MANUFACTURING INTELLIGENCE

ANALISIS DE DATOS Y TOMA DE DECISIONES
PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD

info@asm.es - www.asm.es
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EQUIEN ES ASM SOFT?

= Mas de 20 afios como ingenieria aplicando nuestros conocimientos en el mundo de la
gestion de la produccion

" Solucidén integral desde la captura de datos a la gestién empresarial

Microsoft GESTION DE RECURSOS EMPRESARIALES

CERTIFIED
GBI e PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

Partner

Ordenes Monitorizacién en tiempo real
Captura Automatica de Datos

GESTION DE PROCESOS DE FABRICACION

INVensys. & g 8
o [P MES LIMS ,
enes MONITORIZACION DE PROCESOS DE FABRICACION
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Dinamycs NAV

ERP. Optimizacién de la gestidén de financiera, CRM, proveedores,
produccién, etc., garantizando su inversidn en el futuro.

Soluciones MES

MES. Las soluciones ASM MES, junto con la captura automatica de datos
optimizan los recursos de produccion y garantizan la trazabilidad.
Monitorizacidon de Lineas de Produccidon, Gestion de Almacenes mediante
RF, Gestion de Mantenimiento., etc.

Soluciones Verticales
Soluciones dirigidas al sector Lacteo, Tratamiento de Residuos y
Gestidon de Laboratorios. Gestionan y optimizan las tareas criticas
especificas no contempladas en los ERP.

Asesoria y Consultoria

ASM le asesora y ayuda durante la implantacion del ERP (MBS
Navision) e integracidn con la gestion de procesos de fabricacion y
captura automatica de datos, con un ROI excelente.

* ‘élil‘ctivity

ASM integra
todos los
recursos de la
empresa
incrementando
la productividad.
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“Creo que podremos
q vender...”
e >  Entregar Planificar

Servir Atraer

DEMANDA

“Aqui tienes,

V\ véndelo”
Producir Aprovisionar
Vender ~

Soportar Definir

“Los procesos de negocio
aislados causan desequilibrios “Aquf esté un nuevo producto.

en la cadena de suministroy en I PRODUCTO Piensa en como lo podemos

fabricar”
.o . 7 124 . ~
la planificacion de la demanda Proveer Disefar

N 4

Promover

AMR Research, April 2007



La Situacion:
“Director General invierte en Sistema ERP...”

”Nuestra Promesa...”

|~

e
9

LA

as Soluciones:
Calmar a Nuesiro Direcior General,..”



...VAMOS A JUGAR...

¢QUE NECESITA SABER UN DIRECTOR GENERAL DE UNA COMPANIA DE FABRICACION?

o ——

¢CUANTO FACTURO?

¢ CUANTAS PERSONAS ;
¢CUANTO DINERO TENGO

EMPRESA?  sCUANTOS PEDIDOS DE
MATERIA PRIMA Y {CUANTOS PEDIDOS HAN

COMPONENTES SE HAN HECHO MIS CLIENTES?
HECHO?

¢QUE COSTES TENGO?

¢CUAL ES LA CAPACIDAD
DE MIS MAQUINAS?

:CON QUE CALIDAD ¢CUANTO HE FABRICADO?
TRABAJO? {CUANTO HE CONSUMIDO?
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ADAPTIVE ENTERPRISE AUMENTAR LA FLEXIBILIDAD DEL NEGOCIOA Cambiar rapidamente

adaptandose e incluso anticipandose a los cambif para mejorar el negocio.

ADAPTIVE AUMENTAR LA FLEXIBILIDAD DE FABRICACION Cambiar de una familia
MANUEACTURING de productos a la siguiente en el menor tiempg/posible.

COLLABORATIVE AUMENTAR LA VISIBILIDAD Coordinar las estrategias del canal de
MANUFACTURING partners y reducir el tiempo para llegar alj;ercado,

LEAN MANUEACTURING AUMENTAR LA EFICIENCIAAMINAR EL DESPILFARRO

Operar a la maxima cap&ﬂﬂad de los procesos con la minima cantidad de recursos

POSIb|ESam

Proveedores Fabricantes Distribuidores Minoristas Clientes
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¢PUEDE UNA COMPANIA SER ADAPTATIVA SIN UN SISTEMA INTEGRADO ERP - MES?

Respuesta: NO

Una empresa estd en disposicidon de ser adaptativa si dispone de las herramientas necesarias e

implementadas de la forma adecuada para soportar sus actividades diarias

La necesidad de tener integrados los sistemas MES y ERP, se genera a partir de:

Los eventos de planta impactan de manera critica en el negocio. Disponer de inventarios en Tiempo
Real posibilita trabajar con menos inventarios, disponer de datos de eficiencias y rendimientos de
activos posibilita ser mas productivos, disponer de datos de tiempos de produccion posibilitar
reducirlos

Es necesario que en la capa de negocio se disponga de informacion veraz, de alta calidad , 100% fiable
La improductividad se dispara si los datos son introducidos en un sistema de forma manual.

Para lograr una alta productividad es necesario hacer las cosas bien a la primera y con los menores
medios posibles, durante el menor tiempo posible. LEAN MANUFACTURING

El proceso de toma de decisiones no debe de estar a expensas de si los datos estan en el lugar
adecuado o no, en el momento adecuado o en el formato adecuado.

Los sistemas ERP generan un mayor valor a partir de su integracion con los procesos de planta.

Se logra una mayor consistencia en el sistema de negocio a partir de un entorno integrado, donde todas
las decisiones se toman a partir del analisis de datos 100% reales.
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HMI

DCS
PLC

HMI, Human Machine Interface

CONTROL DE
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Y
TRAZABILIDAD
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DCS, Control Distribuido

ERP-MES
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PROCESO DE TOMA DE DECISIONES. MI

"\, BUSSINES 1

INITFIL I ICRENICE

. MANUFACTURING > ‘
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TRANSFORMAR DATOS EN DECISIONES
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MANUFACTURING INTELLIGENCE. INDICADORES
KRI KEY RESULT INDICATOR

Informan de lo que tiene que hacerse en perspectiva, a medio plazo. Son el resultado de muchas
acciones.

Pl PERFORMANCE INDICATOR
Informan que tiene que hacerse ahora.

KPI KEY PERFORMANCE INDICATOR
Informan de lo que tiene que hacerse para incrementar la productividad drasticamente.
Es el conjunto de medidas enfocadas al rendimiento de la organizacién mas criticas para el éxito
presente y futuro de la misma.

Satisfaccion de Clientes, Beneficio Antes de Impuestos, Rentabilidad de Clientes, etc. Informan de si la compafiia

KRl esta avanzando en la direccion correcta, pero no informan de lo que tiene que hacerse
para mejorar. Periodos de un mes, trimestral o anual.
(1)
Inmediatamente debajo de los KRIs. Beneficio de las lineas clave, % de incremento de las ventas para el 15 %
KI de mejores clientes, N° de empleados que envian sugerencias, etc.
Medidas a corto plazo (24/7), relacionadas con responsabilidades de individuos o personas..

Organizacion

(1) Key Performance Indicators, Developing, Implementing and Using KPIs, David Parmenter, John Wiley & Sons, Inc.



ARBOL DE TIEMPOS

TT24/7

TIEMPO OPERACION
TOTAL
TSC

TTO TIEMPO SIN CARGA

PARADAS
PLANIFICADAS

CAMBIOS MANTENIMIENTO
FOR / PROD / PRE PREVENTIVO

! TOP =TTO - TSC -T,,
TIEMPO OPERACION

PLANIFICADO
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INDICE DE CALCULO DESCRIPCION

’ ' Es el porcentaje de tiempo con respecto al Tiempo
UTILIZACION DEL |} - TTO-TSC-Tyy 14 Total de Operacion durante el cual el Activo (Célula,

ACTIVO b TTO' Maquina, Linea, etc.) tiene planificada operaciones. -
100

] TTO-T Es el porcentaje de tiempo con respecto al Tiempo

PLANIFICACION I =?O”’x100 Total de Operacion que la linea esta disponible para

operar. - 100

PARADAS TIPO DEPARTAMENTO RESPONSABLE

Cambios de Presentacién, Formato y PLANIFICACION DE LA PRODUCCION
PLANIFICADAS | Producto, T..

Tee Mantenimiento Preventivo, T,,. MANTENIMIENTO

COlLimpieza, Desinfeccion y PRODUCCION Y CALIDAD
Sanitizacion, T,

Ejemplos:
= Lx 100

IPP -
PP

hx 100 Indica un exceso de operaciones de mantenimiento preventivo. Responsabilidad

PP Departamento de Mantenimiento.

Indica un exceso de cambios de produccion cuya responsabilidad corresponde al

Un valor elevado de: Departamento de Planificacidon de la Produccién

I

MP —

El rango de valores 6ptimo de estos indices es conocido y se publica, permitiendo que las empresas se comparen con los mejores
de su clase, benchmarking.

) En general se suelen incluir dentro del apartado anterior de Mantenimiento, excepto en aquellos casos que tengan gran relevancia, por ejemplo sector
alimentacion.
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ANALISIS ORIENTADO A LA MEJORA DE LA
PRODUCTIVIDAD POR MEDIO DE OEE

EL OBJETIVO ES REDUCIR AL MAXIMO LOS TIEMPOS DURANTE LOS
CUALES NO SE ESTA APORTANDO VALOR
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PERDIDAS EN PRODUCCION

Produccion Maxima Posible
- Pérdidas por Paradas Planificadas

Piegm drkemde a/dedoos Cambios
- Pérdidas por Réasderalmiento Preventivo
Paradas Operativas Riovoiezde Equipos

Red%%@aggdad (Intencionada)
- Pérdidas por velocidad Red iRy glanigagdpifuncionamiento)

Extension tiempo ciclo de produccién

L. . Pérdida material
- Pérdidas por Calidad N
Defectos (fuera de especificaciones)

Produggion.Real

¢Como Reducir estas pérdidas?

¢Como Incrementar mi “Produccién Real”?
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PERDIDAS EN PRODUCCION

Produccion Maxima Posible
- Pérdidas por Paradas Planificadas

- Pérdidas por
Paradas Operativas

- Pérdidas por velocidad

- Pérdidas por Calidad
Produccion Real




OVERALL EFFICIENCY EFECTIVENESS (OEE)

OEE es una forma estandar de medir la efectividad de nuestras
maquinas.

En su definicion lleva intrinseca el analisis de los costes y pérdidas
que se producen en una planta.

OEE permite dar el PRIMER PASO:
- Conocer el Estado de mis Costes
- Conocer la Efectividad de mis Maquinas.

El concepto de OEE, combina 3  Rendimjept, ‘(’ P(AVailability_-_-_ A)
elementos: Calidad (Qq €
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TIPOS DE PERDIDAS

Criterio Principales Pérdidas Categoria OEE Comentarios
Grandes Averias En ocasiones es dificil encontrar el
Pérdidas de criterio para discernir entre una
Tiempo Disponibilidad AVERIA que se encuadre en esta
Perdido Por pérdida o en las de Rendimiento
Puesta en Funcionamiento y Pérdidas de Incluye cambios de reglajes o
Cambios de Utiles. Disponibilidad Configuraciones
Pequenas Paradas Se incluyen paradas de tiempo inferior
Pérdidas de a 5 minutos y no precisan de la
Rendimiento intervencion del personal de
Produccién = . man.tenimiento. . .
Perdida Por Reduccion de Velocidad Debido a que no se quiere producir al

maximo rendimiento (Intencionada).

Debido a que se aminora la velocidad

por algun motivo especifico.

(Malfuncionamiento, Atasco...)

Defectos de Inicio de . _ Productos defectuosos que se

< . Fabricacion producen cuando una linea se pone en

Produccion alidad _ :

. funcionamiento.

Perdida Por — :
Defectos de Produccion Pérdidad de Productos defectuosos producidos en

dad una linea operativa.
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CALCULO DE LA DISPONIBILIDAD

Tiempo Bruto Disponible. Turno

Mantenimiento
Planeado
Mantenimiento no Planeado,
Pérdidas de Faltas de Material, Roturas de Equipos,
Disponibilidad 410 sistemas de Soporte ...

Tiempo Neto Operativo
Tiempo Operativo

*100

Disponibilidad=

Cuanto MAYOR sea el Tiempo Neto Operativo, es decir, cuanto MENORES sean

las Pérdidas de Disponibilidad, el RATIO se acercara al 100%. Es decir tendremos
MAYOR DISPONIBILIDAD.
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CALCULO DEL RENDIMIENTO

Produccion que deberia
alcanzar una maquina
funcionando optimamente.
Perd',da? de Perdidas producidas por
Rendimiento Pequefias paradas y reducciones
de velocidad.

Produccion Real * 100

Rendimiento =

Produccion Teodrica

Cuanto MAYOR sea la Produccidn REAL, es decir, cuanto MENORES sean las

Pérdidas de Rendimiento, el RATIO se acercara al 100%. Es decir tendremos
MAYOR RENDIMIENTO.




CALCULO DE LA CALIDAD

Todos los Productos (Buenos y
Defectuosos)

Per.d'das de Productos Buenos

Calidad

Buenos * 100
Produccion Real

Calidad =

Cuanto MAYOR sea la Produccidon de BUENOS, es decir, cuanto MENORES sean

las Pérdidas de Calidad, el RATIO se acercara al 100%. Es decir tendremos
MAYOR CALIDAD.




CALCULO OEE

La férmula:
OEE=Disponibilidad x Rendimiento x Calidad

Elementos OEE Son reducidos por

Grandes Awerias, Cambios de
Disponibilidad Herramientas, Paros,
Reuniones, Mantenimiento...
Pequenas Paradas y
Reduccion de Velocidad
Calidad Productos Defectuosos

Rendimiento

Ejemplo: (.77)*(.65)*(.98)*100 = 49% OEE
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MANUFACTURING INTELLIGENCE. PROCESO CONTINUO

* Creacion de un grupo de trabajo multidisciplinar

¢ Solventar el primer problema. Muchos datos y poca
informacion

» éCOomo se logra verdaderas mejoras?
* Presentacion de Objetivos cuantificables
» Analisis de ROI

* Herramientas especificas
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OEE Summary - Windows Internet Explorer

4 4 I:qul PPl [100% v | |Find | Next | Select a format [v] Export  [H = E|
OEE Summary (Current Day) ([ Soda Line 01 ] Soda Line 01 OEE) Traksys

3/13/2007 - 3/13/2007

Initial Adjusted T
OEE 411 % 41.1 % b W A ailability
Availability 84.0 % 84.0 % 3 ;iiﬁ:?anw
Performance 52.9 % 52.9 % 75 % 3 TEEF
Quality 92.4 % 92.4 %
TEEP 33.2 % 33.2 % 50 %
Takt 8.17 8.17
=
Total 24:00:00
System Not Scheduled [NS] 04:37:55 0 %
e =
Availability Loss [AL] 03:05:34
Production [PROD] 16:16:31

Production

Initial Adjusted

Cans [Good] 172,032.0 172,032.0
Cans [Bad] 14,071.0 14,071.0
Cans [Total] 186,103.0 186,103.0
Cases [Good] 7,168.0 7,168.0
Cases [Bad] 586.3 586.3
Cases [Total] 7,754.3 7,754.3

Report Generated 3/15/2007 2:01:32 PM 1
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& TrakSYS Event Monitor Sample - [ QWERTY ]

EVENT Trak _

Trak5YS Event Monitor and D ashboard Application -

| Main || OEE Trand || Availability Trend || Peformance Trend | @uality Trend | Guality Breakdown |A\fai|abi|ity Loss Events | Peformance Loss Events |
4 4 of3 b Pl | 100% v| | |Find | Next | Select a format v| Export @ =
Quality Breakdown ([ Soda Line 01 ] Soda Line 01 OEE) Traksys -

3/5/2007 - 3/9/2007

Lavainy T g [ o ey

Cases 33,486.1 1,121.2 34,607.3 96.8 %
Cans 936,000.0 30,875.0 966,875.0 96.8 %

I Bad (Quality Inspection)
[ Bad{Casepacker)
[ Bad {Labeler)

3 Bad (Filler}

[ Bad {Other)

<000

Cans

2000 —

0 -
0S5 Mar 2007 Day Shift 07 Mar 2007 Day Shift 09 Mar 2007 Day Shift

06 Mar 2007 Day Shift 08 Mar 2007 Day Shift

=

1) ] x|

|~
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OEE Line Comparison - Microsoft Report Builder

File  Edit  View Insert  Format  Report  Help

|_1 é" Q Ls B el X |§gDesignReport _?ﬁ.RunReport |?Filter [£Z Sort and Group | - - | B 7 O |
 Explorer o B e e

OEE Report Model

Entities: 5 B = 1

1 OEE Intervals - OEE Line Comparison
23 Duration
C3KPIs
3 Theoretical =
£ Total Uniks
[ Good Units
3 Bad Units o
3 Capture
[ shift and Team
[C3 Product -
[ Baseline and Target

- _=§tring_.l_=0_rm_a?(_"{_0} _tg {_1_}", _(_ZD_atg_(Eara__meters!IntervaIDate.Value) ToShortDateString(), Chate(Parameters!

Fields: =
_"] #OEE Intervals =
# Inkerval ID
[ tnkerval Start Date Time
4 Inkerval Start Date Time Dis. ..
[ Inkerval End Date Time -
[ Interval Date
4 Interval Date Display Na...
a Inkerval Motes 2
[l Inkerval Is Exception i
[l Inkerval Is Edited
[ Interval Date Week
A Inkerval Date Week Display ... —

[ Inkerval Date Manth
a Tnkerval Date Morth Displary ... = Interval Date Display MName A Interval Date Display Name C Interval Date Display Mame F

# Dee Calculation ID s Intereal Date Display Name B Interval Date Display Mame E
4 Dee Calculation Name

A Calculation Units E 3 5
# Systom D _ I OEE - Seties 1 OEE - Seties 2 [ CEE - Seties 3 ||

OEE%

< Il
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&\ TrakSYS Event Monitor Sample - [ QWERTY |

EVENT Trak

Trak5Y5 Event Monitor and Dashboard Application

Main | OEE Trend | Availability Trend | Pefarmance Trend | Quality Trend | Quality Breakdown | Availability Loss Events | Peformance Loss Events |
Event List Manual Events
Ewent | Start | Duration| Tirne To Ack |
@ [Filler | Incorrect Mixture 02:57:25PM  0:00:35 0:00:00 Hieat:
@ Maintenance 02:55:24 P 0:01:44 0:09:09
@ [Labeler] Label Jam 02:54:57 PM ono:1s n:or1a I Lunch
@ [Labeler] Mo Labels 02:54:23 PM 0.00:2v 0:06:50
@ [Filler] Mo Cans 02:54:13 PM 0:00:06 Q:0e:19
Meeting
I Changeover
I Maintenance
I ot Scheduled
Product Job
R.CHERRY D L1-CHRY-40223 B
KPIs
Production Progress (Good Cans) [ Actual (8500) [ Target (14000) [ Projected (11500) [l Best Case (15500)
0 5000 10000 15000 17500
! : I w——— ] — R | | | | | [ |
A A A A
an % &g %
0 70 G
20 e
o =
10 90
. i 100
OEE Last Ir | Quality Last Interval







