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HR 
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CRM
PDM
ERP/MRP
Data Warehouse

Product/Market

Financials
HR 

G&A

Mfg Databases
Supply Chain Mgmt
MRO Systems
MES Systems
HMI/SCADA
Asset Mgmt Systems
Planning Systems

Operations

OI

COO

VP Operations

Plant Manager

Ops Supervisors

Task Workers

Maintenance Staff 

VP Sales/ Marketing

Product Manager 

Brand Manager

Sales Manager
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CFO/CIO 
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Cost Accounting
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Information 

Consumers

Data Sources
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Silos de Información

• Los sistemas de control tienen la visión 
del  estado de las instalaciones en tiempo 
real

• Historizadores registran el 
comportamiento en el tiempo

• El ERP  conoce el contexto de negocio

• Otras aplicaciones guardan la información 
sobre: Mantenimiento, planes de 
producción, recetas, controles de calidad, 
….

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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Decisiones erróneas

• No puedo encontrar los datos
• No puedo reconciliar los datos
• No puedo correlacionar los datos
• No puede interpretar los datos

Información fragmentada

• En sistemas diferentes…
• Con diferentes objetivos…
• En diferentes lugares…
• Con diferentes interfases se usuario …
• Con diferentes APIs…
• Con diferente seguridad …
• Los sistemas son cambiantes

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.



��!
�� 	�� ������
��	��
���

Area 1

SoCAl

Area 2 Area 3Proveedores Clientes

Sistemas de controlSistemas de controlSistemas de control

ERPPLC DCS HMIHistorian SchedulingEAMMESSPCLaboratory

Sistemas de producciónSistemas de producciSistemas de produccióónn ERPERPERP

9Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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ProdMLProdMLProdML

Open O&MOpen O&MOpen O&M
ISA 88/95ISA 88/95ISA 88/95

B2MMLB2MMLB2MML

El modelo 
refleja la planta

El modelo El modelo 
refleja la plantarefleja la planta

ERPPLC DCS HMIHistorian SchedulingEAMMESSPCLaboratory
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Area 1

SoCAl

Area 2 Area 3Proveedores Clientes
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Datos en tiempo real: Sistema de control/HMI

Historiador

Base de datos
de activos

Base de datos
ERP, LMS, SQL

Sistema de
gestión

del 
mantenimiento

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.

Bomba
• Código

• Descripción

• Coste

• Estado

• Histórico de funcionamiento

• Histórico averías

• Posición en almacén

• Último mantenimiento

PLC

Historian

GMAO

ERP
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LabERP Historian HMI DCS MESPLC Scheduling SPCMaintenance

CálculosCCáálculoslculos AñadirAAññadiradir

PlanificaciónPlanificaciPlanificacióónn ReaccionarReaccionarReaccionar

Unified Production ModelUnified Production Model

15

Area 1

SoCAl

Area 2 Area 3Proveedores Clientes
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LabERP Historian HMI DCS MESPLC Scheduling SPCMaintenance

AnAnáálisislisis
ExcelExcelExcel DashboardsDashboardsDashboards

TrendTrendTrend
ReportsReportsReportsPortalPortalPortal

KPIsKPIsKPIs

Unified Production ModelUnified Production Model
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Area 1

SoCAl

Area 2 Area 3Proveedores Clientes
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LabLabERPERP HistorianHistorian HMIHMI DCSDCS MESMESPLCPLC SchedulingScheduling SPCSPCMaintenanceMaintenance

AnAnáálisislisis
Unified Production ModelUnified Production Model

PresentaciPresentacióónn
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Area 1

SoCAl

Area 2 Area 3Proveedores Clientes
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Inicio con indicadores
clave de

rendimiento

Inicio con indicadores
clave de

rendimiento

Desglose de 
cálculos

subyacentes

Desglose de 
cálculos

subyacentes

• Acceso universal con un navegador

• Sin necesidad de instalar un cliente

• Informes basados en funciones y 
enlaces personalizados para los 
usuarios

• Enlaces a informes, herramientas de 
clientes y 
ayuda:

– VantagePoint Manager
– Tendencias
– Gráficos XY
– Documentación
– Enlaces a ayuda y soporte
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• Cree potentes informes de 
Excel

• Recupere datos de cualquier 
fuente de datos compatible

• Calcule, analice y formatee 
los informes con las funciones 
de Excel

• Publique informes en el portal 
para visualizarlos con un 
navegador, sin tener que 
instalar un cliente

• Actualice los datos de forma 
dinámica

• Informes de Excel 
preconfigurados en informes 
de muestra

Recuperación de 
datos de cualquier

fuente

Recuperación de 
datos de cualquier

fuente

Cálculo, 
análisis 

y formateo

Cálculo, 
análisis 

y formateo

Publicación en 
el portal de 

VantagePoint

Publicación en 
el portal de 

VantagePoint
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• Desplácese fácilmente por el 
modelo

• Diagnostique y analice datos de 
cualquier fuente de datos 
compatible 

• Acceda a datos históricos y en 
tiempo real

• Potentes funciones de tendencias: 
vista panorámica, ampliación, 
apilamiento y sincronización

• Publique y comparta tendencias en 
el portal

• Tendencias preconfiguradas 
disponibles en informes de muestra
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• Cree potentes paneles de control 
para supervisar los datos en tiempo 
real y los indicadores clave de 
rendimiento de la fabricación

• Los paneles de control pueden 
actualizarse dinámicamente y a 
petición

• Fácil acceso a todos los paneles de 
control con un navegador

• Paneles de control preconfigurados 
disponibles en informes de muestra
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• Cree gráficos XY con el trazador de 
gráficos XY

• Analice un valor con respecto
a otro a lo largo del tiempo

• Publique y comparta gráficos XY en 
el portal

• Gráficos XY preconfigurados 
disponibles en informes de muestra
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Componentes
reutilizables

Generador de
paneles de control Tendencias

Excel

Gráfico

24Copyright © 2009 Rockwell Automation, Inc. Todos los derechos reservados.
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Tipos de datos definidos por el usuario
Ahorre tiempo de ingeniería gracias a la creación de estructuras de datos
Facilite el diseño y el mantenimiento de programas
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Tipos de datos de FactoryTalk VantagePoint
Ahorre tiempo de ingeniería gracias a las asignaciones a fuentes de datos
Facilite la creación, la gestión y la visualización de informes



VantagePoint
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Logix

Los TDU de tanques de Logix se asignan a los tipos de 
tanques de FactoryTalk VantagePoint. 
Los miembros de los TDU de tanques se asignan a las 
propiedades del tipo de tanque.
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Logix

Las instancias de los TDU de tanques se importan como elementos de tipo tanque
al modelo de producción unificado de FactoryTalk VantagePoint.

VantagePoint

Ahora, los usuarios pueden encontrar fácilmente los tanques y las etiquetas asociadas, y 
pueden ver el valor en tiempo real de dichas etiquetas (desde FactoryTalk Live Data).
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Las etiquetas de FactoryTalk Live Data se asocian a las 
etiquetas de FactoryTalk Historian en el modelo de 
producción unificado de FactoryTalk VantagePoint.
Ahora, FactoryTalk VantagePoint puede recuperar el historial 
de un tanque desde FactoryTalk Historian y los valores en 
tiempo real de las etiquetas de tanques desde FactoryTalk
Live Data.  Los usuarios no necesitan saber de dónde 
provienen los datos.

FactoryTalk Historian

VantagePoint

Logix
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Los informes, las tendencias y los paneles 
de control de los tanques funcionan 
automáticamente con elementos de tanque 
importados de Logix.

Los usuarios autorizados pueden acceder 
a la información de los tanques en el portal 
de FactoryTalk VantagePoint.
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Cualquier fuente de datos de terceros
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• Acceda a TODOS los sistemas de planta, de producción y de la 
empresa.
• Integre y organice series temporales y datos transaccionales.
• Los usuarios de toda la empresa pueden ver indicadores clave de
rendimiento, informes y paneles de control según su función.

33
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Resumen Área #1
Resumen Área #2

Resumen Área #3

Gestión de Mantenimiento

Resumen de unidad de negocio

Soluciones Área #1  . . . 

. . . 

Gestión de inventario

Seg. Objetivos de producción Planificación

Gestión de Energias

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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Consolidated 
Chicago Grand Rapids Indianapolis Lincoln

Measure 15 day trend
Target Current Target Current Target Current Target Current Target Current Units 

Material Cost 1300 1282 300 282 300 282 300 282 300 282 $K / day

Quality Level 4.5 4.3 4.5 4.3 4.5 4.3 4.5 4.3 4.5 4.3

�� ��

Utilization 88 92 88 92 88 92 88 92 88 92 %

Labor Expense 250 245 50 45 50 45 50 45 50 45 $K / day

Energy Usage 546 534 146 134 146 134 146 134 146 134 KWH/day

Inventory Levels 1610 1560 410 360 410 360 410 360 410 360 $K

Production Rate 134,000 137,000 34,000 37,000 34,000 37,000 34,000 37,000 34,000 37,000 Units/day

Key Performance Indicators 

Location Reason Est. Cost per day

Lincoln Stock out $ 205 K

Packer down $ 120 K

Operator $ 80 K

Top Regional Lost Opportunities 

Chicago IndianapolisGrand Rapids LincolnBusiness Unit

Available Capacity by Product Type / Location

0

200,000

400,000

12 pack
Bulk Dist
Individual

Legend
Chicago Grand Rapids Indianapolis Lincoln

Margin by Product Type / Location 

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.



Measure 15 day trend Target Current Units 

Material Cost 300 282 $K / day

Quality Level 4.5 4.3 �� ��

Utilization 88 92 %

Labor Expense 50 45 $K / day

Energy Usage 146 134 KWH/day

Inventory Levels 410 360 $K

Production Rate 34,000 37,000 Units/day

Key Performance Indicators 
Reason Est. Cost per day

Stock out $ 205 K

Packer down $ 120 K

Operator $ 80 K

Lost Opportunity 

Six Sigma Defect Opportunity by Product
15 day trend

Priority Orders
Customer Product Quantity Due Date

Walmart 12 pack 75,000 01-04-07

Northwest Dist. Bulk Dist. 40,000 01-05-07

TKL Inc. Individual 30,000 01-06-07

Helmtac Individual 22,000 01-06-07

Kroger 12 pack 19,000 01-06-07

Ralphs 12 pack 32,000 01-07-07

Maintenance Work Orders

Equipment Bad Actors

12 pack Bulk Dist. Individual

Maintenance Item Priority Due Date   Status

Packing Conv Motor Emergency 01-05-07 In Process

AS/RS Drive Scheduled 01-10-07 Pending

Mixer bearings Scheduled 01-12-07 Open

Springfield Chicago Indianapolis Grand Rapids

More …

Lincoln

More …

Compressors
Motors

Pumps
Centrifuge

�� ��

4.0

4.2

4.4

4.6

4.8

5.0

Label
Weight
Package

Legend

Product

0

2

4

Conv.

Midwest Region
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Asset Explorer - Pumps 

Pump 12-R Critical Data Pump 12-R Maintenance Work Orders
Maintenance Item Priority Due Date   Status

Packing Conv Motor Emergency 01-05-07 In Process

AS/RS Drive Scheduled 01-10-07 Pending

Mixer bearings Scheduled 01-12-07 Open

Springfield Chicago Indianapolis Grand RapidsLincoln

More …

150 º

Midwest Region

.� ��.� ��00 ����	�����
���1��
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�	����	�����
���1��

�������	�<
�	

Pump 43A Pump 43B Pump 12-R

Pump 12-L Pump 121

Pumps Recirculation / Pre-Heat Cycle 

Stopped
Running
Current

Legend

Temp
Vibration

Process Data …

140 º

130 º

120 º

110 º

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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Funcionalidades Beneficios

Separación de las fuentes de datos de 
la información de los usuarios

Impacto limitado de los cambios en la 
fuente de datos.. 

Ayuda a la estandarización y la 
reutilización de informes en fabricas y 
líneas.

UPMUPM

Fuentes de datosFuentes de datosFuentes de datos

KPIs, Reports, DashboardKPIs, Reports, KPIs, Reports, DashboardDashboard

Caos vs. EstructuraCaos vs. Estructura

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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• Genere informes específicos y 
publíquelos en el modelo.

• Los informes se pueden guardar y
modificar fácilmente según las 
necesidades.

• Reduce el tiempo invertido en
recopilar datos y tomar decisiones 
informadas.
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• No necesita instalar ningún cliente 
para ver las tendencias, los informes 
y los paneles de control.

• Sólo tiene que publicar los informes 
en el portal para ponerlos a 
disposición de los usuarios.
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Rockwell Automation
Coruña, 24 - 4º - Oficina E
36208 - VIGO
Tel. 986 21 09 01
www.rockwellautomation.es

Manel Pozo
jpozo@ra.rockwell.com

¡¡¡ MUCHAS GRACIAS !!!


