

Temperatura Modulador EI\R/IZEL?;LEZ‘,Z;\;jem Ej(fj?;z?rl?lsegggjr.TempMo Por Evento £ 0.5

. FRYER\MasterSpeed |[Colombia]MasterSpeed. |Por Evento 1 &

Velocidad Maestra
Actual Actual Cada hora

Elevador FRYER\WMTR\ELEVA |[Colombia]Fryer.Elevado |Por Evento £1 &
DOR\Speed r.SpeedCommand Cada hora

Lavador FRYER\MTR\BANDA |[Colombia]Fryer.BandaLa|Por Evento 1 &
LAVADOR\Speed vador.SpeedCommand [Cada hora

Paletas 1 FRYER\WMTR\PALET |[Colombia]Fryer.Paletas1|Por Evento +1 &
AS1\Speed .SpeedCommand Cada hora

Paletas 2 FRYER\WMTR\PALET |[Colombia]Fryer.Paletas2|Por Evento +1 &
AS2\Speed .SpeedCommand Cada hora

Sumergidor FRYER\MTR\SUMER |[Colombia]Fryer.Sumergi |Por Evento £1 &
GIDOR\Speed dor.SpeedCommand Cada hora

Salida FRYER\MTR\SALIDA |[Colombia]Fryer.Salida.S |Por Evento £1 &
\Speed peedCommand Cada hora

Desengrasado FRYER\WMTR\DESEN |[Colombia]Fryer.Desengr |Por Evento £1 &
GRASADO\Speed asado.SpeedCommand |Cada hora

Batchs Realizados MARINADE\BatchCo |[Colombia]Marinade.Batc |Por Evento +1 &
unter hCounter.ACC Cada hora

Salinometro TK Mezcla

MARINADE\Salinome
troTMezclaScaled

[Colombia]Marinade.Sali
nometroTMezcla.Scaled

Programado cada
10 seg.

Flujo Lavador

MARINADE\FlujoLav
adorScaled

[Colombia]Marinade.Fluj
olLavador.Scaled

Programado cada
10 seq.

Salinometro Lavador

MARINADE\Salinome
troLavadorScaled

[Colombia]Marinade.Sali
nometroLavador.Scaled

Programado cada
10 seq.

Fuente. Autor
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Tabla 2. Generacion Reportes RSBizZWare Historian - Linea 2

Frecuencia de

Descripcion HMI TAG PLC TAG
Muestreo
FRYER\TEMPS\Temp |[Colombia]Fryer. TempEntr
Temperatura Entrada EntradaScaled P ada.Scaled y P Por Evento £0.5
: FRYER\TEMPS\Temp |[Colombia]Fryer.TempSali
Temperatura Salida SalidaScaled da.Scaled Por Evento £ 0.5
Humedad Actual FRYER\MoistureCal [Colombia]FL710.MoiCalBi|Programado cada
ased 10 seg.
Bias FRYER\MasterSpeed [[Colombia]MasterSpeed.T |Por Evento £1 &
TakeOutBias akeOutBias Cada hora
Delta T FRYER\DeltaT [Colombia]FryerDeltaT fgosger;mado cada
FRYER\TEMPS\Temp |[Colombia]Fryer.TempMod
Temperatura Modulador ModuladorScaled P uIador.ScaIedy P Por Evento £0.5
. FRYER\MasterSpeed |[Colombia]MasterSpeed.A |Por Evento £1 &
Velocidad Maestra
Actual ctual Cada hora
Elevador FRYER\MTR\ELEVAD |[Colombia]Fryer.Elevador. |Por Evento £1 &
OR\Speed SpeedCommand Cada hora
Lavador FRYER\MTR\BANDAL|[Colombia]Fryer.BandalLav |Por Evento £1 &
AVADOR\Speed ador.SpeedCommand Cada hora
Paletas 1 FRYER\MTR\PALETA [[Colombia]Fryer.Paletas1. |Por Evento =1 &
S1\Speed SpeedCommand Cada hora
Paletas 2 FRYER\MTR\PALETA |[Colombia]Fryer.Paletas2. |Por Evento £1 &
S2\Speed SpeedCommand Cada hora
Sumergidor FRYER\MTR\SUMER [[Colombia]Fryer.Sumergid |Por Evento £1 &
GIDOR\Speed or.SpeedCommand Cada hora
Salida FRYER\MTR\SALIDA\ |[Colombia]Fryer.Salida.Sp |Por Evento +1 &
Speed eedCommand Cada hora
Desengrasado FRYER\WMTR\DESEN |[Colombia]Fryer.Desengra |Por Evento £1 &
GRASADO\Speed sado.SpeedCommand Cada hora

Fuente. Autor
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Tabla 3. Generacién Reportes RSBizWare Historian - Linea 4 OEE

HMI Frecuencia
Descripcion TAG PLC TAG de
Muestreo
Por Evento
fﬂaus‘i‘ Parada N/A | {ETEJCAUSA_PARADA_MAQ1} +1 & Cada
aquina 1 h
ora
Por Evento
fﬂaus‘i‘ Parada N/A | {ETEJCAUSA_PARADA_MAQ2} +1 & Cada
aquina 2 h
ora
Por Evento
Causa Parada N/A | {[ETEJCAUSA_PARADA_MAQ3} +1 & Cada
Maquina 3 h
ora
Causa Parada Por Evento
pause N/A | {ETEJCAUSA_PARADA MAQ4} +1 & Cada
aquina 4 h
ora
Numero Golpes Por Evento
: N/A | {ETEJGOLPES_DE_MAQ1_PRECONFG} | +1 & Cada
por Minuto Maqg1 hora
Por Evento
Numero Golpes N/A | {ETEJGOLPES_DE_MAQ2_PRECONFG} | +1 & Cada
por Minuto Mag2 hora
Por Evento
Numero Golpes N/A | {ETEJGOLPES_DE_MAQ3_PRECONFG} | +1 & Cada
por Minuto Mag3 hora
Por Evento
Numero Golpes N/A | {ETEJGOLPES_DE_MAQ4_PRECONFG} | +1 & Cada
por Minuto Mag4 hora
Disponibilidad N/A | {ETE]DISPONIBILIDAD_MA by Evecmo
Magq/ {[ETE] O _MAQ1} +1 & Cada
hora
Por Evento
Eficiencia Maq N/A | {ETEJEFICIENCIA_MAQ1} +1 & Cada
hora
Por Evento
Calidad Magq N/A | {ETEJCALIDAD_MAQ1} +1 & Cada
hora
Por Evento
ETE Mag1 N/A | {ETEJETE_MAQ1} +1 & Cada
hora
. I Por Evento
,E’A':pg”'b"'dad N/A | {[ETE]DISPONIBILIDAD _MAQ2} +1 & Cada
q hora
Por Evento
Eficiencia Mag2 N/A | {ETEJEFICIENCIA_MAQ2) +1 & Cada
hora
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Por Evento

Calidad Mag2 N/A | {[ETE]JCALIDAD_MAQ2} +1 & Cada
hora
Por Evento
ETE Mag2 N/A | {[ETE]JETE_MAQ2} +1 & Cada
hora
Disponibilidad Por Evento
Mag3 N/A | {[ETE]DISPONIBILIDAD MAQS3} +1 & Cada
hora
Por Evento
Eficiencia Mag3 N/A | {[ETEJEFICIENCIA_MAQS3} +1 & Cada
hora
Por Evento
Calidad Maqg3 N/A | {[ETE]JCALIDAD_MAQS3} +1 & Cada
hora
Por Evento
ETE Mag3 N/A | {[ETEJETE_MAQS3} +1 & Cada
hora
Disponibilidad Por Evento
Mag4 N/A | {[ETE]DISPONIBILIDAD MAQ4} +1 & Cada
hora
Por Evento
Eficiencia Mag4 N/A | {[ETE]JEFICIENCIA_MAQ4} +1 & Cada
hora
Por Evento
Calidad Mag4 N/A | {[ETE]JCALIDAD_MAQ4} +1 & Cada
hora
Por Evento
ETE Mag4 N/A | {[ETEIJETE_MAQ4} +1 & Cada
hora
Total Paquetes Por Evento
Desperdicio en el N/A | {[ETE]JPAQ_DESPERD_INS_MAQ1} +1 & Cada
Turno Mag1 hora
Total Paquetes Por Evento
Desperdicio en el N/A | {[ETE]JPAQ_DESPERD_INS_MAQ2} +1 & Cada
Turno Mag2 hora
Total Paquetes Por Evento
Desperdicio en el N/A | {[ETE]JPAQ_DESPERD_INS_MAQS} 1 & Cada
Turno Mag3 hora
Total Paquetes Ec:r E(V%]atlga
Desperdicio en el N/A | {{[ETE]JPAQ_DESPERD_INS_MAQ4} Hora

Turno Mag4

Fuente. Autor
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Tabla 4. Generaciéon Reportes RSBizZWare Historian - Linea 4 Proceso

Descripcion HMI TAG PLC TAG Frecuencia de Muestreo
Temperatura Silo 1 N/A {::[L4]N19:0} Por Evento + 0.5
Temperatura Silo 2 N/A {::[L4]N19:1} Por Evento + 0.5
Temperatura Silo 3 N/A {::[L4]IN19:2} Por Evento + 0.5
Temperatura Silo 4 N/A {::[L4]N19:3} Por Evento + 0.5
Temperatura Silo 5 N/A {::[L4]N19:4} Por Evento + 0.5
Temperatura Silo 6 N/A {::[L4]N19:5} Por Evento + 0.5
Temperatura Silo 7 N/A {::[L4]N19:6} Por Evento + 0.5
Temperatura Silo 8 N/A {::[L4]IN19:7} Por Evento + 0.5
Temperatura Silo 9 N/A {::[L4]N19:8} Por Evento + 0.5
Temperatura Silo 10 N/A {::]L4IN19:9} Por Evento +£0.5
Temperatura Silo 11 N/A {::]L4IN19:10} Por Evento £0.5
Temperatura Silo 12 N/A {::[L4]N19:11} Por Evento + 0.5
Temperatura Silo 13 N/A {::[L4]N19:12} Por Evento + 0.5
Temperatura Silo 14 N/A {::]L4IN19:13} Por Evento +£0.5
Temperatura Silo 15 N/A {::[L4]N19:14} Por Evento + 0.5
Temperatura Marmita 1 N/A {::[L4]N16:0} Por Evento + 0.5
Temperatura Marmita 2 N/A {:[L4]N16:1} Por Evento + 0.5
Peso Silo N/A {::[L4]N7:4} Por Evento +1 & Cada hora
Batch Maiz Marmita 1 N/A {::[L4]N7:9} Por Evento +1 & Cada hora
Batch Maiz Marmita 2 N/A {::[L4]N7:17} Por Evento +1 & Cada hora
Batch Agua Marmita 1 N/A {::[L4]F8:1} Por Evento +1 & Cada hora
Batch Agua Marmita 2 N/A {::[L4]F8:2} Por Evento +1 & Cada hora

Fuente. Autor

6.3 GENERACION DE REPORTES

Al momento de entrega de esta monografia se crearon dos usuarios para
monitorear el comportamiento del sistema de forma continua generando
reportes aleatorios de las variables de produccién de las diferentes lineas en

proceso.

Para el caso del sistema del OEE automatico solo se estd realizando
monitoreo de los tags en el servidor para verificar que los datos sean
almacenados, esto ya que el sistema requiere la interaccion del operador
para seleccionar el tipo de paro y habilitar el sistema. Se requiere capacitar a
los operadores en este sistema y hacerlo mediante un piloto de prueba fuera
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de la programacion de produccién para no interferir con los programas de
produccién y no afectar la eficiencia de la linea cuatro de tortilla.
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7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

El objetivo principal de la monografia se cumplid, ya que se implement6 con
éxito la herramienta FactoryTalk Historian en la planta de alimentos de
Margarita perteneciente a PEPSICO Alimentos y fue llevada a las lineas de

proceso uno, dos y cuatro asi como a la linea de empaque cuatro.

Se elabora una guia para el manejo del sistema automatico del calculo del
OEE e indices de desempeno en la linea cuatro de empaque; esta guia es la
base para la capacitacién de los operadores de la linea en la utilizacion del

sistema y una rapida ayuda de consulta para solucion de problemas y dudas.

Se recomienda que para un futuro trabajo o la ampliacién del sistema actual
se recomienda la revision del trabajo actual que contiene toda la informacién

base para cualquier trabajo futuro.

El autor de la presente monografia considera que el sector seleccionado para
la elaboracién de este trabajo, permite que este pueda ser usado para la
puesta en marcha u operacién de cualquier otro tipo de proyecto, obra o
actividad de caracter industrial en el sector de alimentos; debido a que los
procesos de manufactura de alimentos involucran la interaccién de todos las
variables fisicas como la temperatura o el tiempo asi como la eficiencia

global de produccion “OEE”.

Por ultimo se desea sensibilizar y a la vez contribuir al sector industrial, el
cual forma parte de la economia regional, de la necesidad de implementar
tecnologias de vanguardia que ayuden a mejorar los procesos productivos y
que sean un ejemplo en esta materia para Colombia.
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ANEXO A. GUIA PARA EL MANEJO DEL SISTEMA AUTOMATICO DEL
CALCULO DEL OEE E INDICES DE DESEMPENO EN LA LINEA
CUATRO DE EMPAQUE. PLANTA MARGARITA PEPSICO ALIMENTOS.
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Presentacion

Se ha desarrollado una Guia para el manejo del sistema
automatico del OEE e indices de desempefo, la cual se
presenta como un instrumento para realizar una adecuada
gestion en las fases de entrenamiento de operadores e
implementacion del sistema, con el objeto de optimizar los
tiempos de produccion en la linea de empaque cuatro de la
planta Margarita. La Guia presentada se encuentra enmarcada
en un contexto basico de automatizacion de procesos con
interfaces Hombre-Maquina.

Se espera que la Guia Guia para el manejo del sistema
automatico del OEE e indices de desempefio se constituya en
la herramienta técnico- administrativa, que integre los
conceptos basicos de manejo del sistema para la adecuada
utilizacion de la herramienta desarrollada.

Juan Carlos Silgado Pradilla
Ingeniero en Control Electronico e Instrumentacion
Universidad Distrital Francisco José de Caldas
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Introduccion

La guia para el manejo manejo del sistema automatico del
calculo del OEE e indices de desempefio es una herramienta de
consulta y orientacidon, conceptual y metodoldgica, para
entender el funcionamiento del sistema de OEE automatico en
la linea 4 de empaque en la planta Margarita. Esta realizada
con el objeto de facilitar la parametrizacion y el de acceso de
los datos por parte de los operadores que trabajan en la linea
de produccion.

1.1 Objetivo. basica para el

funcionamiento y operacién
Brindar un instrumento de del sistema automatico del
consulta para orientar vy calculo del OEE e indices de
brindar la informacién desempefio.

un proceso. Fritolay -
1.2 Problema. Colombia decidio
automatizar ésta variable
para llevar un registro de
informacion mas preciso y
liberar carga laboral en los
operadores de empaque,
porque hasta el momento la
recoleccion de informacién
se ha llevado en forma
manual a través de una

La Eficiencia Total de Equipo
(OEE) es una medida de
desempefio para controlar
los estandares de
produccién en una planta y
se basa en la disponibilidad,
la eficiencia y la calidad de
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tabla. Adicionalmente,
FritoLay requiere una
automatizacion para llevar a
cabo el registro de las
causas de parada asi como
los tiempos muertos de
produccion asociados,
aquellos que generan
interrupciones y retrasos en
el proceso de
empaquetamiento.

El proyecto se llevo a cabo
en la linea de produccion
No. 4 de coccidn de maiz
donde existen cuatro
maquinas para el proceso
de empaque del producto.

1.3 Solucion Planteada.

Los sistemas utilizados para
la medicion de eficiencia de
los equipos y de los demas
KPI's utilizan sefales o
informacion que reside en
los sistemas de control
(PLC's) para su
configuracién. Lo que se
realizo en Fritolay fue
instalar un PLC con conexion
Ethernet el cual maneja
toda la informacién del nivel
de control como:

e Sefal que indica que
la maquina esta
operando.

e Variable que lleva el
conteo de partes
totales producidas.

e Sefal que lleva el
conteo de Partes
desperdicio.

e Variable que almacena
la causa de parada.

e Variable que almacena
el turno del dia en que
se encuentra
operando la maquina.

e Variable que almacena
el producto que se
esta fabricando.

e Variable que almacena

el nombre del
operador.

e Variable que almacena
el nombre del
producto que se esta
fabricando.

Como interfaz  con el
operador se utilizd una
Panelview (HMI) para que el
operador de la linea pudiera
visualizar el estado del
proceso (unidades
producidas tiempos de
operacion), realizar el
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registro de operador por
turno (seleccion de su
nombre durante el turno),
seleccién del producto a ser
fabricado (registro del
producto que se estd
fabricando en el turno
actual) y finalmente para
realizar la identificacion de
las causas de parada cada
vez que se presente un paro
de la maquina con el fin de

asociar el tiempo
transcurrido durante la
parada a la causa
seleccionada.

Finalmente toda la

informacion residente en el
sistema de control o PLC, es
tomada via Ethernet por la
aplicacién destinada para el
calculo de eficiencia la cual
fue instalada en un servidor
de datos dedicado para tal
fin, toda esta informacion y
los calculos realizados por
esta aplicacién se

almacenan en una base de
datos que de igual manera
se encuentra en el servidor.
Los usuarios que se
encuentran en  distintos
puntos de la planta pueden
acceder a esta informacién
mediante el explorador de
Windows vy visualizar los
datos en los diferentes
reportes configurados.

La arquitectura del sistema
se muestra en la figura 1.

Figura 1. Arquitectura del
sistema

Panel iew Pl 600

Fuente. Autor
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Funcionamiento y Operacion

2.1 Funcionamiento del
Sistema.

El sistema implementado se
compone de un sistema de
control (PLC y HMI) y aparte
un nivel de gestidon donde se
almacena toda la
informacion y se presenta a
los clientes que se
encuentran en cualquier
punto de la planta.

2.2 Sistema de Control.

El sistema de control consta
de un PLC que recoge toda
la informacion de la
maquina y del HMI o
Panelview que es donde el
operador ingresa los datos
gue no se pueden recoger
automaticamente. El PLC se
encarga de almacenar la
informacion y realizar toda
la lédgica para que los datos

sean tomados de la manera
adecuada por el sistema que
realiza la medicién de la
eficiencia y el resto de
indicadores. Esto es una
tarea del ingeniero de
desarrollo del programa.

Teniendo en cuenta Ia
participacion del operador
dentro de este sistema. Es
cuestion de capacitarlo y de
presentar una interfaz
adecuada con el fin de que
él se adapte a la nueva
forma de ingresar los datos,
la idea no es hacerle mas
dificil la operacion de la
maquina que opera sino por
el contrario brindarle una
herramienta que permita
ingresar la informacidon que
se le solicita de una manera
rapida y eficiente, de tal
manera que él no se
preocupe por calculos sino
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solo por ingresar la
informacion correcta. Por
esta razon, se desarrollaron
las pantallas que se
presentan a continuacion
con el fin de que el
operador alimente la
informacion en el PLC y de
esta manera se tomen los
datos de una manera facil y
rapida.

El sistema tiene una

pantalla principal donde
aparecen cada una de las
cuatro maquinas que

componen la linea 4, bajo
cada una de las maquinas
aparece el producto que se
esta procesando en el
momento o también si la
maquina no esta
programada para trabajar.
Esta pantalla muestra |la
fecha y la hora actual, el
nombre del operador que
esta programado para la
fecha y el turno actual,
también posee un botdn que
despliega otra alla en el
caso de querer configurar o
realizar cambios en el tipo
de producto en cada una de
las maquinas, tanto para el

turno actual como para el
turno siguiente y otro botdn
en el caso de querer realizar
algun cambio del operador
del turno actual y del turno
siguiente igualmente.

Ver Pantalla principal en la
figura 2.

Figura 2. Pantalla principal

Tarjeta de tiempos muertos

MENU PRINCIPAL _°

Linea 4

401 402 403 404

Chocltos 30y Chocltos 100y Choclios 200g Mo Programsda

Programacion -Producto

Operador:
Avila Rodriguez Luz Flar

42472007 4:52:34 PM
Fuente. Autor

Cambiar
Operador

Si el operador desea ver la
informacion  actual de la
maquina (Producto que esta
procesando, cantidad
producida durante el turno,
desperdicio o tiempo de
empacado durante el turno),
puede hacerlo presionando
en cada uno de los botones
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que hacen referencia a una
maquina correspondiente
(en este caso las maquinas

alterar la  programacion
actual de la produccion de
una de las maquinas asi

se identifican mediante los como el operador de las

numeros 401, 402, 403, 404 mismas.

en su orden

respectivamente). El boton de Ingresar
desperdicio aparecera

La interfaz de informacion después de 30 minutos de

de cada maquina se iniciado el turno para que no

muestra en la Figura 3. se pueda ingresar

Figura 3. Interfaz de desperdicio durante este

Operacion de cada Maquina tiempo. Al realizar un
ingfeso de desperdicio

@

Linea 4

MAQUINA 1

Producto; Choclbos 35y
Produccion : 619
Drespeardicio; O

Thempo Empacanco 04 1:09

aparece la pantalla que se
muestra en la figura 4, para
que el operador ingrese el
inaresanalor numérico del

perdide perdicio se debe hacer

menuClici en el boton junto al

Programacion -Producto Princi .
bl . Pe saje Bolsas
O dor | ..
by Rl cambind€gperdiciadas que aparece
7/6/2007 2:46:48 PM . et ) la pantalla,
Fuente. Autor inmediatamente a.parece la
pantalla de la figura 5
Finalizando el turno, el f:londe el operador puede
. : ingresar el valor del
operario debe ingresar el o _
. desperdicio presionando la
desperdicio generado
tecla Enter.
durante su turno, esto lo
hace mediante el botdn i 4 Pantalla I
Ingresar desperdicio, esta \gura 4. Fantalla 1ngreso

pantalla también tiene los
botones para acceder a las
pantallas donde es posible

de Desperdicio
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INGRESAR DESPERDICIO

Fuente. Autor

Figura 5. Interfaz Ingreso de
Desperdicio

Fuente. Autor

Cuando se quiere realizar

algun cambio en la
programacion de la
produccion aparece la
pantalla mostrada en Ia

figura 6, alli se puede elegir
la produccion del turno
actual y del turno siguiente,
para cada uno de ellos
aparece la pantalla de la
figura 7 donde aparecen las

4 maquinas con la
configuracién del producto
que se esta procesando o
que se va a procesar y
también si la maquina no
esta programada.

Ademas de la informacién
anterior, también se puede
escoger el tipo de turno
segun se estén manejando
(8 0 12 Horas).

Figura 6. Pantalla de
Programacion Para el Turno

ﬁ CAMBIO DE PRODUCTO
SELECCIONE UN TURNOD
Tumo Actual Siguiente Tumo
SELECCIONE TIPO DE TURND
sws | 2ms |
o e
Juan Carlfos Olivengs hbw
7/6/2007 2:49:28 PM P

Fuente. Autor

Figura 7. Pantalla para la
programacion por maquina
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ﬂ CAMEBIO DE PRODUCTO

TURMO ACTLAL ’

Tamo
oS 1 (¥ ] [ e [T
Ho Ho Ho [
Gﬁw&m C:'anm C'I?rwmnm Gﬁmm

{7} Chacizestg |88 Chocios30y @R Chotikosd0g R Checlitesog
) Choclees 1009 () Choclees 1007 |7 Chotlies1009 ) Citveeciines 100

8 ChocmesTi5g () Choelros 315 ) Choslibesd iy | Chucttesd g

Ohpseracion ey
Juan Corlos Oliveros

762007 2:54:24 PM

Hera
Frireipal

Fuente. Autor

Si es necesario cambiar de
operador se despliega una
pantalla donde se puede
elegir el turno actual o el
turno siguiente para realizar
dicho cambio, ver figura 8.

Figura 8. Pantalla de
seleccion de turno cambio
de operador

@%« CAMBIO DE OPERARIO
Linea 4
Turne Actual:
Juan Carlos Oliver os Modificar
Shguiente Turmo:
Hermes Coronado Modificar
— ST
Juan Carlos Oliveros Menu
7/6/2007 3:00:06 PM Filnthed

Fuente. Autor

Independientemente de que
turno se elija, aparece una

pantalla que contiene la lista
de todos los operarios que
laboran en la linea 4, alli se
puede elegir el operario
mediante las flechas que se
tiene en Ila pantalla vy
escoger el operario
seleccionado mediante la
tecla Enter, ver figura 9.

Figura 9. Pantalla Seleccion
cambio de Operador

ﬁa CAMBIO DE OPERARIO

PHemes Coronado
Efrain Rodriguez
Juan Carlos Olveros
Juleth Ortiz
Juan Carlos Mann
Juan €, Marin - Julieth Ortiz

YA € o

Fuente. Autor

Cada vez que una maquina
se encuentre parada por
mas de 1 minuto, aparecera
una pantalla indicdndole al
operador que maquina(s) se
encuentra parada(s), un
ejemplo de esta pantalla
aparece en la figura 10, alli
el operador antes de
arrancar la maquina debe
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presionar el boton
correspondiente a esta e
indicar la causa de la parada
eligiéndola de la lista que
aparece a continuaciéon, ver
figura 11.

Figura 10. Pantalla Para la
Seleccién de Maquina
Parada

ﬁﬁ MAQUINAS PARADAS

Indigue el Tipo de Parada

Fuente. Autor

Si el operador arranca la
maquina sin haber indicado
el codigo de la parada,
entonces un codigo por
defecto  contabilizara el
tiempo de esta parada
(Parada no definida por el
Operador), de esta forma se
identificara si el operador
esta utilizando el sistema
adecuadamente o no. El
software permite recoger la
informacion del cédigo de la
parada al final de evento, es

decir que toma el valor del
cédigo que encuentre
cuando la maquina vuelve a
arrancar (Cuando termina la
parada).

Figura 11. Pantalla Para
Seleccion del Cdédigo vy
Razon de Parada

PARADA DE MAQUINA

Aranaue I.."..E.‘:!::Ei.

‘ Asen General

Calidad

AY ¢ om

Fuente. Autor
2.3 Sistema de Gestion.

El sistema de gestion se
compone de un servidor
donde reside el sistema que
toma los datos del sistema
de control y realiza los
respectivos calculos para la
medicion de eficiencia vy
demas KPI's; todos los
datos y calculos que provee
este sistema son
almacenados en una Base
de Datos que puede ser SQL
Server u Oracle que de
igual manera se encuentra
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instalado en el mismo
servidor. El sistema no solo
permite realizar calculos y
almacenar informacion en la
base de datos sino también
permitir la visualizacién de
toda esta informacién en
reportes que se pueden
acceder desde cualquier
punto de la planta mediante
la red corporativa de la
compaiiia.

A continuacién se muestran
algunos reportes que
permiten visualizar la
informacion requerida por
diferentes areas de la
compaiiia.

2.4 Reporte de Tiempo de
Paradas Acumuladas.

Este reporte esta orientado
a mostrar las paradas que
han ocurrido en una
maquina y los tiempos que
han tardado, esto se hace
de manera acumulativa, es
decir que si una parada ha
ocurrido mas de una vez en
la maquina, ese cddigo de
parada aparece una sola vez
en el reporte pero con la
suma de los tiempos que

han ocurrido, ademas de
eso aparecen el niumero de
ocurrencias de cada una de
las paradas. Este reporte se
muestra en la figura 12.

Figura 12. Reporte Tiempo
de Paradas Acumuladas

SEH S8 A EMEMA R (S| LA w0

Bl & R A s roenn ] = Eret |nranony =
CansaFarada Dazai Farad imera de Faraias

Sarangens y Ajusies [ 1

Calidad 7+ D0On !

Cambis de Prodects 0+ 4554 ]

Cambis Rallo Tista Ficha 7+ M E0 2

Ensayn 0 40 E 3

Falla dn flpaiadin 0+ IR

Falls do Procese [T ]

Falls Ma Dufinida per ol Ususin 0+ 000255 5

Lulsticacion i+ 00308 )

Manisrimieatn Plasaade 0+ D& 0 1

Bararialis y Sericios 7+ k@2 5

Mesa Liana 0+ Dl D 3 []

Oidan da Bo Fradutiiin 1+ D05

FProducia Iresllciamie 0+ 01 0 E4 1

Sereicios 1+ D4

Fuente. Autor

2.5 Reporte Indices por
Operario.

El OEE se calcula mediante
el producto entre el
rendimiento, la calidad y la
disponibilidad, en este
reporte se visualiza el
porcentaje de cada uno de
estos items asi como el OEE
por cada operario. La idea
es permitirle a la(s)
persona(s) que esta(n)
realizando el analisis de los
datos poder verificar el
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desempefo de cada uno de
los operarios. El reporte se
muestra en la figura 13.

Figura 13. Reporte de
Indices por Operador

SEB/&% 8- DUEmA DS
Bt ARR S [P Qs =
e

0 = Tefa B S|ban 7]

LR E-E e B A R

Incices y E.TE por Operane

ek Bpee's L iy By L Dle st )

Il oosenice: [ P g bl | [iatisd

Fuente. Autor

2.6 Reporte de
Produccion.

Muchas veces es necesario
conocer que rendimiento ha
tenido la maquina en cuanto
a produccién 'y saber
cuantas unidades esta
produciendo, el siguiente
reporte permite visualizar
las partes totales, las partes
desperdiciadas, las partes
buenas producidas, el total
de kilos producidos, el total
de kilos desperdiciados y el
total de kilos buenos
producidos. El reporte se
muestra en la figura 14.

Figura 14. Reporte de

Produccion

g0y a4 a0 FARNAD 3 [R5 0 O )

BHa438 = o ]

el T T HI—J

Fuente. Autor

2.7 Reporte de OEE Total
de la Linea

El software permite realizar
el célculo del OEE para cada
una de las areas de trabajo
que en este caso son las 4
maquinas que conforman la
linea 1, en el caso de querer
calcular el OEE Total de la
linea el software permite
totalizar los porcentajes de
eficiencia de cada una de las
areas de trabajo. Lo anterior
se muestra en la figura 15.
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Figura 15. Reporte OEE
Total de Linea

[sEBa&ac FHEMA D(E |48 «<

BSS A& o Euae w5 |

Moguinal M AT DA TR SRR e AR 16 L1
Maquimal S ATTER D P T R 1 31 2040 50
Majairad 07 LAATE RRETSERORR TR | 2 454
Maguinad PRATER 1 0041 2T EREE IR ]

FTRISN

Fuente. Autor

Pag. 15




ADQUISICION Y ALMACENAMIENTO DE DATOS DE
VARIABLES FISICAS Y DE EFICIENCIA GLOBAL DE
LINEA EN LA PLANTA MARGARITA DE FRITO LAY,
MEDIANTE LA UTILIZACION DE LA HERRAMIENTA
FACTORYTALK HISTORIAN DE ROCKWELL

Bibliografia

e ROCKWELL AUTOMATION. Historian User guide. Rockwell
Automation, Milwaukee: Supersedes Publication HIST-UMOO1E-EN-
P, 2005. 150 p.

e ROCKWELL AUTOMATION. Captury Talk view Sight edition.
Milwaukee: Supersedes Publication HIST-UMOO4E-EN-E, 2009. 652

p.

e BELOHLAVEK, Peter. OEE Overall Equipment Effectiveness.
Buenos Aires : Blue Eagle Group, 2004. 227 p.

e THE FAST GUIDE TO OEE [en linea]. Estados Unidos . Vorne
Industries, marzo 2008- [citado 7 enero de 2010]. Disponible en
Internet: http://www.oee.com/pdf/fast-guide-to-oee.pdf

e ALONZO Hugo. Una herramienta de mejora, el OEE (Efectividad
Global del Equipo), fecha creacion- [citado 8 enero de 2010].
Disponible en Internet: http://www.eumed.net/ce/2009b/hlag.htm

e SUSUKI, Tukutaro. TPM en Industrias de proceso. Tokyo :
Ghtning Source Inc, 2006. 316 p.

e REY, Francisco. Mantenimiento Total de la Produccion, Proceso
de Implementacion y Desarrollo. Madrid: Fundacién. CONFEMETAL,
2004. 349 p.

Pag. 16



