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INTRODUCCION

La tecnologia en la industria.

En el entorno econdmico e industrial actual, donde la internacionalizacion de las
actividades empresariales es una realidad completamente asumida, la evolucién
tecnoldgica y de ideas asociadas a la implantacion y fomento de tecnologia en las
empresas, han sido factores que han generado un periodo de innovacion sin precedentes en
la historia de la humanidad y solo comparable a las revoluciones industriales anteriores.
Para que las empresas tengan éxito e incluso para poder sobrevivir en un entorno
extremadamente competitivo, no se pueden quedar instaladas en la utilizacion de una
tecnologia determinada. Debe, por el contrario, adoptar una mentalidad de busqueda
constante de innovacion y de aprovechamiento de aquellos avances que generen
competitividad a la empresa.

El desarrollo ha propiciado la aparicion de tecnologias horizontales que sirven de apoyo a
las demas y por ello ofrecen condiciones especiales para la innovacion. De entre ellas, las
tecnologias para la gestion y obtencion de informacion procedente de las actividades que
se realizan en las empresas y especialmente en actividades industriales, han proporcionado
a las empresas una herramienta para su renovacion tecnoldgica ante la que no pueden
permanecer impasibles.

La innovacion en la gestion de la informacion y adquisicion de datos, supone una nueva
orientacion de la gestion empresarial (Management) y es, al mismo tiempo, ciencia y

profesion.

La adquisicion de informacion en la industria.

Para que la Direccion de las empresas y especialmente los responsables de las areas de
produccién (Plant Manager) puedan formular estrategias que aseguren la permanencia en
los mercados y la obtencion de beneficios, es cada vez mas importante la obtencion de
informacidon. Sobre los resultados obtenidos por la propia empresa, sobre los resultados
obtenidos por la competencia, y también especialmente sobre los procesos de produccion.
Cada vez que aparece la necesidad de obtener informacion de un proceso productivo, uno
de los problemas més importantes es el desconocimiento de saber Qué informacion es
necesaria, cuando se necesita la informacién, de qué manera se necesita, y de donde se ha

de obtener.



2 Introduccién

No hay que olvidar que una base de datos, del tipo que sea, no es siempre informacion (til,
sino informacién en bruto. Para que esta se convierta en informacién util, se ha de
organizar para un fin o tarea, y en base a esta se ha de dirigir una actuacion especifica.

Por este motivo los algunos especialistas en informacion se han convertido en fabricantes
de herramientas, que ponen al servicio de la industria (y empresas en general) innovaciones
tecnolégicas que permiten a las empresas, tener en todo momento informacién directa de

sus procesos productivos, y gestionarla de la manera que crean adecuada.
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OBJETO DEL PROYECTO

OBJETO DEL PROYECTO:

El objeto de este proyecto es el de estudiar el funcionamiento y configuracion de un
sistema MES que se encuentre actualmente en el mercado, orientado al anélisis de
sistemas productivos, que permita la adquisicion y tratamiento de datos a nivel de fabrica
de manera directa. Es decir, directamente del control de las maquinas de produccion sin
necesidad de que los operarios reporten datos.

También analizar como soluciona el software el almacenamiento y el tratamiento de datos,
para que los departamentos de gestion de las empresas puedan obtener informacion vélida,
realizar calculos que permitan mejorar el sistema de produccion.

Una parte importante, es la de establecer la relacion entre el software objeto del estudio, y
el resto de programas que funcionan en las industrias. Como pueden ser los Sistemas

Operativos, bases de datos ya existentes, etc.

MOTIVACIONES PERSONALES:

Cuando alguien decide dedicarse a actividades técnicas en entornos industriales, la
creatividad y la inquietud por mejorar e innovar han de formar parte de su personalidad,
Eso es algo fundamental que puede quedar malogrado si la aplicacion de su actividad no da
los resultados esperados, o los resultados esperados realmente no generan suficiente
beneficio a la empresa.

Por este motivo obtener informacion directa de las maquinas de produccién, de manera
rapida y tratarla para que sea valida, es una herramienta vital para que un técnico sepa

dirigir sus esfuerzos en una linea correcta.
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ESTRUCTURA DEL PROYECTO

Este apartado ha sido realizado con el objetivo de explicar como esté estructurado el
proyecto en su parte central, es decir en la parte explicativa del producto que es objeto de
este proyecto.

La parte principal de este proyecto son los Capitulos 1: Solucion Rockwell y Capitulo 2:
Configuracion del producto Rockwell.

El primero denominado Solucién Rockwell, es un apartado tedrico y descriptivo donde se
halla la descripcion del producto software en general, y donde se explica que tipo de
producto es, de que elementos esta formado, para qué esté disefiado, etc. También explica
cada uno de los de los programas que lo forman entrando a un nivel de detalle.

El segundo denominado Configuracién del producto Rockwell, es un apartado mucho
mas practico en el que se explica en primer lugar la sistemética de instalaciones de los
diferentes programas que forman el producto de Rockwell. En segundo lugar explica el
sistema de restauracion de una aplicacion de ejemplo de funcionamiento de una fabrica. En
tercer lugar los sistemas de configuracion y parametrizacion del software objeto del

proyecto.
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CAPITULO 1 : SOLUCION ROCKWELL

1.1 Conceptos Basicos del Paguete FactoryTalk

Ante la importancia que supone para la industria la obtencion de informacion de los
procesos productivos, la empresa Rockwell Automation ha creado un paquete de
programas llamado FactoryTalk, que es una evolucion del anterior RSBizware, que
permite obtener los datos de produccién directamente de las maquinas gestionarla y
realizar informes.

FactoryTalk, es un paquete integrado de aplicaciones de software para produccion de gran

rendimiento, altamente escalable, modular y basado en estandares.

FactoryTalk ofrece la integracion con la plataforma de control Logix Allen-Bradley de
Rockwell Automation, asi como una amplia conectividad con sistemas de tecnologias
anteriores y de otros fabricantes. Aprovecha una arquitectura orientada a servicios (SOA),
un conjunto de servicios integrados que facilita el intercambio de datos entre varias
aplicaciones de software de automatizacion. El sistema actualmente incluye funciones de
seguridad, diagnosticos, auditoria, modelo de datos, otorgamiento de licencia, datos en
tiempo real, datos historicos, configuracion, alarmas y eventos.

Este enfoque permite que sea mucho més rapido y menos costoso para los usuarios finales
gue emplean la Arquitectura Integrada de Rockwell Automation incorporar nuevos activos

en el entorno de informacion existente de la planta.

Las aplicaciones FactoryTalk abordan una amplia gama de funciones y procesos tipicos de
produccion, agrupados por Rockwell Automation en seis “disciplinas de produccién”
primarias:

* Rendimiento y visibilidad — Las soluciones FactoryTalk para la creacion y visualizacion

de indicadores métricos clave y contenido en el contexto de la eficacia operativa, incluyen
analisis de eficiencia general del equipo (OEE), interface de maquina operador (HMI),
generacion de informes y procesamiento analitico en linea (OLAP). Los productos
disponibles actualmente en esta categoria incluyen FactoryTalks Metrics y RSView.

« Administracion de produccién — Los productos FactoryTalk en esta categoria incluyen

soluciones para la ejecucion de pedidos, seguimiento y control interactivo de procesos de
fabricacion. Los productos ofrecidos actualmente incluyen RSBizWare Scheduler,
RSBizWare Batch y RS PMX.
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* Gestion de activos — Las aplicaciones FactoryTalk tales como RSMACC crean la base

para optimizar las operaciones de la planta y el mantenimiento mediante procedimientos de
mitigacion de riesgos. Incluyen diagnésticos generales, calibracion y monitoreo en tiempo

real, asi como el equipo de auditoria y estado de la red.

» Calidad y conformidad — Este aspecto abarca productos FactoryTalk para control de
calidad automatizado, seguridad y analisis, SPC/SQC, administracion de especificaciones y
generacion de informes reglamentarios. Los productos ofrecidos actualmente incluyen
RSBizWare eProcedure y RS PMX Skill Track.

» Administracidn de datos — El software FactoryTalk para administracion de datos

automatizada y manual, incluye eventos, proceso y produccion, archivos, conectividad con
otros fabricantes, modelos de planta, datos maestros (recetas y especificaciones),
almacenamiento de documentos, adicién de mdltiples sitios con sincronizacion y
administracion de recetas. Los productos ofrecidos actualmente en esta categoria incluyen
RSBizWare, RSSql, RSLinx y RSBizWare Historian.

» Disefio y configuracion — Incluye mejoras continuas a soluciones de software, tales como

RSLogix 5000, usado para disefio e implementacion de aplicaciones discretas, de lotes, de
procesos, de control de movimiento y seguridad, controladas por soluciones que
aprovechan la plataforma de control Logix. Esta disciplina también incluye aplicaciones de
simulacion Arena.

El desarrollo del paquete FactoryTalk aumenta mas aun el valor de la Arquitectura
Integrada de Rockwell Automation. La plataforma de control Logix de Allen-Bradley ha
sido reconocida por la industria como el sistema de control multidisciplinar més versatil.
Rockwell Automation aprovechara los siguientes atributos habilitados por informacion de
Logix dentro del conjunto de software para administracion de produccion y rendimiento
FactoryTalk:

» Alcance de suministro — La plataforma de control Logix ofrece la capacidad de ejecutar

control secuencial, de lotes, de procesos, de movimiento y seguridad, lo cual elimina la
necesidad de integrar multiples controladores.

» Capacidad de escalado — La plataforma de control Logix esté disponible a través de una

amplia gama de controladores disefiados para satisfacer las necesidades de aplicaciones
especificas. Las aplicaciones de software FactoryTalk pueden implementarse como

soluciones embebidas, autdbnomas, a nivel de toda la planta o en mdaltiples sitios.
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« Informacion en tiempo real — La plataforma de control Logix y el paquete de software de

informacion a nivel de toda la planta FactoryTalk ofrecen una integracion de primera, asi
como conectividad con sistemas de tecnologias anteriores o de otros fabricantes. Esto
ayuda a proporcionar integracion de bajo coste y un flujo de informacion en tiempo real

mas eficiente.

1.2 ARQUITECTURA DE FACTORYTALK

SERVIDOR
tC RS LIM

Hazi: =FEEr
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1.3 Descripciéon de Software para Aplicar en un Proceso Productivo

En un proceso productivo en el que se quiere aplicar la solucion de Rockwell Automation

FactoryTalk, se ha de determinar si se quiere aplicar la totalidad del paquete o partes de él.

En el caso que ocupa a este proyecto los productos software que intervienen se pueden
diferenciar en un software principal, el cual realiza las funciones que interesan para la
mejora del proceso productivo, y software de soporte, los cuales son necesarios para el
correcto funcionamiento del software principal. Los

software que intervienen en el proceso productivo son:
Programa principal.

1. FactoryTalk Metrics .
Programas soporte.

2. RSBizWare.

3. FactoryTalk Tansaction Manager.

4. RSView.

5. Report Expert.

6. SQL Server 2005 (Microsoft).

FACTORYTALK METRICS
Definicién.

Como parte de las soluciones que Rockwell Automation ha creado para optimizar los
procesos productivos, uno de los mas importantes es el software FactoryTalk Metrics,
el cual ha sido disefiado con el objetivo de mejorar la produccidn, reducir costes en el

proceso productivo y aumentar la calidad. Todo ello mediante la generacion de



Gestion de activos aplicado a una linea de produccion 11

informes precisos acerca de la actividad real de la planta. Lo cual supone un aumento

de la eficiencia del equipo existente.

La monitorizacién de los equipos de trabajo (méaquinas) a nivel de planta ofrece gran
cantidad de informacion, precisa y puntual acerca del trabajo que estan realizando las

maquinas, a su vez proporciona un detallado historial.

Esta es la base que permite aumentar la eficiencia en los procesos de produccién,
reducir “scrap”, determinar con exactitud los tiempos de ciclo, y reducir los tiempos

improductivos.
Caracteristicas.

FactoryTalk Metrics presenta una configuracion sencilla, flexible, adaptable y
escalable, compatible con cualquier PLC o HMI que utilice normas OPC.
Permite adquisicion de datos y almacenamiento de la informacion de forma
normalizada, eficiente y manejable, ya que las formulas y calculos son altamente

configurables.

Compatible con Microsoft Reporting Service, con acceso a gran variedad de tipos de
informes a través del examinador de web. Ademas ofrece la posibilidad de obtener en
tiempo real indicadores clave de prestacion (ICP), recuento de produccion, tanto de
piezas “Ok”, como de “scrap”. También permite el recuento de producciones ideales
asi como del tiempo invertido en eventos personalizables como el tiempo de

inactividad, esperas, reposos, cambios de referencia, etc.
Consola de Configuracion.

La Consola de Configuracion permite a los usuarios autorizados configurar
FactoryTalk Metrics. Existen asistentes de configuracion que guian al usuario a través
del proceso de configuracién, con lo que se permite un escaldo muy simple a uno muy

detallado segln los requisitos.

Como los procesos productivos o las necesidades de informacién evolucionan con el
tiempo, las configuraciones realizadas pueden ser modificadas sin interrumpir la

adquisicion de datos en curso.
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Configure Performance Parameters B 2l
General |
Plart Model Activity Arest [ Bend
Collection Reporting Alias: IBend
¥ Enable Data Collection for this Plant Model Activity Area
bkl | |Data Collection
i FactaryTalk Transaction Manager Configuration
A Select a FactoryTalk Transaction Manager Configuration for data collection: {480
Criteria Click the Generate Transaction buttton to create the required G T .
FactonT alk Transaction Manager hiarsactions for data callectian, A e
EatEount Performance Parameters Status
\—‘ Data Collection : Enatled =]
Status : Datais being collected.
Scheduled
Availabiliy _J
Klvnar‘\‘l‘ta?jrﬁg | Perfomance Parameters Event Status | Configuration Status _FTTM Transaction Status | Data Callsction Status |
T Event Mame [ EvertCategoyy [ Event Type [ Ensbled |+
Runring State L% Schedule Available Available System Generated  Yes
% Schedule Exception Unavailable Available System Generated  Yes
% Overall Available Available System Generated  Yes !
— Custom <
%Achvﬂy Area Exception Unavailable Awailable System Generated  Yes
5% Activity Area Available - Formuls Avsilable System Generated  Yes
&Avaﬂable Farmula Point - FT.ASYiewBizBikes BEND_Sta.. Available System Generated  Yes
3 Breakdown Downtime User Defined Yes
Advanced . . 2
&5 Unsched Maint Downtime User Defined Yes
o Testing Downtime User Defined Yes =l
[% oK I Cancel Lpply | Help |

Datos sobre eficiencia y eventos personalizables.

La adquisicion de datos es fundamental para realizar célculos de eficiencia global de
equipos (OEE), ademas de otros indicadores clave de prestacion (ICP), como recuento
de produccion, tiempos de ciclo e ID de pieza, estado y turnos disponibles, e

indicadores de funcionamiento.

Se pueden crear eventos personalizables para monitorizar aspectos de las maquinas que
pueden interesar al usuario, como andlisis de tiempo improductivo, mantenimiento
predictivo, estado de los equipos, calculo de de fallos como MTBF/MTTR, analisis de

tiempos de ciclo, seguimiento de defectos y controles de calidad.

RSBIZWARE

RSBizWare es el conjunto de herramientas sobre el que se ha creado y evolucionado el
paquete de productos FactoryTalk. Aln se hace necesaria su instalacion ya que posee
elementos imprescindibles sobre los que corre FactoryTalk Metrics y otros como

FactoryTalk Transaction Manager.

Al realizar la instalacion de este software, se instalan todos los componentes necesarios

para el correcto funcionamiento de la totalidad de productos que forman parte de
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FactoryTalk, pero para la aplicacion especifica de FactoryTalk Metrics los necesarios

son.

e FactoryTalk Administration Console. Es una herramienta que permite la
creacion, configuracion y gestion de las aplicaciones. Es decir, en esta interface
aparecen aquellos dispositivos, reas, lineas de produccion sobre los que se quiere
hacer la adquisicion de datos. También se definen los usuarios y sus derechos sobre
la configuracion de FactoryTalk. Al igual que la visualizacion de los mensajes de

diagnostico.

e Configuration Console. La consola de configuracion es una de las herramientas
mas importantes, ya que en esta interface se realiza la practicamente totalidad de las
configuraciones para la personalizacion de FactoryTalk Metrics. En ella se definen
los modelos de planta, los turnos, etc. Ademas de establecer los tiempos de
recogida de datos, establecer los parametros para los calculos de eficiencia (OEE),
personalizacion de eventos, crear y visualizar informes generados en el entorno
RSBizWare. Por lo tanto la Consola de Configuracion proporciona funcionalidad

personalizada a FactoryTalk Metrics.

r

n.":; FACTORYTALK TRANSACTION MANAGER

FactoryTalk Transaction Manager es un software que aunque se puede instalar de
manera individual, se instala por defecto con el conjunto de herramientas que

proporciona RSBizWare.

Su funcidn es la de gestionar la comunicacién entre el paquete de aplicaciones

FactoryTalk y los dispositivos industriales de manera bidireccional.

§H<—>Fﬂ={<—>

Control Control Transaction Enterprise Database
System Connector Manager Connector
Services SENiCes
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FactoryTalk Transaction Manager puede interactuar con los siguientes sistemas de

planta:
e Interface hombre-maquina (HMI).
e Controladores l6gicos programables (PLC’s).
e Controladores ControLogix.
e Sistemas de control distribuido (DCS).

.
J RSVIEW 32

RSView32 es un software para crear y ejecutar aplicaciones de adquisicion de datos,

supervision y control (SCADA).

Disefiado para su uso en Microsoft Server 2003, Windows XP y entornos de Windows
2000, RSView32 contiene las herramientas necesarias para la creacion de una interface
hombre-maquina, incluido los dibujos de animacion en tiempo real, elaboracién de

gréficos, tendencias, alarmas y resimenes.

RSView32 permite la integracién con los productos de Rockwell Automation como los
de otros fabricantes, con el fin de maximizar tecnologias del tipo ActiveX, VBA, OLE,
ODBCy OPC.

Para este proyecto RSView32 actla como centro de produccién generando los datos

con los que FactoryTalk Metrics ha de trabajar.

)
JéL REPORT EXPERT

FactoryTalk Metrics es compatible con dos sistemas de generacion de informes: Quick

Web y Report Expert.

Report Expert es un software de soporte nuevo y opcional para la generacién de

informes de datos basado en la tecnologia MSRS (Microsoft Reporting Service) de
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Microsoft, con extensiones especiales disefiadas para la generacion de informes de
datos FactoryTalk Metrics. Ademas, posee capacidad para generar informes tipo lista
para usar como soporte para aplicaciones personalizadas. Asimismo, incluye informes
preconfigurados. Con este tipo de informes el usuario puede crear conjunto de
parametros aplicables a plantillas de informes estandar, y por lo tanto personalizar
tanto el contenido del informe como el comportamiento de los mismos. Todo ello a

través de una interface de facil manejo.

Report Expert cuenta con plantillas de informes estdndar para produccion, prestaciones,
rendimiento efectivo, calidad, tiempo productivo, resumen de eventos, detalles de

eventos.

Los conjuntos de pardmetros personalizables pueden crearse y aplicarse a cualquier
plantilla de informes. Los datos configurables en los conjuntos de parametros son:
Filtros de tiempos (rango de fechas, tiempo relativo, turnos, filtros de tiempos
asignados), grupo (grupo de columnas, filas, paginas), clasificacion (para cualquier
campo de datos), filtros de modelos de plantas (para cualquier tipo de célula de trabajo,
linea, area, etc.), filtros por valores de datos, filtros Top (N) pareto,

idioma/terminologia.

Performance Cament Shift
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SQL SERVER 2005

Microsoft SQL Server 2005 es un sistema de gestion de bases de datos basado en el
lenguaje Transact-SQL, capaz de gestionar gran cantidad de datos de manera

simultanea.

Este software ha sido desarrollado especialmente para su aplicacion en el &mbito
empresarial, para solucionar el analisis y administracion de datos integrados. Da
especial importancia a la seguridad y a que las aplicaciones resulten escalables y
confiables. Reduce la complejidad de los procesos de creacion, implementacion y
administracion de aplicaciones de bases de datos. También tiene la capacidad de
compartir datos en varias plataformas, aplicaciones y dispositivos para facilitar la

conexion de sistemas internos y externos.
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CAPITULO 2: CONFIGURACION DEL PRODUCTO
ROCKWELL

DESCRIPCION.
En este apartado se va a analizar de manera pormenorizada una parte del paquete de
productos FactoryTalk de Rockwell Automation. Aunque se van a poder configurar y usar
varios de los software que ya se han descrito anteriormente, se va ha hacer especial
atencion a FactoryTalk Metrics y concretamente a su personalizacion para aplicaciones
mediante la configuracion de pardmetros y eventos.
Para poder realizar el anélisis del software, se han procedido ha diferenciar este capitulo en
tres partes, de una manera similar a la que se haria en una aplicacién de gestién de una
linea de produccion real.
Estas partes son:

1. Instalacién de software.

2. Creacion del proceso productivo (ejemplo de factoria).

3. Configuracién y personalizacion del software.

Para la instalacion del software, se ha creado una guia de instalaciones en la que se detalla
muy especificamente, el proceso de instalacion de los diferentes software uno a uno, dénde
estan ubicados dentro del paquete de DVD’s que Rokwell Automation facilita en su
version para docencia, y que herramientas y prerrequisitos se han de tener instalados para

que los productos FactoryTalk corran de manera adecuada.

La creacion de un proceso productivo es quizas una de las tareas mas complicadas, ya que
el proceso depende de aquello que se quiere hacer o fabricar, por lo tanto en la creacion del
proceso productivo, se deberia de definir todo el concepto de fabrica o linea de produccion
sobre la que se quiere hacer la adquisicién de datos, de la misma manera se deben
identificar la cantidad de dispositivos que serian las fuentes generadoras de datos.

Esta tarea es mas factible cuando la linea de produccion existe en realidad y los
dispositivos de control de produccion ya estan integrados en el proceso de produccion de

una factoria.
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Para facilitar este apartado y no depender de un proceso real o totalmente imaginario,
Rockwell Automation facilita un proyecto de aplicacion basado en una factoria creada en
RSView32 (SCADA) la cual realiza la funcion de fuente de datos.

El apartado de Configuracién y personalizacién es en el que se definen y configuran los
parametros de la linea o &rea de produccién. Es aqui donde se puede analizar FactoryTalk
Metrics con mayor detenimiento, ya que en este apartado se explica el uso de la consola de
configuracion (Configuration Console), la generacion de informes, analisis y adquisicion

de los datos de rendimiento obtenidos por FactoryTalk Metrics.
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2.1 GUIA DE INSTALACIONES

2.1.1 GUIA DE INSTALACION DE SOL SERVER 2005

En este apartado se explica paso a paso como se ha instalar el programa SQL Server 2005

utilizando los DVD’s de instalacion del paquete de productos FactoryTalk creados por

Rockwell Automation.

También se explica que partes de la instalacion son especialmente importantes para que las

bases de datos creadas o restauradas sean plenamente compatibles con los productos

FactoryTalk.

INSTALACIONES PREVIAS

Antes de instalar SQL Server 2005 es necesario instalar los siguientes programas:

Internet Information Service ( 11S).

ASP.NET

Windows Installer 3.1 Redistributable.

Microsoft Data Access Components ( MDAC) 2.8 Service Pack 1
Microsoft. NET Framework 2.0

a) INSTALACION DE INTERNET INFORMATION SERVICE Y ASP.NET

Para realizar la instalacion es necesario utilizar el CD de instalacion de Microsoft
Windows Server 2003.

1. Una vez insertado el CD de instalacion se seleccionara > Instalar componentes

opcionales de Windows.

1 1 rulea che wervadores Misrosall Wisdows Sevves 7003

! J Microsoft(R) Windows(R) Server 2003

ﬁ cQué desea hacer?
[3] Instalar Windows Server 2003, Standard Edition
[ Yer instrucciones de Instalacidn y notas de Ia versidn
3| Instalar componentes opcionales de Windows
[?| Beaizar iareas —

15| comprobar compatibilidad del sistema

[X) salir
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2. Seleccionar > Servidor de Aplicaciones > Siguiente.

Asistente para componentes de Windows x|

Componentes de Windows
Puede agregar o quitar componentes de ‘Windows,

Para agregar o quitar un componente haga clic en la cazilla de verificacidn
corespondiente. Una casilla sombreada indica que sdlo se instalardn slgunas de sus
opciones. Para ver lo gue se incluye en un componente, haga clic en Detalles.
LComponentes:

Ea Servicios de red 28 MB ;I
% Servicios de Windows Media 153 MB
[ && Servicios UDDI 49MB
%8 Sewidor de aplicaciones 26,8 ME 3

[ Termingl Server nMR LI

Descripcion:  Incluye ASP.MET. Intemet Infomation Server [II5] y Conzola de
zervidor de aplicaciones.

E spacio tatal en disco requerido: 0.0 MB Detalles

E zpacio disponible en dizco: 241595 MB

< fbids I Siguienﬁe)l Cancelar | Apuda

Realizar toda la instalacion aceptando los valores por defecto.

b) INSTALACION DE WINDOWS INSTALLER 3.1 REDISTRIBUTABLE

1. En el DVD de instalacion N° 6, utilizando el explorador seleccionar la carpeta
>SQLSVR2005STD > Disc 1 > redist > Windows installer > Windowslnstaller-
KB893803-v2-x86.exe

2. Seleccionar los valores por defecto. Es posible que dependiendo de la version del
sistema operativo, tenga ya instalado una version de Windows installer posterior.

En ese caso no es necesaria la instalacion de este componente.

c) INSTALACION DE MICROSOFT DATA ACCESS COMPONENTS 2.8

1. Enel DVD de instalacion N° 6, utilizando el explorador seleccionar la carpeta >FT
Metrics Bundle > 9.00.00 > Redist > MDAC > MDAC_TYP.EXE

2. Seleccionar los valores por defecto.



Gestion de activos aplicado a una linea de produccion 21

& D:\files\FT Metrics Bundle',9.00.00%Redist'MDAC I [m] 5
Archivo  Edicién  Wer Favoritos  Herramientas  Ayuda | ar
Qarss - - ¥ ‘ ) Blisqueds [ Carpetas ‘ & b X ) | -

Direccién |l':') D:\files|FT Metrics Bundle{s.00.00iRedistiMDAC j Ir

Nombre = | Tamafio | Tipo | Fecha de modificacion | Atributos |

S.4Z7KE  Aplicacidn 15/09/2003 16:30 R

| BlMoac_Tve Ex

Microsoft Data Access Components 2.8 Setup |

Setup is Complete

Seltup has completed sucosssiully

Microsoft Data Acoess Companents 2.8 has besn sucoessfully installed an this system

Click Close to exit setup.

Cancelsr |

3. Al finalizar la instalacion ha de aparecer un mensaje de instalacion completada.

Seleccionar > Close.

INSTALACION SQL Server 2005

1. En el DVD de instalacion N° 6, utilizando el explorador seleccionar la carpeta

>SQLSVR2005STD.

rchivo  Edicidn  Wer  Faworitos  Herramientas  Ayuda

=10l x|

A

r

oy

Qs - 8 - | ) Bisqueda | Carpetas | B @ X 6 | -

Direccian IB Di:\files

Hax

2. Seleccionar la carpeta Disc 1 > Setup.exe

Mombre = | Tanario | Tipo | Fecha de modificacidn | Atributos I
[C3)FT Bakch Carpeta de archivos 03/11/2007 4:57 R
[C3IFT Metrics Bundle Carpeta de archivos 03/11)2007 4:56 R
[C3IFT Trans Mar Carpeta de archivos 03/11/2007 4:56 R
) soLz00sR: Carpeta de archivos 03/11{2007 4:55 R
Carpeta de archivos 03/11/2007 4:58 R
2 Integrated Architecture Prod... 109KE Adobe Acrobat Doc...  24/10/2007 20:10 R
? Revs and Activation Q&g pdf 670KE Adobe Acrobat Doc...  24/10/2007 0:06 R
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=10l x|

drchiva Eodin Y Ewortos  Heeamients  Apurn | &
Qamis (3 - F | 5 bisgueds (0 Corpetas | (b 0 X €)
Dhregebin [ 0 flestsOLnmasadion: | = B
Nashen | Tamafia | Tipn | Fech | atributes |
1033 Carpeta de archives 03[11/2007 4:58 R
Credst Carpets de archivos  DOFLLJE007 450 R
senp Competade sechivos 0311[2007 4155 [
ka miirunica KB Turm 1eI0s 281 R
b mporunind LD Informeckinscbes .. LAUGRDIS TIY R
|5 CbgHeln. A LOG2KE Futensidndelyaph.. /L0005 11033 [
Tlust ot hta ISKB HTHL Applcation 03/08/2005 9:13 R
& defait him 15K HTML Dooument TS 9203 [
2] emnse ot SEKE Doomenmdstesta 140902005 9:08 [
ﬂmwdl.\'cm.ﬂn.uuial LKE  Aschivo MANIFEST 19/09/2005 2:33 R
(8] mgvepuo. i GHKD Cabensiin dele aph...  14LOJZO0S Ui2e R
| S meveran. A BIZKE Fetensidndelaapl...  MfI0J2006 8% [
ﬂﬁuﬂjlum.lim 168KE HTML Document OBI10/2005 6: 18 R
B Requnements UL hem GIKE HTML Document L0030 [

2AG0KE  Apleacdn f10{2005 11:51 [
Bl setumio SKE oo 106052219 R
[ sevup.d LR KD Archive RLL BATLOJ200% 11:40 R
Bsplorsh.bea SKE HTML appleation 02006 9111 [

GS5KE  Extension delaaph... 147102005 11:51 R

LANKE Arching RLL T4LIE00S 11:40 R

IEKE Fxtenséndelyaph.. L0005 1182 R

I9KB  Opciores de config.,,  O3/09{2005 9:16 R

LA KD Ctensiin delsapd...  B4MLON00S 11:50 R

3. La primera pantalla aparecen los términos de la licencia, Aceptar y Next.

B
End User License Agreement
> |
MICROSOFT SOFTWARE LICENSE TERMS ﬂ
MICROSOFT SQL SERVER 2005 STANDARD AND ENTERPRISE
EDITIOHS
These license terms are an agreement betweesn
Microsoft Corporation {or based on where wou
live, one of its affiliates) and you. Please
read them. They apply to the sof tware named
above, which includes the media on which wou
received it. if any. The terms also apply to any
Microsoft
* updates,
* supplenents,
# Internet-based services. and
#* support services LI
[¥ || accept the lisensing termis and conditions

4. Para la instalacion de pre-requisitos seleccionar Install y al finalizar >Next.

rosoft SQL Server 2005 Setup | ¥ Microsoft SQL Server 2005 Setup |

Installing Prerequisites Installing Prerequisites
Installs software components required prior ko instaling SEL Installs software components requited prior to installing SGEL
erver g Server iy
SQL Server Component Update wil install the folowing components ;l SQL Server Component Update will install the following components :l
required for SQL Server Setup: required for SQL Server Setup:
Microsoft SQL Mative Client ¥ Microsaft SOL Native Client
Microsoft SOL Server 2005 Setup Support Files ¥ Microsaft SOL Server 2005 Setupn Support Files
Click Install to continue. The required components were installed successfuly,
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5. Aparece la pantalla del asistente de instalacion y seleccionar >Next.

=

»  Welcome to the Microsoft SQL
Server Installation Wizard

Setup wall help pou initall, modfy or iemove Miciosolt
SIL Seever To conirue, cch Nest

|[CEets | ol

6. El Asistente de instalacion iniciara un chequeo del sistema para comprobar que
cumple los requerimientos para la instalacion. En este punto pueden aparecer tres
tipos de mensaje. Mensaje de Error, donde el asistente no permitird seguir con la
instalacion. Mensaje de Warning, que permite la instalacion pero no en las mejores
condiciones aunque se asegura el correcto funcionamiento del programa, este
mensaje aparece por ejemplo por falta de memoria RAM. Mensaje de Success, en

el que el chequeo es correcto.

1! Microsoft SQL Server 2005 Setup x|

System Configuration Check
Wait while: the system is checked for potential installation

problems.
@ 14 Total 0 Enar
Success 13 Suncess 1 waming
Details:
[ Action | status | Message [=]
@ 115 Fashure Requirement Suctess
@ Pending Reboot Requiement Success
@ Petfomance Maritor Countsr Require. Suscess
@ Default Installaion Path Permission Re. Success
@ Intenet Explorer Requirement Success
@ TOM Plus Catalng Requirement Sucss
@ ASP.Net Version Regishation Require..  Success
@ Minimum MDA Yersion Renuisment Suscess
Fitsr v sep | Report v |

7. Seinicia la preparacion de la instalacion, seleccionar >Next.
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& Microsoft SOL Server 2005 Setup 9 [

Microsoft SQL Server Installation
Setup is preparing to continue with the installation,

. Pleass wait while setup prepares to continue with the installation.

Status: searching for installed applications

8. En esta pantalla se pide el nombre, la compafiia y el nimero de serie. Como
nombre se ha poner un usuario registrado en Windows, a ser posible que tenga
atribuciones de administrador. La compafiia es opcional, aunque se recomienda
poner el mismo usuario. EI nimero de serie viene pre-establecido. Seleccionar

>Next.
I ]

Registration Information
The following information will personalize your installation.

The Name field must be filed in prior to proceeding, The Company field is optional,

Mame:

Compary!
[Mac

Flease entsr your 25 character Product Key. You can find this number on the yellow
sticker in the CD liner notes of the CD slesve.

Help coak [ mees | ceneal |

9. A continuacion se han de marcar los componentes de SQL Server que se quiere
instalar.
Los requerimientos minimos son:  -SQL Server Database Services.
-Reporting Services.
-Workstation components,...
Es opcional instalar el resto de componentes. Seleccionar >Next.
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i’gn Microsoft SQL Server 2005 Setup il

Components to Install
Select the components to install or upgrade,

J7 Greate a5GL Server Failover, cluster
I~ Analysis Services
I= Create an Analysis Server faiover cluster
[V Reporting Services
I~ Hotification Services
[~ Integration Services

¥ Workstation components, Books Online and development tools

For more aptions, click Advanced. Agrenced |
Help <gack  |[ mext> | caneal |

10. Seleccionar Default Instance para instalar la instancia por defecto, seleccionar
>Next.

i'§‘a Microsoft SQL Server 2005 Setup x|

Instance Name

You can install & default instance or you can specify a named
instance,

Provide & name For the instance. For a default inskallation, click Default instance and dick
Mext. To upgrade an existing default instancs, click Default instance. To Upgrade an existing
named instance select Mamed instance and specify the inskance name.

£ Mamed instance

Help < Back | [exk > I Cancel |

11. En la pantalla “Service Account” desmarcar Customize for each service account
para iniciar todos los servicios de SQL Server con el mismo usuario.
Marcar la opcion Use the built-in System Account, desplegar la ventana y
seleccionar Local System.
En el apartado Start services at the end of setup, mantener los valores por defecto,
SQL Server y Reporting Services.
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i';%‘ Microsoft SOL Server 2005 Setup 1‘

Service Account
Service accounts define which accounts o lag in.

I Customize for each service account

Service!
 Use the bulkin system account [Local system =

" Use a domain user account

Usermiare: —
Passiyord; —
Do
[~ Start services at the end of setup
¥ 0L server [~ SQL Browser

I~ S0L Server Agent

¥ Reporting Services

Help I < Back | Mext > I Cancel |

12. El modo de autentificacion sirve para seleccionar el tipo de usuarios que se
utilizaran en SQL Server, para acceder como “super-usuario” este sera el usuario
“sa”. La opcion que se ha de seleccionar es Mixed Mode. Con esta opcion, se
activara la ventana de contrasefia, con la que se accedera a SQL Server.
Seleccionar > Next.

i'é“ Microsoft SQL Server 2005 Setup EI

Authentication Mode

The authentication mode specifies the security used when
connecting to SQL Server.

Select the authentication mode to use For this installation,

" windows Authentication Mode

% Mized Made (Windows Authentication and SQL Server Authentication)

Specify the 53 lagon passward below:

Enter password:
I**»«»«*

Canfirm password:
I**»«»«*

Help < Back | [Hext = I Cancel |

13. En esta pantalla se seleccionaran los valores de defecto, que sirven para definir la
configuracion del idioma. Seguidamente selccionar > Next.
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2 Microsoft SQL Server 2005 Setup _|

Collation Settings
Collation settings define the sorting behavior For your serwver,

Collation settings For service: SQL Server

(ol ﬁi:;ilatiun designator and sork order

IMUdErI‘LSDaI‘IiSh j

r Binary r Binary - code point
™ Case - sensitive I Kana - sensitive
[V nceent - sensitive I width - sensitive

= 5L collations (used For compatibility with previous versions of SQL Server)

EBinaty order based on code point comparisan, For use with the 850 (Multlhngualj;l
Strict compatibility with version 1.x case-insensitive databases, For use with the_y
Dictionary order, case-sensitive, for use with 1252 Character Set,

nir{inﬂar\f nrder. rase-insensitive. onnercase anFianrF Frr 1ise with 1?‘:9(_}1‘:'
A »

I | < Back I et = I Cancel |

14. Marcar Install the default configuration y seleccionar > Next.

osoft SOL Server 2005 Setup: x|

Report Server Installation Options
Specify how toinstall a report server instance,

nstall the default configuratior

Detail

" Install but do not configure the server

Setup will install the report server and configure it bo use the default values. The
report server is usable as soon as Setup is finished,

A Secure Socket Layer (S5L) certificate is not installed on this computer. Micrasoft
recammends that wvau use S5L in most Reporting Services installations.

< Back I Mext = I Cancel

15. Es opcional marcar las casillas para reportar errores criticos o el uso de SQL Server
directamente a Microsoft. Seleccionar > Next.

i’éll Microsoft SOL Server 2005 Setup 5I

Error and Usage Report Settings
Help Microsoft improve some of the SQL Server 2005 components
and services.

Antomatically send Error reports For SQL Server 2005 to Microsoft o your corporate
srror reporting server. Error reports includs information regarding the condition of SCL
[~ Ssrver 2005 when an error occurred, your hardware configuration and other data, Error
eports may unintentionally include personal information, which will not be used by
icrosoft,

Automatically send Feature Usage data for SGL Server 2005 to Microsoft, Usage data
I~ includes anonymous information about your hardware configuration and how you use our
software and services.

For more information on the error reporting feature and the type of information sent, click
Help.

p < Back I Next > I Cancel
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16. En esta pantalla aparece un resumen de los componentes a instalar, si todo es
correcto, seleccionar > Install. La instalacion de la configuracién realizada, durara
varios minutos. A medida de que las opciones configuradas se vayan instalando
correctamente, en la pantalla de Status aparecera el mensaje Setup finished.

Al finalizar seleccionar >> Next.

{i Microsoft SQL Server 2005 Setup x| [ Microsoft 5QL Server 2005 Setup |
Setup P
Ready to Install etup Progress
Setup ks ready to begin Inctallation. The selected companents are being configured

Setup has enough information to start copying the program files. To proceed, dick Install, To
change any of your installation settings, click Back. Ta exit setup, dick Cancel

Product | status [a]

(@owci Setup finished
_ — () 5QL Server Backward-Compatibility Files ~ Setup finished
The following components will be installed: () 50L Server Database Services Setup finished
5 () Reporting Services Setup finished
(Databsaglé :R’E&Dgégﬁgﬁfegm:‘.?;t Search) (9 visuel St Intserated Development ... Setup finshed
Reporting Services 9 50L Server Books Online Setup finished
(Reporting Services, Report Manager) b ERRAL] Setup finished

Client Components (24 wtorkstation Components, Books Cnlin... Setup finished =

(Connectivity Components, Management Toals, Business Intelligence
Development Studio, SOL Server Books Online)

Help <gsck  |[ wtal | carel | e | e

Microsoft SQL Server 2003 ya ha sido instalado de manera exitosa, seleccionar
>Finish.
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2.1.2 GUIA DE INSTALACION FACTORYTALK SERVICE
PLATFORM

En este apartado se explica paso a paso como se ha instalar el programa FactoryTalk
Service Platform CPR 9.00 utilizando los DVD’s de instalacion del paquete de productos

FactoryTalk creados por Rockwell Automation.

1. Insertar el DVD de instalacion N° 6, seleccionar >FactoryTalk Historian,
FTMetrics, FTScheduler, FTHistorian for Batch > 9.00.00 > EXE.

<evs 9

INSTALLATION GUIDE

Antomation

®

RSBizWare 0000 @

ersion 800,00 (CRRE)

© Read Online Documentation INEE F oy Task
Sardces Fiatom and
© Review Installation Prerequisites ReSare

@ Installation

Rockwell
Automation

3. En la pantalla de instalaciones seleccionar Install FactoryTalk Service Platform.



30 Capitulo 2: Explotacion del producto Rockwell

= = RSHizWare Installation =100 x|

RSBizWare

irshen .00 00 (5 FR )

Installatien
@ Install FactoryTalk Senices Platform
@ Install RSBz Ware
@ Install Adobe Acroban Reader
L

Install FactoryTalk Activation (incleded on & separate CO)

Rockwell
Automation

4. Seguir las instrucciones del asistente de instalacion seleccionando > Next. En la

pantalla siguiente aceptar los términos de la licencia y seleccionar > Next.

1 FactoryTalk Services Platform 2.10 (CPR 9) - InstallShield Il i FactoryTalk Services Platform 2.10 (CPR 9) - InstallShield x|

Welcome to the InstallShield Wizard for License Agreement FactoryTaik” Services Platform
FactoryTalk Services Platform 2.10 (CPR 9) Flease read the Following license agreement carefully,

The InstaliShield(R.) Wizard will install Fackory Talk Services -
Platform 2,10 (CPR 9) on your computer, To continue, click, END'USER LICENSE AGREEMENT :I
Mext.

IMPORTANT-READ THIS AGREEMENT CAREFULLY: This End-User License
Agreement ("EULA" is a legal contract between you (either an individual or a
single entity) {("You or Licensee” and Rockwell Automation, Inc. {"Rockwsll
Automation) for the software product or products that Rockwell Automation
licenses to You, which includes computer software and may include
associated media ["Software”). Rockwell Automation may also license to You
printed materials, and "online” or electronic documentation ("Documentation”)
Copyright © 2007 Rockwell Automation Technologies, Inc, An amendment nr addendom to this FLLA may accnmnany the Sofrware
All Rights Reserved.

% T accept the terms in the license agreementt

FactoryTalk Services Plaform " 1da not accept the kerms in the license agreement

Installshizld

cancel | <pack [ s | concel |

= Back

5. La siguiente pantalla es muy importante, ya que se hace imprescindible la
instalacion de FactoryTalk Administration Console para la utilizacion de los
programas de la familia FactoryTalk de Rockwell. Marcar la instalacion de este
componente y seleccionar > Next.

i'\g‘ FactoryTalk Services Platform 2.10 (CPR 9) - InstaliShield

FactoryTalk Administration Console FactoryTalk® Services Platform

Optignally install the Factory Talk Administration Console

[¥ Install the FactoryTalk Administration Consols

FactaryTalk Administration Console is a skand-alone tool for configuring, managing,
and securing applications used by Rockwell Aukomation software products that support
FactaryTalk Services Platfiorm. FactoryTalk Administration Console is also used for
administering centralized security,

To prewent users on this computer from administering applications or security in the
FactaryTalk Directory autside of any FackoryTalk praducts, clear this check box.

Install5hield

= Back Cancel
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6. La siguiente pantalla es la pantalla de instalacion, seleccionar > Install y se

iniciara el proceso de instalacion.

% FactoryTalk Services Platform 2.10 {CPR 9) - Installshield 3l i FactoryTalk Services Platform 2.10 (CPR 9) - InstallShie =] S
Ready to Install the Program FactoryTalk’ Services Platform Installing FactoryTalk’ Services Platform

The wizard is ready to beain installation. The program Features you selected are being installed.

Click Install ta beqin the installation. Please wait whils the InstallShield Wizard installs FactoryTalk Services

Platform 2,10 (PR 9). This may kake several mintes.

If you want to review or change any of your installation settings, click Back. Click Cancel to
exit the wizard,

Status:

Insta|Shisld Insta(Shisld

Cancel | = Bark. | [dext > T Eanel

< Back

Durante el proceso de instalacion se abrird la ventana Configuring FactoryTalk

Directory, esperar a que se cierre y seleccionar > Finish.

{i FactoryTalk Services Platform 2.10 (CPR 9) - InstallShield x|

InstallShield Wizard Completed

The InstallShield wizard has successfully installed FactoryTalk
Services Platform 2,10 (CPR 9), Click Finish to exit the wizard,

FasctonyT sk Local Dloacony backup in progress
FinctonyT s Mtk Diectony backup in picgpass

]

FactoryTalk Services Platform

< Back A 31 Gance| |

La instalacién de FactoryTalk Service Platform CPR 9 se ha completado.
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2.1.3 GUIA DE INSTALACION RS VIEW 32

En este apartado se explica paso a paso como se ha instalar el programa RS VIEW 32 los
DVD’s de instalacion del paquete de productos FactoryTalk creados por Rockwell
Automation.

7. Insertar el DVD de instalacién N° 3, seleccionar >RS View32 > 7.40.00 > EXE.

Revs 9

INSTALLATION GUIDE

Pochvestl
Autemation

8. En esta pantalla se ha de seleccionar el producto a instalar, en esta caso seleccionar
Install RSView32 CPR 9.

_!Mg V U32-
Apand T our Veow

| insta RSviewa? (GPR 9)

I u] Wiew RSViewd2 Readme File
YTl Sorces View REViow3Z User's Guides

Install Fac
Flatfarm {Optional)

EI Install FactoryTali Actemtion Wiew “How to Actrrarte REView12®

17. En esta pantalla se pide el nombre, la compafiia y el nimero de serie. Como
nombre se ha poner un usuario registrado en Windows, a ser posible que tenga
atribuciones de administrador. La compafiia es opcional, aunque se recomienda
poner el mismo usuario. EI namero de serie ha de ser el del producto a instalar.
Seleccionar >Next.
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Registration Information x|

Type your narme below. You must alsa type the nams of the
campany you work for and the: product serial number

Nare: — [MAG

Compary: |MAI3

Serial |2azann4zns

< Back I Mext > I Cancel

18. Seguir las instrucciones del asistente de instalacion hasta el final aceptando los
valores por defecto.

Setup Says! x|

How to contact Rockwell Automation...

Rockwell Automnation, Inc. —
P.0.Box 351 _I
Milwaik ee Wl 53201-0351

Technical Support Telephone:
440.646.3434

Software Services Telephone
440.646.7700

Software Services Fax
440.646.7701

Orline Address's:
hittp:/ A rockwellsoftmare. com
hittp://support rockwellautomation. com

Ll

< Back

La instalacion ha finalizado.
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2.1.4 GUIA DE INSTALACION de RSBIZWARE

En este apartado se explica paso a paso como se ha instalar el programa
RSBizWareutilizando los DVD’s de instalacion del paquete de productos FactoryTalk
creados por Rockwell Automation.

9. Insertar el DVD de instalacion N° 6, seleccionar >FactoryTalk Historian,
FTMetrics, FTScheduler, FTHistorian for Batch > 9.00.00 > EXE.

<evs 9

INSTALLATION GUIDE

ot pen
Antomation

10. Seleccionar Installation, se accede a la pantalla de instalaciones.
=100 =)

RSBizWare 0000 @

ersion 800,00 (CRRE)

© Read Online Documentation INEE F oy Task
Sardces Fiatom and
© Review Installation Prerequisites ReSare

@ Installation

Rockwell
Automation

11. En la pantalla de instalaciones seleccionar Install RSBizWare.
1]

RSBizWare

Merrin 9. 00.00 (CPR§)

Installation
Install FactoryTalk Semaces Platform
Inetall RSBizWare

Inzisll Adobe Acrobst Reader

e o e 0

Install FactoryTalk Actvation (included on & separate CO)

Rockwell
Automation

12. La siguiente pantalla es la del asistente de instalacion, seleccionar > Next.
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i'\%‘ RSBiz¥are 9.00 {CPR 9) - Installshield Wizard x|

Welcome to the InstallShield Wizard for
RSBizWare 9.00 {CPR 9)

The InstallShield(R) Wizard will install RSBizare 9,00 {CPR )
on your computer. Ta continus, click Kext.

RSBlzWare

13. Marcar aceptar los términos de la licencia y > Next.

i RSBizWare 9.00 (CPR 9) - Installshield Wizard |
License Agreement RSBizWare

Please read the following license agreement carefully,

END-USER LICENSE AGREEMENT f’

IMPORTANT-READ THIS AGREEMENT CAREFULLY: This End-User License
Agreement ('ELULA" is a legal contract between you (either an individual or a
single entity) ("You or Licensee” and Rockwell Automation, Inc. ("Rockwell
Automation”) for the software product or products that Rockwell Automation
licenses to You, which includes computer software and may include
associated media ('Software”). Rockwell Automation may also license to You
printed materials, and "online” ar electronic documentation ("Documentation”)
An_amandmant ar addendum tn this FULA mav anromoany the Snftwars LI

% T accept the terms in the license agreement

" Idonot accept the kerms in the license agresment

Instal|shield

< Back I Mesk = I Cancel |

19. En esta pantalla se pide el nombre, la compafiia y el nimero de serie. Como
nombre se ha poner un usuario registrado en Windows, a ser posible que tenga
atribuciones de administrador. La compafiia es opcional, aunque se recomienda
poner el mismo usuario. El nimero de serie ha de ser el del producto a instalar.
Seleccionar >Next.

{i® RSBizWare 9.00 {CPR 9) Setup |
Customer Information RSBizWare

Plzase enter your information.

User Mame:
[mac

Organization:
MAG

Please enter your product's Serial Number; IF vou have purchased mulkiple
RSBizware products, you may enter any of their serial numbers,

l2320004:205]

Iristalshield

< Back | Mext » I Cancel |

20. Se ha de hacer una instalacion completa de RSBizWare, por lo tanto marcar la
opcion Complete en la pantalla “Setup Type”, posteriormente > Next.
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1 RSBizWare 9.00 (CPR 9) - InstallShield Wizard x|
Setup Type RSBizWare

Choose the setup bype that best suits your needs,

Please select a setup type.

Complete Feature Set to Default Location

 Client
@ Client Feature Set ko Default Location
~ Custom
‘Custom Feature Set and Location
Installshield

= Back I ext = I Cancel |

21. En la siguiente pantalla aparecerd el asistente de instalacion, seleccionar >Install y
se iniciara el proceso de instalacion.

e 3 .
15 RSBizware 9.00 (CPR 9) - Installshield Wizard < [l i RSBizWare 9.00 (CPR 9) - Installshield Wizard — o]
Ready to Install the Program RSBizWare Installing RSBizWare

The wizard is ready to begin installation, The program Features you selected are being installed.

Click Install to begin the installation. Flease wait while the InstallShield Wizard installs RSBizWare 9,00 (CPR 9),

This may take sewveral minutes.

1F you want to review or change any of vour installation settings, click Back, Click Cancel to
et the wzard, Status:

InztaliShisld Trystia5tiield

< Back sl Cancel < Back et > i

22. Al finalizar el proceso de instalacién seleccionar > Finish, posteriormente
aparecera un mensaje de warning que pedira que se reinicie el PC. Reiniciar el PC.

ji RSBizWare 9.00 (CPR 9) Installer Inf x|
& RSBizWare 9. nstaller Informa
& RSBizWare 9.00 (CPR 9) - InstaliShield Wizard x| - Ed
Installshield wizard Completed Wou must restart your system for the corfiguration
changes made to RSBizWare 9,00 (CPR 8) to kake

effect, Click Yes bo restart now or No IF you plan to
restart later,

The Installshield Wizard has successfully installed RSBizWare
9.00 (CPR. 9. Click Finish to exit the wizard.

Yes Ko

RSBlzWare

< Bark | Finish | Cancel

La instalacion de RSBizWare CPR9 ha finalizado.
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2.1.5 GUIA DE INSTALACION DE LICENCIAS PARA PRODUCTOS
ROCKWELL

Aunque la instalacion de licencias no es necesario para la instalacién de los productos de
Rockwell, si se hace necesario la instalacion de estas para el uso de RSView32 y los
productos de la familia FactoryTalk.

En este apartado se describe la manera de realizar la instalacion de las licencias mediante
un dispositivo de almacenamiento externo (diskette).

1. Existen dos maneras de acceder a la interface de activacion de licencias.
La primera es introduciendo el diskette y siguiendo el siguiente camino. > Mi PC >
Disco de 3 %2 > EvMoveW .exe.
La segunda es mediante el camino > Inicio > Programas > Rockwell Software >
Utilities > Move Activation.

2. El programa de activacion de licencias pediré la unidad de origen de las licencias
“From Drive” y la unidad de destino “To Drive”. En este caso la unidad de origen
es el diskette por lo tanto unidad “A”, y el destino es la unidad donde estan
instalados los programas de Rockwell, unidad “C”. Seguidamente seleccionar >
OK.

i

Moving Activation

From Drive: Mj
To Dnive: [C: j

(1] & I LCancel | Help |




38 Capitulo 2: Explotacion del producto Rockwell

3. En la siguiente pantalla apareceran las licencias disponibles en nuestra unidad de
origen (Source Drive A:) mientras que la unidad de destino (Destination Drive C:)
aparecerd en blanco.

En este caso se va instalar una de cada una de las licencias disponibles (Keys), para
esto seleccionar > Edit All.

il
— Source Drive A
Keps: 71 Licenses: 5,106 MASTER DISK
Key Serial #  Licenses Date  Moving
[BCHEDL10.EXE] 99395 1 m/a/2009 1 ﬂ
[BHIST2.EXE] 99335 1 m/a/2009 1
[EOLXMMOD.UNL] 93335 1 M/3/2009 1 LI
THIST 30N FF 1 99995 1 m#onng 1

Edit Gelected. | Ediit &l |

r~ Destination Drive C:

Keps: O Licenses: 0
Key Seral ff Licenses
Move Back Cancel Help

4. EIl programa de activacion de licencias, preguntara ¢cuantas licencias quieres
instalar?, Escribir “1” en la ventana “Move” y seleccionar > OK. Al desaparecer la
pantalla “Enter License Count” y volver a la pantalla “ License Move Utility”
selccionar > Move.

® EvMove v4.7 - Lic P ] 4|
-~ Source Drive A
Keys: 71 Licenses: 5,106 MASTER DISK
[ECHBDL1 - —Enter Licerse Caunt To Move 1.
[EHISTZE: 1
[EQLs=pMI Key: &Ll = 1 -
THIST3NNF 1
Senalft: = ALL =
= Status:  Enter # OF Licenses To Move J
Y For & Products
— Diestination
Keys: 0
=8 M ave: |1|

Fey

QK I Cancel | Help |

tove | Back | Cancel | Help |

5. Si laactivacion de licencias se ha realizado con éxito, aparecera el mensaje Move
Successful en la pantalla “Move Summary”, seleccionar > OK.

5|
License 5 {7
Moved From: A: Moved To: C:
Keys Moved: 71 Licenses Moved: 71
Serial # Rev Moved Status

99995 4.7 1 Move$S ful, =«
99995 4.7 1 Move Successful.
99995 4.7 1 Move Successful
99995 4.7 1 Move Successful
99935 4.7 1 Move S ful

0K I Help
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6. La instalacion de licencias ha finalizado.

2.2 CREACION DE UN PROCESO PRODUCTIVO

El proyecto de aplicacion que Rockwell Automation ha creado en RSView32 esta disefiado
para ilustrar la funcionalidad del paquete de productos FactoryTalk. El ejemplo de factoria
se denomina BizBikes, y simula el entorno de una linea de fabricacién de bicicletas.
Esta disefiado para ser ejecutado de manera autonoma desde un PC, y simular la
adquisicion de datos desde un entorno SCADA. La linea de produccion es supervisada en
todo momento por FactoryTalk Metrics, generando informes de produccion, eficiencia y
eventos, de tal manera que se ilustra algunos tipos de datos que puden ser analizados.
La aplicacion BizBikes consta de los siguientes componentes:

e Dos bases de datos SQL Server llamadas BizBikes y BizBikes2.

e Un Backup de configuracion para FactoryTalk Transaction Manager llamado

“BizBikesOnline.rsq”.

e Un archivo RSView32 con el proyecto SCADA llamado “BizBikes.rsv”.
La restauracion del proyecto BizBikes es una tarea que consta de ocho pasos que se han de
seguir en orden y aunque en algunos casos se puede hacer, se recomienda no pasar al paso
siguiente si ha surgido algun problema en los pasos anteriores o no se ha podido instalar
alguno de los productos FactoryTalk. También se recomienda conexion a Internet para
ejecutar la aplicacion QuickWeb de generacion de informes. Es recomendable hacer una
lectura rapida del proceso de restauracion del proyecto BizBikes antes de iniciarla, ya que
al ser un proceso que puede durar algo de tiempo, se puede planificar en varias sesiones.
Pasos del proceso de restauracion:

1. Instalacién de los archivos de la aplicacion BizBikes.
Restauracion de las bases de datos SQL Server.
Restauracion del directorio FactoryTalk.
Restauracion del archivo de configuracion FactoryTalk Transaction Manager.
Creacion de las fuentes de datos ODBC para las bases de datos.
Activacion y configuracion de los servidores de RSBizWare.

Ejecutar Microsoft Excel para instalacion de Excel Add-In.

© N o a kDN

Inicio de aplicacion.
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Este ejemplo de aplicacion esta disefiado para ejecutarse en un Unico equipo. En los casos
en los que se requiere el nombre del equipo, o nombre de host, este puede ser sustituido

por el nombre del equipo del PC donde es instalado.
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g ikes
@ 2.2.1 PROCESO DE RESTAURACION DE LA APLICACION
BIZBIKES

PASO 1 : INSTALACION DE LOS ARCHIVOS DE LA APLICACION

Los archivos de la aplicacion BizBikes se encuentran en el DVD n° de instalaciones de
Rockwell Automation, en un archivo comprimido (WinZip o WinRAR) ejecutable
Ilamado BizBikesSetup.exe. El acceso es: files > FT Metrics Bundle > 9.00.00 >
BizBikes.

Al ejecutar el archivo es conveniente instalarlo en C:\ .

General | hvanzada |
Caipeta de desting (si no eviste, se creard) Hostar
3 B
~Modo actualizar @ ter

% Extiaer y reemplazar los ficheros -4 Mis documentos

" Exiaer y actualizar los ficheros -1 MiPC

 Agluslizar s6lo ficheros existentes o Eed Discade 4]

B icco local (C:]

[ Modosobescibi | | | @4 Revsd DVDOG (DY)

& Confimar sobrescriura S Mis siios de red
© Sobreseribi sin confimacin
© Dl los ficheras existentes

' Repambrar autematicamente

™| Exliaer en subzarpetas
[ Corservat los ficheros dafiadas
I Mostrar ficheros en el Exploradar

Guardar opciones

pceptar | Canceler | fyuda |

Es muy importante conceder el pleno control de las bases SQL Server al usuario, para ello
seleccionar con el boton derecho en la carpeta BizBikes > seleccionar propiedades > en la
pestafia seguridad > seleccionar el usuario y activar control total. Realizar la misma

operacion con la carpeta BizBikes2.

Propiedades de Dizikes 1ixi|
Gereral | Comparti 58984 | Lso compustin de Web | Personakzs |

Blemrbtes dhe gpugas 0 i

+ MAG SCEASST 42
I CREATOR DWNER
M svnTEM
0] Usarics MAG-SCEHETIAZT W naica]
Agregs. |
Pz de Usnans Pords  Dereon
Contraltotal B o =
Mol = o
Lechray eiecucitn 5] o
Mt ol cortricks ch s egmes 2 o
Lear o
Eecite 2 o
P = A o=l
Pasa lener o230 3 permisos especisies
.8 I corgpamcain wantaa, hags che s svarcads |
0 Opeiones avarzadas B
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PASO 2: RESTAURACION DE LAS BASES DE DATOS SQL SERVER

Las bases de datos que forman parte del proyecto de aplicacion son dos, la primera llamada
BizBikes no contiene datos, y se puede usar para hacer la adquisicion de datos de las
simulaciones con RSView32. La segunda BizBikes2 contiene datos de la actividad de
fabricacion de cuatro dias.

Para restaurar ambas bases de datos hay que seguir los siguientes puntos:

1. Arrancar SQL Server 2005. Desde el mena Inicio > Programas > Microsoft SQL

Server 2005 > SQL Server Management Studio.

2. Aliniciar el programa aparecerd la ventana “Connect to Server”, se ha de
seleccionar en el apartado Authentication seleccionar SQL Server Authentication,
en el Login seleccionar sa e introducir la contrasefia seleccionada durante la

instalacion de SQL Server 2005.

gFConnect to Server x|

"\ Migsoft 4 Windows Server System
SQL Server2005

Server lype: | Database Engine

|
Server name: |MAE ACE44BT1423 j
[~ |
j

Authentication [S0L Server Authentication

Login |sa

Bassword: [

™ Remember passward

Comect | Cancel | Hep ptions >>
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3. Del menu seleccionar File > Open > File. Al aparecer la ventana de seleccion abrir
el archivo C:\BizBikes\SQLServer\Scripts\BizbikesDBSetup.sql.

CIOEE——— Alx
lockie [ S ~| @+ @ X Ly - Todksr

Sy [
L:'} ) BebkesSeDBTbRctowners. 50
) Dot nidHt oot orialllok o xeeptR 500l e sl
) Dot st et cre AL AT st s
L ettt tararetrcastorcssts Trur ste sl
) Dot O EED a5 Server.sgl
) nsCoffeccBancnDetal. sd
3y ASCeitenlastBatehDetad sl
: ) et gt ehing. ud
BB [ cerwicascersg
My Compuber | ) splipdatef MOspatchLst. sl
L) Truatetog.

My Projects.

Fagans: [
Fios el bype: [ Faes 1v.7)

[ 7]
Cancel

Led L4

4. Al abrirse el archivo aparecerd la ventana “Connect to Database Engine”, usar SQL
Server Authentication, como Login sa e introducir la contrasefia, seleccionar
>Connect.

5. Del menu SQL Editor seleccionar la instruccion > Execute.

.+ Micrasalt SOL Server Management Studo aloix
B [ Wew Quey Bome ok Wedw Commoty WG

dwwesy | DD5 DS BIRBES

&
R Pl De e san ooz LM
- @ x

CLUIC I L
Facy tn1 cdl i 3

Si al ejecutar la restauracion de la base de datos, aparece el mensaje “Failed to update
database BizBikes because the database is read-only” eso quiere decir que el usuario
no tiene control total sobre la base de datos. Para solucionarlo ver el paso 1 del proceso
de restauracion.
6. Repetir los puntos del 3 al 5 con el archivo
C:\BizBikes\SQL Server\Scripts\Bizbikes2DBSetup.sql.
7. Llegados a este punto se ha restaurado las dos bases de datos, si aparecen mensajes
en rojo, se han de resolver antes de continuar con la restauracion, sino la aplicacion

es posible que no funcione correctamente.
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8. Salir de SQL Server Management Studio.

PASO 3: RESTAURACION DEL DIRECTORIO FACTORYTALK
La restauracion del directorio se realiza para la configuracion de la interface del sistema de
control que usa FactoryTalk Transaction Manager. En este caso, el sistema de control sera
la aplicacion SCADA de RSView32. FactoryTalk utilizara el servidor OPC RSView32
como fuente de todos los datos.

1. Arrancar FactoryTalk Adminstration Console desde > Inicio > Programas >

Rockwell Software > FactoryTalk Administration Console.

2. Al aparecer el cuadro de dialogo, seleccionar la opcion Network y > OK.

3. Para poder desinstalar el proyecto de aplicacion BizBikes sin que queden elementos
residuales, es conveniente hacer una copia de seguridad del directorio FactoryTalk
actual. Sobre Network (this computer) boton derecho y seleccionar Backup, hay
que especificar una ubicaciéon y > OK.
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4. Sobre Network (this computer) boton derecho y seleccionar Restore. Aparecera
un cuadro de dialogo en el que se ha de seleccionar la ruta del archivo a restaurar.
C:\BizBikes\FactoryTalk\RSViewBizBikes.bak. Seleccionar > Open en el
cuadro de dialogo > Nexty > Finish.

[ dractoryTalk Administration Console =T

fle View Tools Window Help

=] Netwark (THIS COMPUTER]

E-ED System
il
X|
{1 Palcies e |
g Computers and € specify the archive o restare:
-5 Netwarks and D
2] Unors et o | < BiEkesiFactory Tak RS Viewaizikes Sak.

{3 Connections

Bext > Cancel

5. Al haber restaurado un nuevo directorio, las credenciales de seguridad han
caducado, por lo tanto hay que conectarse de nuevo. Para ello en el cuadro de
dialogo “Log on to FactoryTalk” que aparecera, como user name poner admin y
como password admin2.
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x
Uszer name; Iadmin
Pazswoard: I’“"“‘""1

LChange Pazsward... |

ITI Cancel |

6. En este punto la aplicacion RSViewBizBikes ha sido totalmente restaurada. Sobre
RSViewOPC con el boton derecho seleccionar > Propiedades.

[RdFactoryTalk Administration Console =10 x|

File Yiew Tools Window Help

eplorer
- Netwark (THIS COMPUTER)

=y ASViewBizBikes

Delete

- Networks and Devices
{21 Users and Groups
{1 Connections

o

7. Al abrirse el cuadro RSViewOPC Propieties, hay que verificar que en el apartado
“Computer that will run the OPC server” aparece localhost, también se puede
sustituir por el nombre del equipo.
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mFactoryTalk Administration Console

=1gix]
File WView Took Window Hslp
: x
[Bsle
" Genersl | Fiedundancy | Advanced |

=5 Metwork [THIS COMPUTER]

8 Hame:
E-fi RSViewBizBikes -
" H RSViewoPC [ReviewnFT
=0 System
(] Action Groups Description:
{2 Policies

B-C Computers and Groups
2= Networks and Devices
{2 Users and Groups
- Connections

& OFC Server:
leag-ﬁcﬁddbﬂ 429 Browse...

OFC Server name [FroglD):

IHS\.F\SViewBZDF’CTagSewer Browse.

Aceptar I Cancelar Aplicar | Apuda |

=

8. Seleccionar > OK para cerrar la ventana de “warning” que aparecera.
9. Salir de FactoryTalk Administration Console.
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PASO 4: RESTAURACION DEL ARCHIVO DE CONFIGURACION
FACTORYTALK TRANSACTION MANAGER

En este paso se restaura una configuracion de FactoryTalk Transaction Manager, la

cual contiene todas las operaciones necesarias para la transaccion de datos entre

FactoryTalk y la aplicacién RSView32.

Estas aplicaciones se ejecutaran en el equipo local.

1. Arrancar el programa FactoryTalk Transaction Manager desde el mend de inicio de
Windows, > Programas > Rockwell Software > FactoryTalk Transaction Manager

> FactoryTalk Transaction Manager.

2. Al arrancar el programa, pedira la identificacion de usuario y contrasefa, se han de
poner las mismas que en la restauracion del directorio FactoryTalk. admin., como

usuario y admin2 como contrasefia.
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A\ Data Management

=32 T\ )

x

\ LUser name |admm7
Change Password...

Cancel
ransaction Manager

Rockwell
Automation

3. En el menu desplegable seleccionar > Configuracion > Restore.

{8} 5in titulo - FactoryTalk Transaction Manager i =[]
Security | Configuration Define Yiew Iools Help

ol § o ] ] A |
[E[0 .. A

a ChecHist ... Enterprise Connecters

Delete

Transaction
Control
Manager
Senvice

L.

HiELA103ey

Enterprise Systems

Industrial Control Systems

¥

= .
<l i Configuration Server
Files

| FactoryTalk Transaction Manager Ul ‘

Restore a saved cor Rows Selected: 0 [Transactions Selected: 0 [Passed: 0 |Disreqardedio | 4

4. Abrir el archivo backup de configuracion:
C:\BizBikes\RSSql\Config\BizBikesOnline\BizBikesOnline.rsq y seleccionar

>0OK. Mantener el nombre por defecto y seleccionar >OK.
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{3 5in titulo - FactoryTalk Transaction Manager o [ B3

Security  Corfiguration Define Miew Tooks Help

Of 2] | »u] bl il el ] A |

& mag-ace44b71423

Enterprise Connactors

=
Remote rsq File Browse {mag-9c644b71423) i x|
=-( BidBkes

& OK
1 Docs I \—_I
{0 Excel J Cancel

L FactoyTak
1 il
¢ 3 Images
=R ]
i E=-E3 Config
= BizBikesD

Enterprise Systems

| @A B

Nate: Click folder to expand.

File Path IIZ BizBikes\AS5 ! Online s’y

s
t FactoryTalk Transaction Manager Ul J

For Help, press F1 - [Rows Selected: 0 Transactions Selected: 0 [Passed: 0 [bisregarded: 0 [ L

5. Seleccionar >OK para cerrar la ventana de confirmacion.
6. Expandir el desplegable y sobre BizBikesOnline con el botdn derecho seleccionar

> Define Connector.

G}Rﬁ-ﬁrnl’luluu— Fat bery Talk Transaction Manager njﬂ
Seowky Configration [efine Wew Took Heb

D] 2| %] »|=] |%] il [~ o] 3 -

U mepScaTIaz Traveaction Nacm | State [ Stabus | valdation | Verificston | T B
BN { - s S L Curent [ Enabied  Vald foemy... Unsche..  FTASHeE
@550 Cnabled  Wald Informa...  Unsche...  FT.RSViewd
Metorin  Erbled vl Pasied  Unsche.. PTGV
s Ensbled Vol tbema.. Unche..,  FLASViwd
storisn Ensbled  vald Ifoma...  Shedded 575 START
Hatonian Losbled  vald informa.,.  Schedued  SYS_START
Hiborin  Erobed Vol Hern ke, FTRSek
Rssq Ensbled  vald Irfoema. Unsche...  FT.RSVievwt
] Lnsblsd Vo informa, Unsche...  FT.RSVe
masg Erbded V! by Unsche... PTGk
55 Enabied  Vabd Infoema... Unsche...  FT.RSWewt
ks Ensbied  vabd forma... Unsche... ITRSVewd
HE Erubded V] e rche... TSt
CEE Enatied Vol Here Scheduled  S¥S_START
[ Enabled  Vabd Hore nsche...  FT.ASHent
E Enabled  vud Herm Schwdhded  SYS_START
cEE Ensbied V! Hern ke, FTASHn
[ Enabled  Vobd Hore 5 515 _START
RE Enabled  vud Horm wnsche... 1.5t
cEE Ensbied V! Hern Sehedded  S¥E_START
[ Enabled  Vobd Hore unsche...  FT.RSHend
oL Unabled  vabd Here 5 55 _START
cEE Ensbied V! Hern ke, FTASek
oEE Enabled  Vabd Here Y5 _START
oL Unabled  vabd Here nsche...  FTLRSHed
oHE Erbded V! e Schmchled  5V5_START
oeE Enabied  Vabd Here Unsche...  FT.RSWewt
EE Erabled  vabd Here 5 55 _STRRT
E Enbled vl - [ Y
o | | i el
For by, press F1 [Rowes Selocted: 0 [Transactions Seleckod: 0 [Pased: D Dengerdetn | F

7. Cambiar “Host Name” por el nombre del equipo (en este ejemplo mag-
9c644b71423).
Cambiar “User Name” por el nombre de usuario con privilegios de administrador
(en el ejemplo MAG-9C644B71423\ADMINISTRADOR) y el “password” por el
password de Windows (asociado al iniciar como usuario).
Seleccionar el icono Host /User... para cambiar los datos a los demas conectores

que se han de definir.
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BizBikesOnline - FactoryTalk Transaction Man. o [=] S}
Secuity Configuration Define Wiew Tooks Help
Df 2] ¥l »le] 5] il [ 0] A] ]
R ] Transaction Name | State [Owner [ Stabus | Validation | Verfication | Type | Starting Ev
=13 BeBkesonine BatchEnd Current Rssql Enabled  Valid  Informa.. Unsche.. FT.RSYiewE
& TransactionControl M | Batchstart Current Rql Enabled Vaid  Informa.. Unsche.. FT.RSYiewt
OLEDE Corn 51 5c{|Unsehe...  FTRSViewE
oo ca e TR |

Scheduled  SVS_START

Time-series [ Apply | Scheduled  5VS_START

FT.RSY¥iewE

Unsche...
Delete Unsche...  FT.RSViewE

Unsche..,  FTRSViewt

Connector Namne: Flantietrics_Connector = Dptions Unsche..,  FT.RSViewE

Unsehe. FT.RSWiewE

Host Mame: mag-9c644b71423 Passwords Unsche...  FT.RSViewE

Unsche,..  FT.RSYiewE

Hast / User Scheduled  5VS_START

Unsche...  FT.RSYiewE

Wser Name: MAG-90B44B 71423 ADMINISTRADOR Help Sthedued  SYS_START
i

FT.RSWiEWE

Unsche.
Bassword LClose Scheduled  SV5_START
Unsche...  FT.RSViewE
Scheduled  SVS_START
Unsehe. FT.RSWiewE
Scheduled  5Y5_START
Unsche...  FT.RSViewE

Connestor Service:

Planthetrics ... Current OFE Enabled  vald Hone scheduled  5v5_START
FlantMetrics_W OFE Enabled  Vald Hane Unsche..,  FT.RSViewE
PlantMetrics_W. QEE Enabled  Valid Mane Scheduled  5Y5_START
Planthetrics_W... OFE Enabled  vald Hone Unsche...  FT.RSVieWE
FlantMetrics_W OFE Enabled  Vald Hane Scheduled  5v5_START
FlantMetrics ... QEE Enabled  Valid jane Unsche.., FT RSbie

o TR ) i

For Help, pressFL [Rows Selected: 0 [Transactions Selected: 0 [Passed: 0 |Disregarded:0 | 4

8. Salir de FactoryTalk Transaction Manager seleccionando > Configuration > EXxit.
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PASO 5: CREACION DE LAS FUENTES DE DATOS ODBC PARA LAS

BASES DE DATOS

En este paso se crearan dos System DSN para las bases de datos BizBikes y BizBikes2.

1. Para crear las fuentes de datos DSN, desde el menu de inicio de Windows >
Configuracion > Panel de control > Herramientas administrativas > Origenes
de datos (ODBC).

A Ml e s e
[ TS IS AR —

2. Del cuadro “Administrador de origenes de datos ODBC”, de la pestafia “DSN de
sistema”, seleccionar > Agregar.
21|

Controladores I Trazas | Agrupacion de conexiones I Acerca de |
DSM de usuario DSN de sistema I DSM de archiva

Origenes de datos de sistema:

Mombre: | Contraladar | Agreqar... |
uitar |
Canfigurar |

Un Origen de datos de sistema ODBL almacena informacidn acerca de
camo conectarse al proveedor de datos indicado. Un Origen de datos de
sistema es visible para todos los usuarios de este equipo. incluidos los
servicios NT.

Aceptar I Cancelar Aplizar Ayuda

3. Aparecera una nueva pantalla llamada “Crear nuevo origen de datos”, en ella
seleccionar > SQL Native Client > Finalizar.



Gestion de activos aplicado a una linea de produccion 53

Crear nuevo origen de datos x|

Seleccione un controlador para el que desee establecer un
origen de datos.

B

Nombre

Micrazoft Paradax-Treiber [*.db |
Micrazoft Test Driver [“.tat; " cav]
Micrazoft Test-Treiber [*.tut; * cav]
Microzoft Visual FosPro Driver
Microzoft Visual FoxPro-Treiber
SGL Mative Client
SOL Server
wiatcom SOL 4.0

JE —

T e ndnd e e
Ll

< Alras I Finalizar I Cancelar

4. Se abrird el asistente de creacion de una nueva fuente que pedira el nombre, que se
Ilamara BizBikesDSN, una descripcién, que es opcional, y en el apartado “Server”
se ha de poner el nombre del equipo (este se puede sustituir por un punto “.”).

Seleccionar > Siguiente.
x|

This wizard will help you create an ODBC data source that vou can use to
connect to SAL Server.

gé'ims’;rver 2005 ‘what name do you want to use to refer to the data source?

Haow do you want to describe the data source?

Desciiption: [BizBikes RSBizw are DSN

[——
--- ‘which SOL Server do pou want to connect ta?
[N

Server: Imag-SCB44h?1 423 =

Finalizar I Siguiente » Cancelar Ayuda |

5. Seleccionar “With SQL Server authentication...”, poner como “login 1D”

bizbikesuser y como “password” bizbikesuser. Seleccionar >Siguiente.



54 Capitulo 2: Explotacion del producto Rockwell

Create a New Data Source to SOL Server 5[

Hows should SAL Server verify the authenticity of the login 1D?

Microsoft
SQL Server 2005 = With Integrated Windows authentication
“with SOL Server authentication using a login ID and password
entered by the user,
l ~ Connect ta SOL Server to obtain default settings for the

-- additional configuration options.

Login ID: Ibizbikesuser

Password: |

< Abras I Siguiente > I Cancelar Ayuda

6. Seleccionar “Change the default database to:” desplegar la ventana y seleccionar la

base de datos BizBikes. Seleccionar >Siguiente.

N Create a New Data Source ko SOL Server ll

ange the default databasze to

Microsafte BizBikes -
SQLServer 2005 I =l

Mirrar server:

™ Attach database flename:
-- ¥ Use ANSI quoted identifiers.

- [V Use ANSI nulls, paddings and warnings.

< fitrds I Slgulenﬁe>| Cancelar | Ayuda |

7. En esta pantalla dejar los valores por defecto y seleccionar > Finalizar.
x]

[~ iChange the language of SOL Server system messages to:

Micresaft:

SQLServer 2005 |Engish =

[~ Use strong encryption for data

v Perform translation for character data

Use regional settings when outputting currency, numbers, dates and
r tirmes.

[~ Save long running queries to the log file:

IC:\DDCUME"1 SADMINI~2 MAGNCONFIG 14T em Browse.. |
Long query time [miliseconds]: IBDDDD

[ Log ODEC driver statistics to the log file:

IE:\DDEUME”‘I\ADMINI”ZMAG\EDNFIG”‘I\Tem Browse.. |

< flras I Finalizar I Cancelar | Apuda |
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8. Es conveniente hacer una prueba de funcionamiento del DSN, para ello seleccionar
> Test Data Source..., si todo ha funcionado correctamente aparecera un mensaje,

seleccionar > OK.

DDBC Microsoft SOL Server Setup x| SQL Server ODBC Data Source Tesk x|

A new DDBC data source will be created with the follawing i~ Test Resul
configuration
Microsoft SHL Mative Client Yersion 09.00.1333 ;I
Miciosaft SOL Mative Client Version 09001339 ;I

Running connectivity tests...
Dt Source Name: BizBikesDSN

Data Source Description: BizBikes RSBiZWare DSN Attempling connection

Server. mag-9cE44b71423 Connection established

Use Intsgrated Secuity: No eif

D atabase: BizBikes (—{Diconnecting from server

Language: (Defaull)

Data Encryplion: No TESTS COMPLETED SUCCESSFULLY!
Trust Server Certificate: No

Multiple Active Result SetsMARS): No ™

Mitror Server

Translate Character Data Yes

Log Lang Running Queries: Ma

Log Driver Statistics: No

s Regiondl Settings: No

s ANS| Quoted Identifiers: Yes

s ANSI Mull, Paddings and Wamings: Yes

]

ok | concel |

{7 TEst ata Source. I

9. Hay que realizar los mismos pasos para la segunda fuente, seleccionando la base de
datos BizBikes2. EI nombre DSN seré BizBikes2DSN , el “nombre de usuario” y

la “contrasena” bizbikesuser2.

€ Administrador de origenes de datos ODBC x|
Controladores | Trazas | Agiupacion de coneriones I Acerca de |
DSM de usuario D5M de sistema | DSN de archivo

Origenes de datos de gistema:

Controlador | Agregar... I

S0L Native Client

S0OL Native Client Quitar |
Configurar... |

Un Origen de datos de sistema ODBC almacena informacion acerca de

‘ camo conectarse al proveedor de datos indicado. Un Origen de datos de
sistema es visible para todos los usuarios de este equipo, incluidos loz
servicios MT.

Aceptar Cancelar Aplicar Ayuda

10. Cerrar el administrador de origenes de datos ODBC.
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PASO 6: ACTIVACION Y CONFIGURACION DE LOS SERVIDORES DE
RSBIZWARE

Antes de empezar con la activacion y configuracién de los servidores de RSBizWare,
es imprescindible tener instaladas las licencias de Rockwell

Automation en el equipo. Si no han sido instaladas, no siga con la restauracion de la

aplicacién hasta haberlas instalado.

1. Arrancar Service Console, desde el menu de inicio de Windows seleccionar >

Programas > Rockwell Software > RSBizWare > Service Console.

|| g s

2. Al iniciar Service Console por primera vez, el asistente de servicios de seguridad

pedira el registro, seleccionar >Si.

=

\ ? ) Mo Security Services Managers have been reqgistered. Would vou like to register one nows

3. Poner como “Hostname” el nombre del equipo y seleccionar >OK.

Service Console Registration il
%'-i Server Type: ISecurity Services Manager
Hostname or IP address: [IiEgsl-RElFy EYe] o |

Description: IS ecurity Services Manager on mag-ScE44b71423
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4. Apareceré la pantalla de inicio de Service Console.

Service Console

=
TS
o] | 8 L4 Yt R R [ e LR

ADMINISTRADOR DE SERVICIOS DE INFORMACION
El Administrador de Servicios de Informacién (Information Service Manager) se ha de
configurar ya que es este servicio el que controla y gestiona la interaccion entre el usuario
y informacién que va a las bases de datos.
5. Expandir en la pantalla principal “Security Service Manager”, con el boton derecho

sobre “Servers”seleccionar > Register Server.

Pt s gt BB S

W] g 1 Db P [ ey -JCm W\ (Ea e
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6. Asegurese de que en el apartado “Server Type” aparece Information Service
Manager, y escriba el nombre del equipo en “Hostname”. En este apartado no se

puede poner la direccion IP. Seleccione > OK.

E-i = ol | formation S ervices bManager
Hastname or IP address: Imag-90844b?1 423 _l
Description: Ilnformation Services Manager on mag-9cE44b714
LCancel | Help |

(1]

7. Al expandir “Servers” aparecera el icono de “Information Service Manager
acompariado por un interrogante, esto sucede porque todavia no ha sido

configurado. Seleccionar el icono > Information Service Manager.

8. En el cuadro de configuracion que ha aparecido, seleccionar como “Data Source”
BizBikesDSN, como “Database User ID” bizbikesuser, y como “Database
Password” bizbikesuser.

Seleccionar > Test Connection para asegurar que los datos introducidos son

correctos. Seleccionar > OK tras el mensaje de confirmacion.
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almix
elag
F
=1
—
L J 2
Sl (803 (Mowmrwr [ | HLE T

9. Para continuar con la configuracion, seleccionar >> Advanced, este boton
expandira la ventana de propiedades. En la casilla “HTML Root” Escriba C: \
BizBikes \ html como el HTML raiz. Esta carpeta es donde el Adminstrador de
Servicios de Informacién almacenar los archivos HTML que se utilizan para la
realizacion de informes. Seleccionar > Apply y >Si al aparecer el mensaje de

restauracion.

'fn RSBizwareMar - [Console Root\Service Console!Security Services Mana =181 x|

Archiva  Accién  Yer  Ayuda

&= [E[m| 2 m |

(L] Console Root
=¥ Service Consale
4 Welcome
-3 Security Services Manager on mag-Gee44b71423
B servers
=3 Infarmation Services Manager on mag-9ce44b7
? External Data Sources
E Schedkled ltzms Dats Sources [BiikesDSN =

Defaul Permission Settings

9 The server does not have a configured database: Configurs the server seftings
and assign an ODBC database to continue: View Log

Database Connection Prapeti

Select the ODBC Data Source that the server should use to connect ta the database. Enter the
usemame and password of a User that has ounership privileges on that database.

i Data Collection Database Liser 1D Ib\zb\kesusel
{2 FactoryTalk Transaction Manager Configurations
© Administration Datebase Passnord: |

Test Connection
B X]
2| ¢ agvarced

:.:) This server needs to be restarted before your changes take effect. Wiould you like to restart it now? minutes

e b
Fiepart Schedule Manage: Host:  [MAG- 9064471423

E-Mail Host [ |

Originating E-Mal dddress: |

Printer User: Printer Password
Report User FRieport Password:

~ HTTP Setting:
Use these seltings to deseribe how the server wil handie HTTP requests.

HTTFPat:  [2080

/leﬁwkes\html\ _|
1 | ;K Apaly |)Eam:e\ | Help

I
Amicio| | & B | 1 Dibujo - Paint |61 rSBizwareMgr - [Con.. I ‘ LW 8 177

ASOCIAR CON “FACTORYTALK METRICS”
El punto siguiente sirve para asociar FactoryTalk Metrics con Information Service

Manager que se ha configurado en los puntos previos.
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10. Sobre “Information Service Manager” con el boton derecho seleccionar >

Associate Metrics Server Manager.

B r=

11. Si no aparece, poner en “Hostname” el nombre del equipo. Seleccionar > OK.

Service Console Registration il

=] Server Type: IMetrics Server Manager

Ed

Hostname or [P address: (IEeRelmnsl vl RYHE . |

Diezcription: IMetrics Server Manager on mag-9cB44b71423

Cancel | Help |

REGISTRAR UN SERVIDOR DE “FACTORYTALK TRANSACTION
MANAGER”
12. En la pantalla principal sobre el icono de “FactoryTalk Transaction Manager

Configuration” seleccionar > Register Server.

T Blimse e tar - [Consale oot Servicr Console! Secumty Servaces Manages on mesa-Jci-44b71 423 Servers| nformation Services| —— ale x|

T Consele ok e
A Samn Gorncie ‘ server i g
Jofinty TN
5 T Sacunty Services Managee on mag- AT oo Cormcicn Pt
servers
% B fomatin sarann T o ke Crom e
| YT r— e
Schadidud s Dty Seancae ] =
Dotk Permson Settrgs
Gt Colection [
£
+ Q Adwrstaton Danstise Passmt [
_ VedCorucin |
Mo Rinceess loRshen 1000 ]
Corpaction Posk g Sestion Connaction Timecust [0 s
Hest e LemonPat [0
Sehetot Fogent Senrg
Flepeot Scbodhde Maruager Hone [HAG SCEREETIAZE
EMad Ho |
gnstes E Mo 2bes
Bovter Usee [ Furtes Pasomsd. |
Flegut Usee [ |
HTTP Setrs
" s
HTtPPoe [0
T Plot [C\Biiibashint, I
) | [ |
Flnck b regiton an Rflizare Server

Biniio| | & (3| Y bbbt [ wsmemareror - (Eom- ISy
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13. Asegurese de poner en “Hostname” el nombre del equipo. Seleccionar > OK.
14. Expandir “FactoryTalk Transaction Manager Configuration” y volver a expandir

“FactoryTalk Transaction Manager”, aparecera el icono de “BizBikesOnline”, si se

expande se podran ver los conectores asociados.

7 Ristlrmar+4g: - [1 criole Raot eervace. Lonale Secury Services Manaper on maq-5ci-571 423 Ftory Tk Transaction Mansoe O Ik

Loxg Files-
Vi Eorbigastion LogFle | ViewogndLoaFie | e —
Trarachon Hame. Tod Passed Faded XPa
T — =
i L
| ]
#wicsa| | 8 (3 1 Dba - par f RSBirmarehage - [Con - JJEST O

ASOCIAR LA CONFIGURACION DE “FACTORYTALK TRANSACTION
MANAGER” CON “INFORMATION SERVICE MANAGER”

15. Expandir el icono “Information Service Manager”, con el botdn derecho sobre
“Data Collection” seleccionar > Register FactoryTalk Transaction Manager
Configuration.
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n Rsfizmnre ige - [ nscle oot Gervicr Cansnl' Security Services Hanager on mag-Joitah 11423\ Factory Talk Transaction i S|

@b Servios Consie Combiguaston Daty

Weicame e |3.Eh-.-3|l« ot [#00
= Serty Sarvicas Marixger o ag-AciA4bTE 42

A serves Fie Lowgiors [E-01akes 155 Contgldicll oacinine’.

B inicrnatoon Serves Manager o EHIET
B pemaiDa Surcss
T schecuied Tens

' Drabls seline adls

arvages Frarr A
[WAG SCELTTHZTADMN Mlun s Prysssst [

Tenaaction Hare T [ ] ETT

I
Hep
4] 1
| | @ (3 W i - Pt 3 RSBizwaredgr - [Con.. =< S B

16. EIl primer cuadro de dialogo que aparecera es el del asistente para registros.
Seleccionar > Siguiente.

FactoryTalk Transaction Manager
Registration Wizard

This wizard will help you register a FactoryT allk Transaction
Manager Configuration for use with RSBz are
applications.

To continue, press Next,

< ihids |{Eiglients s Cancelar Ayuda

17. El siguiente cuadro de dialogo, es donde se define en que equipo esta la
configuracion de FactoryTalk Transaction Manager que se va a asociar. Seleccionar
Search for...on this computer, seguidamente > Siguiente.
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FactoryTalk Transaction Manager to RSBizWare Registration d |

Local or Remote
Chanse whether to laok for FactorTalk Transaction Manager Configurations on
this computer or a netwark computer.

' Gearch for FactoyTak Transaction Manager Configurations on tis computer

" Search for FactoryTalk Transaction Manager Configurations on anather computer.
Computer: |

@ In arder to work, with FactoryT alk Transaction Manager
Configurations from another computer, you will need to have
Administrative privileges on the remote computer,

Adwanced Connection Options,

conss [ Siguentes> | Concolr | awda |

18. Seleccionar >BizBikesOnline... y > Siguiente. Las cajas de seleccion de FT
Historian y FT Metrics han de aparecer seleccionadas pero no habilitadas. Si esto
no es asi, la configuracion de FactoryTalk Transaction Manager no se ha realizado

correctamente, por lo tanto antes de continuar se ha de repetir.

FactoryTalk Transaction Manager to RSBizWare Registration 2lx

Select FactoryTalk T ion M Confi
Select a FactoryTalk Tranzaction Manager Configuration and check the
| RSBizw are application(s] that are to use the selected FT T Configuration,

Select an available FactoryT alk Transaction Manager Configuration.

| Configuration Registered For

mag-3c644b714. . FT Historian, FT Mebrics

Choose which RSBizw are application(s) should use the selected FactoryT alk
Transaction Manager Configuration.

¥ FT Higtorian ——  Infoimation Services Manager on mag-Gcf44b71423
¥ FTheice ——  NaoFT Metiics Server Manager available:

< Afrés I Siguiente > I Cancelar Apuda

19. Seleccionar > Si en el cuadro de dialogo de aviso.
20. Seleccionar > Finalizar para completar la operacion de registro y cerrar el

asistente.
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FactoryTalk Transaction Manager ko RSBizWare Res

continuing,

Completing the Wizard

The wizard has enough information to complete the
process. Please review the following summary befare

21x

BizBikesOnline

Refresh Service Console

Manager Configuration.

Fegister FactoyT alk Transaction Manager Configuration

Presz Finish ta complete the registration of the FactoruT alk Transaction

|

< Alrds

Finalizar Cancelar

Apuda
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ASIGNACION DE ACTIVACIONES PARA LOS SERVIDORES

Con el fin de poder utilizar el Information Service Manager, las activaciones para los

servidores han de ser asignadas.

21. Para asignar las licencias, expandir el icono “Administration” seleccionar >
Activations.

22. Marcar las licencias indicadas en la imagen y seleccionar > Assign an Activation.

fii RSBizwareMar - [Console Root\Service ConsolelSecurity Seryices Manager on mag-9c644b71423\ Administration’ Acti =181 x]

Archivo Accidn  er  Ayuda
e > | BE| 8 m |

[ Console Root

E-4p Service Console Assign Activations te; [Information Services Manager on mag-86 x|
¢ welcome
E-3 Securty Services Manager on mag-Sced4b7 1423 [_Activation [ Tota [Bwaiable [ Assigned
B4 Servers FactoryT ok Historian 300 Tag 1 1 [l

-3 Information Services Manager on mag-9c644b7
. % External Data Sources
Seheduled Items
E Default Permission Settings
{3y Data Collection
B2 FactoryTak Transaction Manager Configurations
= FactoryTalk Transaction Manager on mag-9c644
- BizBikesonlne
i3 OLE-DB_Connector
-3 Compression_Connectar
“-3f PlantMetrics_Connector
=€ Administration

@81 Praduct Information

i % Configure Diagnostic Lags
@8 users and Groups

- 4 Adtivations

“-F Activation Summary

Assign an Activation | Unassign an Activation Help

| |l
I
Aitnicio| | @ (@ | Y Dibuio-Paint “E) RSBizwareMgr - [Con... | | SW A 1743

23. Salir de Service Console.
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PASO 7: EJECUTAR MICROSOFT EXCEL PARA INSTALACION DE
EXCEL ADD-IN

Excel Add-In es una aplicacion que permite volcar la informacion del proceso de
produccién a una hoja de Excel.

La trasferencia de datos en formato Excel permite a los usuarios aprovechar las
ventajas de la hoja de célculo para realizar de una manera sencilla presentaciones de
informes, célculo de datos, creacion de graficos, analisis estadistico y en definitiva

todas aquellas aplicaciones que permite este programa de Microsoft Office.

1. Para comprobar si la aplicacion Excel Add-In esta activa, se ha de abrir una hoja de
calculo en la que debe aparecer, en la parte superior la barra de herramientas de
RSBizWare.

Ed Microsoft Excel - Librol

Archivo  Edicion Yer  Imserkar  Formato  Herramientas D

' 2 e >-id2

A | B | c | D |
A
2
3
i Euro¥alue ¥ X
5 desackivar -
B
7
8
=l
ity
A1
12
13 I _I

2. Salir de Excel.
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PASO 8: INICIO DE APLICACION

El proyecto de aplicacion simula mediante un programa SCADA (RSView32) el

proceso de fabricacion de piezas de bicicletas en la compafiia BizBikes. A su vez

ejecuta Grdenes de trabajo, fallos en las maqguinas, etc.

Para ejecutar la aplicacion seguir los siguientes puntos:

1. Arrancar RSView32 desde el menu de inicio de Windows > Programas > Rockwell
Software > RsView32 > RSView32Works.

2. Abrir el proyecto de aplicacion > File > Open >
C:\BizBikes\RSView32\Bizbikes.rsv.

abrir 21
Buscaren: |5 RSview32 | « =% Ei-

ACTLOG IC)EDS ChTas

ALMLOG e [Ivea

cache Moy = .BizBikes rsv

carnprf ICPAR

DLGELOG IR

DTS STAG
MNambre: |BizBikes.rsv bt I
Tipo: [PROJECT Files ["rsv) | Cangelar |

)

3. En la pestafia Run Mode, seleccionar > Run Project. En ese momento se iniciara

la aplicacion.
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i BIZBIKES.RSY - Project

]

=101

Edit Mode I Run Mode

Graphics

Alarms

Data Log

Lagic and Contral

Start

ﬂu n Proje ct\
-

-

4. La configuracién de FactoryTalk Transaction Manager realizada anteriormente

permite leer los datos que se generan en la aplicacion BizBikes. Por lo tanto se ha

de proceder a poner en marcha dicha configuracion. Para eso se ha de arrancar el

Service Console de RSBizWare.

5. Expandir “FactoryTalk Transaction Manager Configuration” y volver a expandir

“FactoryTalk Transaction Manager”, con el boton derecho sobre el icono de

“BizBikesOnline” seleccionar > Start Configuration.

iti RSBizwareMgr - [Console Root]

Archivo  Accidn  Wer  Avuda

&= |m B2 m

Econsols Root ;
=h-4Qp Service Console
f‘% ‘Welcome

Nombre
P Service Console

E\" Security Services Manager on mag-9ce44b71423

- Servers
= % FactoryTalk Transaction Manager Configurations
=} ‘-' FactoryTalk Transaction Manager on mag-9c644b71423
=

Add a Connector
- Administration

Unregister Configuration
Delete Configuration

Skart Configuration

Stop Configuration
Restart Configuration:

Ayuda

botén Overview.

6. Una vez realizado esto, se ha de volver a la interface de RSView32 y seleccionar el
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£F9 BizBikes, Inc.

E Pairit

%‘; 4 d ’:171,..

7. Es muy posible que pida “Login & password” para la conexion con RSBizWare,

introducir admin como login y admin2 como password.

8. En la pantalla que aparecera estan los botones que ponen en marcha la fabricacion,
la detienen y de reset de produccion.

:fT BizBikes, Inc.

Start Cut {lacalhost) Bend (localhost) Machine (lacalhost)
Area

Production |8 | OEE: 0.0

QEE: 0.0 ‘ OQEE: 0.0

: Data Collection Status: Data Collection Status: Data Callection Status: Enabfll |-
Asrt::' Historical Data; Historical Data: | Historical Data; ‘
Bl Production (S Ideal Awailable Time: : Ideal Available Time: : Ideal Available Time: 00:0(
Available Time: : Available Time: : Avvailable Time: 00:0(

Running Time: B Running Time: H Running Time: o0:0(

Reset ALL Good Count: .0 rt Count: 0.0 Good Part Count: 0.0
|| Part Counts L — e el g

weld (localhast) Finish {localhost) 7 Injection Malding {localhast)
| OEE: 0.0 OQEE: 0.0

Data Collection Status: Data Collection Status: Enah Data Caollection Status:
Historical Data; Historical Data; | Historical Data;

Ideal Awailable Time: : Ideal Available Time: o0 Ideal Available Time:
Available Time: ; Available Time: 00 Available Time:
Running Time: ooz Running Time:

Good Part Count: 0.0
AT,

9. Para la generacién de informes, se puede utilizar la aplicacion Quick Web, para ello
se hace necesario conexion a Internet. Abriendo Internet Explorer abrir la pagina
URL: http://<el nombre del equipo:8080 . Si pide “nombre y contrasefia” poner
admin., admin2.

10. Se abrira la pagina Quick Web de generacion de informes.
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2 uickweb - Microsoft Internet Explorer

=10 x|
arhivn fdcin Y Ewortos  Heramentas  yuda | & |
Qs « O - () g (| S pdseds o Fvarkos £ | (00 G [3 -
Earegridn [ ] heto: [fmag-$cpadbi LAz s =] @1 | vincudos
QuickWeb 3
¥ LY R E i
CTEy T Welcome to QuickWeb
® 3 RSCaliee
*5 Sytes Info The QuickWeb allows you to view R3BizWare
%7 Conpressn reporis fram your browsar.*
Quickweb Lnstallstion Help RSUizWare on the Web
*fequires Intermet Exploser 6.0 ar higher.
B [T (o deconfonzs

11.

Para detener el proyecto de aplicacion, seleccionar el boton de Stop de la parte

inferior de la pantalla, seguidamente en el Service Console, con el botdn derecho

sobre el icono de BizBikesOnline, seleccionar Stop Configuration.
12. La aplicacion ha finalizado.
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2.3.CONFIGURACION DEL SOFTWARE

DESCRIPCION

Este apartado trata de describir y explicar la forma de configurar el software FactoryTalk
Metric para que responda de una manera personalizada a las necesidades que surgen en las
empresas de los usuarios.

Como ejemplo didactico para las distintas modificaciones, se utilizara el proyecto de
aplicacion BizBikes.

La planta modelo del proyecto de aplicacion estd compuesta por distintas areas
dependiendo de la actividad o conjunto de actividades. Asi se puede encontrar
denominaciones como célula de trabajo, méas conocida como workcell, lineas de
produccidn, area de produccién y empresa.

Todos estos términos, se basan en los términos que la norma S95 de la Instrument Society
of America (ISA) define con el fin de proporcionar una terminologia comln para mejorar

la comunicacién y la integracion de los sistemas de control de las empresas.

Un workcell es una ubicacion y/o grupo de maquinas utilizados para realizar un trabajo en
un proceso de fabricacion.

Un workcell sule ser un lugar fisico y un recurso de fabricacion (maquina), pero también
puede representar una agrupacion logica de recursos primarios de los que se haga una
seleccion.

Una linea de produccion es una coleccion de uno o mas workcells que son combinados
para llevar a cabo un trabajo.

En una linea de produccidn los diferentes workcells que lo componen esta fisicamente
cerca unos de otros, o al menos relacionados los unos con los otros en el proceso de
produccion.

Un area es una agrupacion ldgica de lineas de produccion y/o workcells, por lo general
dentro de una zona fisica comun, y representa la unidad principal de produccion.

Un Site (zona) es una agrupacion de areas, lineas y workeells.

Empresa, es la actividad de mas alto nivel, representa a la empresa.
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2.3.1.CONFIGURACION DE UNA PLANTA MODELO

Para iniciar una configuracion, el primer paso es definir la empresa, para eso hay que

acceder a la Configuration Console de RSBizware. Menu Inicio > Rockwell Software >

RSBizWare > Configuration Console.

) e
Es posible que pida “usuario y contrasefia”, escribir admin, admin2. Una vez introducidas
aparecera la interface principal, en la que se pueden diferenciar claramente dos partes

principales, Report Explorer y Report work area.

[ o i e Uickimne 10 he Combigurstion Cammae] izl
itk Lh e bt Fyme Crfose Dok s teb rTE

I e - I - T e R ML A I
| e o L B =]

=]
» iy Configuration Console

# ) haee
# S Sremminis

- it Wi 10 the Cosfiguration Contate, The Contguranen Conssle sy i 16 Ddagers 1
Sy Conpree Flan Medel, manags o collecbon of controd apilem Seta, aod auBhor SEEUMarY ety
whit moskd yos b "
= Buie

=
|y o, i, ooy ok etres e | locabost
el | 8 3 1 Dtue-pure I - BL AR

1. Parainiciar la configuracion de la empresa seleccionar Configure > Plant Model.
Aparecerd la ventana de configuracion Plant Model la cual contiene las empresas

BestSeats y BizBikes del ejemplo de aplicacion restaurado anteriormente.
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Plant Model x|

Right-click in the area below ta display a popup menu with
options for adding new activity areas or editing existing elements.

-4 Besleats, Inc i

- BizBikes, Inc

11 PlantMetrics Demo Area LCancel
Help

2. Para crear una nueva empresa, seleccionar con el botdn derecho en el fondo blanco
del cuadro, donde se ha de seleccionar >New Root Enterprise, se dard un nombre

a la empresa y seleccionar > Enter.

Plant Model

Right-click in the area below to display a papup menu with
aptions for adding new activity areas or editing existing elements.
¥ BestSeats. Inc

x|
; CoEC
% BicBikes, Inc
P ELPMT LCancel

Plantietrics Demo Area
Help

3. El siguiente paso es el de crear un zona de actividad. Seleccionar sobre la empresa

creada con el boton derecho >New Activity Area > Site, se dard un nombre y

selccionar >Enter.

Plant Model x|

Right-click in the area below to display a popup menu with
options for adding new aclivily areas or ediing existing clements.

- BestSeats. Inc
% BizBikes, Inc
&' EUPMT Cancel
@ smen _I
Help

11 PlantMetrics Demo Area
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4. Se han de crear un area, una linea, y 3 workcells. Para ello se sigue el mismo
procedimiento que al crear la zona de actividad que a partir de este momento se

denominara “Site”.

5,

Right-click in the area below to display a popup menu with
options for adding new activity areas or editing existing elements.

£¥ BestSeats, Inc oK

¥ BizBikes. Inc
E-EF EUPMT Cancel
=- [ siTE —I
=53 Mew Areal Help
E1-EE Mew Linel
i, Mew Wark Celll

i, New Wark

#-§§ PlantMetics Demo Area

5. Cada una de las workcells ha de tener asociada una capacidad. Esta capacidad sirve
para configurar la capacidad de produccion de cada unay el tiempo de
disponibilidad. Para esto con el boton derecho sobre la workcell selccionar > Add

ﬂ
Right-click in the area below to display 3 popup menu with
aptions far adding nevs activity areas or editing existing elements.
Y BestSeals, Inc oK

BizBikes, Inc —I
ELIPMT Cancel
SITE —I
B 13 Mew Areal Help |

- MNew Linel

-

?': Map . Resource
’f" Mo, Resourcs Set

-

I3 PlantMetrics Dema Are. porame

Mave...
Delete
Yigw(Edit Description...

6. Cerrar la ventana “Plant Model” seleccionando > OK.

A partir de este punto se utilizara el ejemplo de aplicacion BizBikes para mostrar las
diferentes configuraciones que se pueden realizar. En especial el definir los modelos de
tiempos o patron de tiempo que define la disponibilidad de las &reas de actividad, en la
que la actividad productiva se repite.

Se puede definir la duracion de las repeticiones de la actividad con periodos de dias (24

horas), semanas, o personalizar el tiempo de duracién del trabajo.
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Para el modelo de planta de fabricacion, se define el tiempo de un dia de trabajo de 24
horas, y la semana de 7 dias de los cuales 5 son laboralbes. También se definen los
turnos de trabajo de 8 horas con periodos de descanso de 30 minutos, calificados como
no disponibles, al igual que los fines de semana.

En primer lugar se definira el modelo o patron de tiempo para los turnos de trabajo.
Nota: Se recomienda crear una workcell con capacidad denominada EUPMT

(opcional) para hacer pruebar o clarificar ejemplos, que se utilizaran posteriormente.
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2.3.2 CONFIGURACION DE LOS TURNOS DE TRABAJO
1. Seleccionar del ment Configure > Time pattern. Aparecera el cuadro para
patrones de tiempos.

Time Patterns x|

File Edit Wiew

Time Patterrs: Time Pattern Type: Time Spans: ¥ Lock Times
WY BizEikes Time Patterns s Walue | Stanrt | End
@3 3 by 7 Machine Default Value Tupe:
@l Shift 1 =
tﬁh Sh!" 2 Default Value:
-l Shift 3 = ]
i Sample Time Patterns Dot =
@l Sample Shift 1 uratior
@l Sample Shi 2 1 Day [
= (f,h Sample Shift 3 Scale Factor:
-l Sample Shift 4 1
ﬁ iﬂmP:E 3"“55 b Fieport Name: Shit
ample Weel aps ,I ‘| | ,|
= df,h Sample week 7 Daps
1
b
+
H
Ok | LCancel I Help |

Para hacer pruebas se puede crear una nueva carpeta debajo del ejemplo BizBikes
seleccionando en el menu del cuadro Time Pattern > File > New Folder, o agregar un
turno al proyecto BizBikes.
2. Con el boton derecho en el cuadro de dialogo seleccionar > New Time Pattern, y
dar un nombre al nuevo patrén.
Este patron al no estar definido aparecera en el apartado “Default Value” como
“unavailable”, es decir no disponible.

X
File Edit Yew
Time Patterns: Time Pattem Type Time Spans ¥ Lock Times
7 BizBikes Time Patteins Capacity j Value | Start | End
b : Shitt 1 7m0 1500
0 Shifl g Shift 2 1500 23:00
~ @l Shift Shift 3 2300 700
@Y Shifl
@éﬁmpb Duplicate —I
- Sar popre
Sa ' [l
(_@] Sample Shift 3 Scale Factor:
@ Sample Shift 4 1
ﬁ gﬂ'"P:E \?‘“EE b Raport Mame: _ Grift
ample 'Weel E - Pl | | ’|
(‘_ﬂll Sample Week 7 Days
200+ 4
»
1504 +
1.00. -
H
0.50
0.00 T T T
180172009 0:00 18/01/2009 12:00 19/01,/2003 0:00
¢ | Cawad | hen |

3. Para definir las duraciones, seleccionar el boton de la ventana >Duration.

4. Seleccionar la duracion de la jornada y la fecha de inicio de la misma. Seleccionar
> OK.
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zl
File Edit Wiew
Time Patterrs: Time Pattern Type: Time Spans Iv Lock Times
I BizBikes Time Pattems Capaciy = [[Value | Start [ End

@M 3by 7 Machine

Default Value Type:
il New Time Patizmn Giaie =
@l Shift1

@l Shit 2 Defaul Valus:

& shina
i Sample Time Pattems FEE Ok I
@l Sample Skift 1 C 1D -~
-l Sample Shit 2 € 1 wieek Cancel
@] Sample Shift 3 & Custom 5
-l Sample Shift 4 el
: F] |
¥ Sample Shit 5 i j i+
@l Sample Wweek 5 Daps Start date: —
Q‘,‘ Sample Week 7 Daps I lun, sep 1, 2008 vI 4
»
+
050+ v
H
25| |
0.0 : T ‘ 1
18/01 /2009 0:00 180142009 12:00 19/01/2009 0:00]

oK | LCancel | Help |

5. Enla ventana “Report Name™ y “ Shift” se define el nombre del turno para la
generacién de los informes y el nimero de turnos. Por lo tanto los nombres de
ejemplo son “TurnoA, 1”.

6. El siguiente paso es configurar la hora de inicio y fin del turno. Seleccionar con el

boton derecho sobre la ventana “Time Spans” > New Time Span...

Time Patterns |
File Edit Yiew
Time Patterns: Time Pattern Type: Time Spans: ¥ Lock Times
) BizBikes Time Pattems Capacity d Value | Statt | End
~3ll 3by 7 Wachina Default Valus Typs
< fll New Time Pattem ﬁ
) g g:’::;t; Default Value: "' = A
- = Edit Tirme Spar: .
3 shins Unavaisble [=]
i Sample Time Pattems Duration Duplicate:
@l Sample Shit 1 By [l Delete
@l Sample Shift 2 Scals Factar ——
Sample Skift 2 1 o
g Sample Sh!Fl . Powe Down
" 6. Sample Shlf 5 Report Name: Shift e ———
anpe Shit m‘;m—d ol |
@l Sample Wesk 5 Days
<l Gample \week T Days 1.00 4
3
075 h
050 =
u
025
o.00-4 . : : T T T T T T
0170572006 0:00 01092008 #.00 01/03/2008 5:00.
0k | Coed | Hep |

7. Aparecera un nuevo cuadro en el que los valores fijos que se han de mantener son

“State” y “Available”, se han de definir la hora de inicio y fin de turno. Seleccionar
> OK.
£

‘alue Type:
ISlala 'l
alue:

mawlahle j _I

St?ﬁ[rl: min
[0 Ho
End:

ERC NS

oK I Cancel Help
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8. En el ejemplo de aplicacidn esto es lo que se ha realizado repetidamente para crear
los turnos Shift 1, Shift 2, Shift 3.

9. Después de crear los turnos, hay que agruparlos en un DIA de trabajo, para esto
hay que seleccionar > New Time Pattern. En el ejemplo llamado “3 by 7
Machine”

10. Hay que realizar de nuevo la operacion de crear el “Time Span” pero en este caso
como “Value Type” hay que poner Time Pattern, y como “Value” seleccionar el
primero de los turnos creados “Shift 1 con el horario de inicio y fin.

o
Eile Edit Wisw
=
Time Patterns: Time Patten Type =
i BizBikes Time Pattems Cpencits EllR e
-l 36y 7 Machine Default Value Type:
@D Shit1 State | WMalue:
el ohit 2 Default Value Jrit 1 =
@l Shift3 r—— _|
) Sample Time Patterrs navatans = Sli’rt: i
ol Sample Shift 1 Duration: -
H I i 0
@ Sample Shit 2 D [l =l o 5
@:l! Sample Shift 3 Scale Factor. End:
@l Sample Shift 4 1 Ih'_ 'ﬂ
: 15 = 0 =
g gamp:e S\?mis . 'Fﬁmm_l Shit = =]
ample Week 5 Daps -1
= @]’ Sample \Week 7 Days
200
poil oK I LCancel Help
1.0 =
H
050
a0 ; T T
16/01/2009 0:00 18/01/2009 12:00 19012009 0:00

oK | LCancel I Help |

11. Repetir el punto 10 “Time Span” para cada uno de los turnos hasta completarlos
todos.

Time Patterns x|

File Edt View

Time Patlens Tims Pattein Type:

b BizBikes Time Pattemns Capacity Value [ Start
- i 3by 7 Machine Diefaul Vaue Type, Shift1 700 1500
-l Shit 1 e Shift 2 1500 2300
@ shife 2 Shift 3 2300 7.00
8l Shitt 3 Default ¥ alue:
7 Sample Time Paftems Unavalable x|
it Sample Shift 1 Duration:
@l Sarple Shilt 2 1Day |
(ﬂh Sample Shift 3 Scale Factor:
-l Sampls Shift 4 1
ﬁ gf‘mplﬂ \SJ;I"ES b Report Hame: __ Shilt
b ample 'weel ans = I <| | 'l
@l Sample Wesk 7 Days
Z2.00- 4
5
150 +
100 -
L]
050+
0.00 T T T
15/01/2009 0:00 15/01/2009 12:00 139/01/2003 0:00
Ok | Cancel | Help I

12. Para la creacion de una SEMANA, que agrupe los dias de trabajo, hay que crear
un “New Time Pattern”, con el boton de “Duration” seleccionar “Week”,
posteriormente en el cuadro “Time Span” seleccionar como “Value Type” Time
Pattern, en la ventana de “Value” hay que seleccionar el dia de trabajo que se ha
configurado, y posteriormente la duracién de la semana, dia y hora de inicio y fin.
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Time Patterns ll

File Edit Wiew

Time Patterns:

Time Patterm Type E
. BizBikes Time Pattemns Capacity = e Tioe

@Y 3by 7 Mackine Dcfault Value Type
dﬁ Semana State =

& Shitt 1 Yalue:

- shif2 DUE""”" \I":‘“e = [ty 7 Machine |
Qo s navailablz :

s Start:
% Sample Time Patterns ,?H\’:’?;':":'— ?:Ira b min
@ Sample Shit 1 =] [un 0 =
g,h Sample Shift 2 Scale Factor:

- Sample GHift3 [ S b fin

@ Sample Shift 4 Report N Shifl [

@l Sample Shift 5 rP_E - ol o & © B
@l Sample Week 5 Days

M Sample week 7 Daps

07s
Ok I Cancel | Help
oS0
H
0zs
-0 T T L T T
1801 /2009 0:00 21/01/2009 12 .00 25/01/2008 0:00
oK | Cancel | Help I

13. Llegados a este punto ya se ha configurado el turno, el dia'y la semana de trabajo
como patrén de tiempo. Seleccionar > OK en la ventana “Time Pattern”.

Time Patterns 5'

File Edt ‘iew

Time Patterns: Tirne Pattern Tupe: Time Spans [ Lock Times

(i BizBikes Time Pattems ICapacity =l Start End
@l 3by 7 Machine Defoul Valus Type AT
il Semana T
g shit' Disfaul Yalus
@l shitt 2 Unavelate =] .|
-l shit 3 navailable
K% Sample Time Paitems Diuration:
@ Sample Skt 1 [revees [=]
- @' Sample Shift 2 Scale Factar:
@l Sample Shift 3 1
g: gamp:e g:':l; Repart Mame:  Shift:
= ample Shift I = 4| ]
@l Sample wieek 5 Days .
2 (f,. Samplewieek 7 Daps 1.00 a4
»
avs +
aso -
L]
0.25.
18/0172009 0000 j IZlfDl'fEODé 12:00 j ZSIJ'OUZDOQ 0:00

ok Lancel Help
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2.3.3 ASOCIAR EL PATRON DE TIEMPOS A UN AREA DE ACTIVIDAD

En este apartado de lo que se trata es de asociar el patron de tiempos que se acaba de

configurar, con un area de actividad, en este caso con el &rea de fabricacion de la

empresa BizBikes.

Para poder realizar esta asociacion es imprescindible que el &rea con la que se quiere

asociar un patrén de tiempos, tenga asignada una capacidad “Capacity”, si no la tiene

se tendra que crear.

1. Seleccionar del menu Configure > Composite Time Pattern, aparecera la ventana

seleccionada.

2. Expandiendo los iconos de los elementos de la empresa BizBikes hasta llegar en la

primera de las workcells a la capacidad. Seleccionar en la ventana de “Value Type”

Time Pattern, y en la de “Value” seleccionar la unidad de tiempo mas grande, en

este caso seria Semana, pero para mantener los valores del ejemplo de aplicacion

se mantendra el valor “3 by machine”.

e
Elsmsnts: Bases s Type:
J¥ BestSeats, Inc I leeF‘atlern |
- Biikes, Inc
= Pant1 Exceptians
£5-23 Fabrication | Descipiion | value | Start Date [EndDste

B0 Main Line:
-1, Bend
® Capacily

W, Machine

- weld

11 Plantietrics Demo Area
@ Resources

.

0.00
T
18/01/2009 0:00 18/01/2009 12:00 19/01/2009 0:00

3 Cancel Help

3. Seleccionar > OK para cerrar el cuadro “Composite Time Pattern”.
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EXCEPCIONES TEMPORALES EN LA DISPONIBILIDAD
Existen excepciones o franjas temporales en la que la disponibilidad de las méquinas
de fabricacion puede variar, por diferentes motivos, ya sean periodos vacacionales, dias
festivos de diversa indole, paros programados, etc.

Este tipo de irregularidades temporales también se pueden configurar.

1. Para realizar esta configuracion seleccionar del menu Configure > Composite
Time Pattern, sobre el icono de Capacity que se desea modificar, con el boton
derecho sobre la rejilla Exceptions selccionar > New.

Composite Time Patterns x|
Elements Base: Yalue Type: VYalue:
& BestSears, Inc [i Time Paitein | 3ty 7 Machine =]
- BizBikes, Ino '
= [ Plantt ACSRions,
1513 Fabrivation Desciiption Vaie | Stait Date | EndDate
-0 Main Line
[
Edit,
&, Machine Buplicsts
. el Delete
17 Planitetrics Demo Area — |
@ Resources EIT | s |
Mave Down P
2004
»
+
150 -
L}
100
as0
.08 . . .
18/01 4003 0:00 15/0172009 12:00 197012008 0:00
ok | camcel | pen |

2. Se abriré el cuadro de configuracion “Exception”, manteniendo los valores por
defecto, se puede seleccionar las fechas y las horas de inactividad. Para finalizar
seleccionar > OK .

Este proceso de configuracién se puede realizar cuantas veces sea preciso, y es

aplicable al conjunto de la empresa o de forma individualizada en una workcell.

ﬂ
Elements: Base: Value Type Yalue:
5-0P BestSeats Inc [ [Time Pattem =l [3bw7Machine =
- 8P Bickikes, Inc
A e Exceplions:
5117 Fabricalion Description alue | Start Dats | End Date
S0 Main Line Vacaciones Unav... 01/08/2003000:00000  01/09/2008 0:00:00.000
£ W, Bend
i L. ¥ Capacily
. Cut
&, Finish
W, Machine
I Weld
17 PlaniMetrics Diemo frea
..... @ Resouces al i
4
200
»
+
1.50-] -
L}
1
aso
o . T .
16/0172008 G:00 18m1/2008 12:00 19/01/2008'0:00

oK Cancel Help
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2.3.4 CONFIGURAR LOS PARAMETROS DE EFICIENCIA DE UN AREA DE

ACTIVIDAD (OEE)

Una vez que todas las areas de actividad, o por lo menos aquellas que interesan al

usuario, tienen asociadas un patron de tiempos, se puede iniciar la configuracion de los

Ilamados “parametros adicionales” que se utilizan para los célculos de eficiencias de

maquinas (OEE), o para otro tipo de eventos personalizados.

Es imprescindible proporcionar la siguiente informacion:

e La configuracién de FactoryTalk Transaction Manager, para enlazar con el

control del sistema.

e El tiempo necesario para la fabricacion de una pieza correcta (tiempo de ciclo

ideal).

e El sistema de control que registra el contador de produccion.

Para pode configurar los pardmetros de eficiencia de una actividad, es necesario tener

un usuario de RSBizWare con privilegios de administrador.

1. Parainiciar el proceso de configuracion seleccionar del menud, Configure >

FactoryTalk Metrics > Performance Parameters. Se abrira el cuadro Manage

Performance Parameters.

Flant Maodel Activity Area

Bl BestSeats, Inc
=[] BizBikes Plant 1
=1 OEM Area
Ll Imjection kolding

-0 Main Line
L. Bend

ﬂ Cut

L EUPMT

. Firizh

- gA. Machine

| v

il L

2

Ix

Configure..
Import...

Export...

Delete...
Cloze

Help

2. Extender los iconos hasta llegar a las workcells. Seleccionar la workcell que se

quiere configurar, y > Configure.

Nota: Para este proyecto se hara referencia al ejemplo de aplicacion BizBikes,

aunque se pude crear una workcell adicional (EUPMT) para hacer pruebas.
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Manage Performance Parameters

Flant Model Activity Area

E-iF BestSeats, Inc Configure.

El- [ BizBikes Plant 1 —_—
-1 OEM Area

i, Injection Molding

i, RSCoffee
E-ff BizBikes. Inc
=[] Plant1

EI---,C! Fabrication

Drelete. .

Cloze

e
[Cvse
[ ]

3. Aparecera el cuadro Configure Performance Parameters. En el cual se establecen
todos los parametros necesarios para generar los calculos OEE y eventos de las
areas de actividad. La configuracién se ha de realizar siguiendo los pasos que

aparecen como recuadros en el apartado “General”.

I

Configure Performance Parameters |

seney)a/r\
Plant Model Activity Ares: [ EUPMT
Dats.
Collection Reporting Alias: FUPMI
— I Enable Diata Collection for this Plant Madel Activily Area
et || [ Data Collection

- FactoryTalk Transaction Manager Ce

T —— Select a FactanTalk Transaction Manager Configuration for data callectior: |GG ~
Ciiteria Click the Generate Transaction buttton to create the required
FactanTalk Transaction Manager transactions for data collection. Gienerate Transactions
E— Peifoimance Paramelers Stabus
[Data Collection Mok Enabled =]
Status Neuwly created
Scheduled
Avalabily -
Monitared
Avalabily
]
Running State
—

il

Performance Parameters Event Status| Configuration Status._FTTM Transaction Status | Data Callection Status |

Event Name [ Event Categon [ Event Type [ Enabled [

Aceptar I Cancelar Aplicar Ayuda

4. Configurar “Data Collection Parameters”: En este apartado se ha de seleccionar
en la ventana “Select a FactoryTalk Transaction Manger configuration for data
Collection” la opcion BizBikesOnline. Esta configuracion se crearéd cuando el

ejemplo de aplicacion BizBikes se reinicie.
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Configure: Performance Paramelers Xl
Bereral |
R Plant Model Activitp Ao [ EUPMT
h | Collection Rlapsitig Alsr [cummT
== [" T~ Enable Diata Cobection for this Plank Modsl Activiy Ares
| Cre T | | Dt Collection
[~ FactoryT sk Conlgaal
T
TR Sebect & Facloy T b G
Cikenia [k the Benernin Transsction bufiton In csnate the mouind
Faclury] sl
B Pebormanos Pt sl Sttt
Dot Coection Hini Erbied =]
Saatus : Newh crested
Gehedued
Avnlabilty 5
Montored - . o -
B S| Coniiguaniion - FTTH | Daac |
Evenl Hame Everd Colegory | Event Type Enbiend
Rimning Stote:
Custom:

hcee | Concel | ks | e |

5. Configurar “Ideal Cycle Time and Part Id parameters”: El tiempo de ciclo
ideal es uno de los pardmetros que intervienen en el calculo del OEE.
En el apartado “Cycle Time/Part Id” hay diferentes opciones:
e Use asingle Ideal Cycle Time. Seleccionar este punto si el tiempo de
produccion de las piezas es siempre el mismo, independientemente del tipo de

pieza que sea. Poner el tiempo de ciclo ideal en segundos en “Cycle Time”.

Configure Performance Parameters x|
General |
Flant bodel Activity Area: [ EUPMT
Collection Reporting &lias: IEUF‘MT

e T I” Enable Data Collection for this Plant Madel Activity Area
emia || )| Cycle Time f Part 1d

S| [ ldeal Cicke T
Cycle Time Type: [Use a single Ideal Cycle Time =
Cikeria
CycleTime: 72 seconds
Scheduled
Avalabiily
Mentored
Avallabiily
- Part Id
PatldTopz:  [Do not moritor Part 4 =
Custom Patld [
Ewerts

Advanced

[l

Aceptar Cancelar Aplicar Ayuda

e Use a Part I1d/Cycle time List. Usar este punto si se fabrican diferentes piezas,
pero cada pieza tiene su tiempo de ciclo ideal. Para ello se ha de crear una lista
de piezas con sus tiempos ideales seleccionando el boton “Create List”. Una
vez creada la lista, para seleccionar la pieza que se va a fabricar se utiliza el
boton “Edit List”.
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5 Comliguration Comsele - [Welcome Lo the Conligaration Comele] =18 %]
B Coniiguer Perform IR
1' — Plark Mo Actvely i [T LUPMT
= Fieporting Alar: [T =
; - r hecion e
O tae | |Cycto Time JPartld ———
- Iddoal Cycle Tume
MIHT}Q»H‘WTMW/} =]
Ll
e [ - T s ) s |
Fart 1d/ Cyche Time List Configurstion 21X
3 Deresghan F el ELIFMT
== e —
Dtk Cycke Time: [0 second: LCorcel
—
~Palld Fald [ ek Cpeten Tir I < agh [}
sichiad LT x| _ea
Cuttom Patie [ Patld  [Operscin EUPMT Do,
_ Cycla Tase: [12 searbs
[ ] —
— Gy e |
3 The oo o must
Pust I Cycle T
Pravious kmgon File Pathy
l o | we |
| ——— -]
For biekp, press P11 adminy | Factony Tk Hetonan Authar, Factony Tk Metncs Authir | locshast
o] | (3 |[5F Contemrnton Comete— Y veuo-pe | i1 LY

e Monitor an Unscheduled data point for ideal Cycle Time. Seleccionar este
punto para obtener informacidon del tiempo de ciclo ideal. Con esta opcion es el
control del sistema quien determina el tiempo de ciclo ideal. Seleccionando el
boton > Select, se abre un cuadro donde hay una seleccion de datos para elegir.
Para este ejemplo seleccionar esta opciony >
FT.RSWiewBizBikes.BEND _ldealCycleTime.

[Wrelcome bo he Cenliguration Comsele ]
e [ Yew loat Fomst Coofiowe Took Wedow belp

EEE Tl & | i | rw e mn | v | o Lo I v s |l o ame (s w2
] Geresl |
| e
= ) Bibkas ol
-_-:"_1 [— ]_'_lm Peposing Alax [FumsaT
5 3 ot word o T Erbhe Doka Collction forthis Plant Mode Activi Arsa
5 bend s CrceTine | | Cyclo Time | Part I1d
j"w‘;':b i e TP o
61 Prish e Cyele Time Ty [Monkir an Unschedued dat
| Al et : k[ Dioe e iy T
() RECelter !
# 0 Systen Ik @M FT Tromacton Manager Tope/Devies: [Mlinrances =]
L S . s FachonT sl Transackion Mansges Ex | — Diats Pt Dista Type Dt Pt Colction Type E
s " Typm DoaTypm D P
Scheded I =
Avadabity 2| [Mumeric Data Tyes =
+ Dk Pk Diepcription Search/Sort =
dyadalslty Tost ; Bogra Wity
il | DentSet © St Ascandeg © Sart Dercendng J
A —— |
e Custom—— [ PM Deacephion &l
e FT Fewilefies BEND _Jdnallyclel me = 7|
Everts % T RsVieralbes BEHD_Mighrdedly
% FT ASViewdlizlkes BEND_Parts_Good
“,m G F1 FesVmmiciins BEND_Parts_Scon
A T FT ReiViwitiofikns REND_Pats_Toosd
— % P ASViewdliclikes BEND_Standby
S FTASviwticties BEND_Funning
B FT RSVwilizhins REND_Bonshdove
% FTRSVisrDiclikes DEND_OrdeProctssing
% FT RSViewBickhes BEND_UnachedMamt
ﬁul—w.-ﬂ.au.-mln Tes _‘:I
A L3
P - T
For b, press 11 ) adiin [ oy ak atoron Author, Fodtory 8k Metrcs tor | 1ocahost
o] | @ (3 |[5F Contemotion Comie V vb-paee | | @[z

En “ Part 1d” se configura en el apartado “Part Id Type” como FactoryTalk

Metrics determina que tipo de pieza se esta fabricando.
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¢ Do not monitor Part Id. Seleccionar es opcién cuando no se tenga
informacidn sobre la pieza que se esta fabricando.

e Use asingle Part Id. Seleccionar esta opcion cuando se esté fabricando un solo
tipo de pieza.

e Monitor an Unscheduled data point for Part Id. Seleccionar esta opcion para
que el control sea quien determine el tipo de pieza que se esta fabricando. . Para
este ejemplo seleccionar esta opciony >
FT.RSWiewBizBikes.BEND_Part_ID.

B Conliguration Console - [Welcome ta the guration Conssle| TS|
Dyl | & = [ e g R e || = am i m o ool g

7 ortec nataraint |
I G| Cormi Carpacton. [FT I~
e | Das Plard Mool oty fewr | LT AQUES Porty.. | etwsh Porty
a1 [ reervinw Colaction Flegesting Abas UFMT Fiterng Toki Show Fitesng Tooks
s Qo T Eribe DA Cobeckons | Y Tansacton Mansger TopeDeviee: [iaramens 3]

o | Seee C\'ﬂe Tlma n‘»an Id Dot Pt D Ty Dt Pot Colkoian Ty
3 [ Wekt W Mr © GanalDuaTige © SpacheOutaTy | ShinSchaded D Posta
[iorios s ischocded duta ot
Pt i Sureanaton mrw« TaaT
3 Injestion Crimria Jierotua e E|
S ™ s
0 Syt i PaiComt Wit
2 Comression | € Cantaing
g Emprorimn.
smm Dy Poirée
D -
| Emes
Fousdtdty
- Pl
| g e o1 RSvimE s
urring ParldType [ Montos on Linscheduied deta port | B 1 BSVienEifikes CUT_Higlh
o T RSVl UT_Pat IO
Ot “"“\l U2p Btk Oaia Batitien % FT ASVienbictikes FINISH_MigCustormerhlome
Evenis | B FT RSV FIMSH_Miglidatlars
|_ S FT REViewEicEie FINSH_Pa |0
S FT RSViewEicEies MACHINE MigCusiomentiame
| Advenced ?] BT G sl se MAT rlll M TiAat] s L,j
_om | [uw |
] ___ &
Fex Py, press F1 [ | il 7
o] | g (3 S Confiparation Cormole_ 1 Do -pant W (o

6. Configurar User-defined Summarization Criteria. Este apartado es un campo de
parametros de rendimientos de FactoryTalk Metrics. Los datos adquiridos pueden
ser filtrados para la obtencion de rendimientos en un area de produccién.

e En laventana “Select Summarization Criteria” seleccionar Operator ID.

e Enlazona de seleccion inferior, hay tres posibilidades, para esta aplicacion
se ha de seleccionar “Specify a default Summarization Criteria Value for
this Plant Model Activity Area”. En el interior del cuadro “Value” poner
Operatorl.
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Configure Performance Parameters 21x|

General |
Flant Model Activity drea: [ 17 ELPMT
Collection Reporting Afias: FUPMT
I~ Enable Data Collection for this Plant Model Acthty Area
Pat Id

Sumrnarization Criteria.

Select Summarization Criteria | " Operator ID =

1 Citera Propert
Do Not Monior the selected Summarization Crieria for this Plant Model Activity Area

Speciy a defaull Suritrarization Citeria Value for this Plant Model Activity Area.

Pat Count \l@ | —‘

£ Specityan| Data Paint to provide ion Critetia information for this Plant Modsl Activity rea,
Scheduled Data Point I
Availati
E [

Mornitored
Availabiliy

Rurming State

Custam

Ewents

Advanced

e

Aceptar Cancelar Aplicar Apuda

Configurar parametros Part Count. Este apartado parametriza el recuento de
piezas fabricadas. La cantidad de piezas fabricadas en un tiempo determinado, es
también un valor que forma parte del célculo para la obtencién de eficiencias OEE.
e En el recuadro central hay tres pestafias para seleccionar que tipo de piezas
se quiere adquirir. Piezas buenas, piezas malas, total de piezas. No hace
falta seleccionarlas todas. Con dos de ellas se pueden calcular las tres.

e Para este ejemplo se seleccionard Good Part Count.

Configure Performance Parameters 2x|

General |

Plant Model Activty Area: [ 27 ELIPMT
Callection Repotting Aliss: |EuPMT

— [~ Enable Data Collection for this Plant Model Activity Area
vcla Time,
PartId Part Count
Total Part Covkt. Good Part Count | Scrap/Bad Par Court|
" This Part Count Type is not in use.
1% Hhe Plant Model Agtivity Aiea moritars. 2 eheduled o Unschedied Bt Point i detsming Pait Lounts
DataPoint: | Drop Part Count Data Faint Here

Criteria

Summarization

Patt Count
Select..| Clear
Seheduled I Use a FTTM Expression to determine Part Count value. I Evaluate this Expression on & scheduled bass,
Availabiliy Expression: =
Edt
—
Availabiity _I
Runring State € The Plant Model Aclivity 4ea evaluates a Formula to determine Part Count. —————————————————————————|
Formla: ;I

Edi:

Custom

Events

i

Advanced

i
(K0

pceptar | Cancelar | Aplcar_| Ayuda |

e Laopcion “This part Count in not in use” permite desactivar el recuento de
alguna operacion que no se desea adquirir.

e Seleccionar la opcién “The plant Model activity area monitors
Scheduled...Part Counts”, si se quiere que el sistema de control reporte el

numero de piezas producidas en un area de actividad.
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e La ultima opcion que es la valida para este ejemplo de aplicacion y por lo
tanto se ha de marcar, es “The Plant Model Activity Area Evaluates a
Formula to determine Part Count”. Esta opcidn se selecciona cuado la
cantidad de piezas fabricadas, no esta inicamente en un solo registro de
control. Asi por ejemplo si se tienen dos maquinas y se quiere hacer un
célculo de ambas, se ha de seleccionar esta opcion.

Configure Performance Parameters 2%
General |
e Plant Model Activity Arear [
Fleporting Alias Fu:;: i
I Enable Data Callection for this Plant Model Activity Area
Part Count
Total Part Enuncrap/Bad Part Caunt |
‘_‘Pa” . Data Faint: |
ED'LL:::TTM Expression to determing Fart Count value, I7| Evaluste this Erpression on 2 scheduled basj
tonitored i‘
z
gl '%njzh;‘ o el Bl A svaliates = Faimia o deleimine P ak Cour _
Events | ﬂ
pceptar | Cancelar | Apigar | tyuda |

e Al hacer esta seleccion se ha de configurar la férmula de parametros de
rendimiento. Para ello seleccionar el botén >Edit que hay debajo de
“Formula”. Aparecera el cuadro “Formula Parts”. Seleccionar >Add.

Configure 2% i
General |
o Plart Model Activity Area: |2 EUPMT
Repotting Alias |EUPMT
St I Enable Data Callection for this Plant Madel Activity Area
M "
E::DW Clear ormula Test 4
I: useaFT;M Expression =l
_—
valabiity wpression: =
tore H_I ormula Parts
FUDe:aAZI | DataPoint [ ([ Adds |
(o) DT::uP\amMudelActivinyz %l
— Custom Edit _I
= Mave Up
- <pz  |CSiouenisy j|  Cancela e
Aceptar Eancelarl Apligar | Apuda ||
e Aparecera el asistente de pardmetros de formulas de rendimiento. En el

apartado “Formula Part operator” aparece por defecto “Starting Value”,

esto sucede por ser el primer valor de la formula. Debajo de ella aparece

“Formula Part Data point”, se ha de selccionar el boton > Select y para esta
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aplicacion se seleccionard FT.RSViewBizBikes.BEND_Parts_Total.

Seleccionar >Siguiente.

1 Bucle Tine || | part Count Control Connection: [FT |
) , | TotslPat Count  Good Add/Edi Paints...|  Rehesh Points
i Edit Formulapart ~Filtering Taol Show Filering Tools 2
' Performance Parameters Formula Wizard | FT Transaction Manager Topic/Device: [ Instances |
Configuring Part Court Formula DataPointDataType | Data Point Collection Type
| & General Data Type © Speciic Data Type| | ¥ Shaw Scheduled Data Points
¥ Shaw Unscheduled Dala Point
Farmula Parl Operator [Mumeric Data Types | (ol S U Bt e
[T Starting value =  Data Point Description Search/Sor
Formua Part Data Point Tet | " Begins With
 Contains
[ © Don'tSort ¢ Sort Ascending ¢ Sor Descending
Clear
5ta Points
Hew 3 FTTM Expression for the value. Dt Point Descaion =
e % FTRSViewBizEkes BEND_ldealCycleTime |
LEdt | S FT RSViewBizBkes BEND_Mighiderlty
S FT.RSViewBizBikes BEND_Parts_Good
S FT RSViewBizBikes BEND_Parts_Scrap
Press the Next button ta save changes to this Form K35 FT RS ViewEizBikes. BEND_Parts_T ot
Press the Back bulton to discard changes to this F1 |, FT ReViswBities FEND Standby
% FTR BizBikes BEND_Running
. % FT RSViewBizElkes BEND_Breakdown
cawas | <
S FTRSViewBizBkes BEND_BieakdownCode
B FTR BEND_OrderPr ing
| | ﬁ FT RSViswPizRikas RFRD | nechadbd aint _Iv
4 »

e Al volver al cuadro “Formula Parts” hay que repetir el ciclo de creacion de
una férmula >Add... seleccionando como “Formula Par Operator”

Substract Value y seleccionar FT.RSViewBizBikes.Bend_Parts_Scrap.
2]

Performance Parameters Formula Wizard
Configuring Part Count Formula

Forrmula Text

FT RSVYiewBizBikes. BEND _Parts_Total
[-] FT RSViewBizBikes BEND_Parts_Scrap

SEET

Forrnula Parts

Operator | Data Point Agd > I

J FT.R5ViewBizBikes BEND_Parts_Total 8
=T Edit »

j FT.RSYiewBizBikes. BEND_Parts_Scrap 7—'

Delete |
Move Up |
Move annl

< bl {Siguiente > 3 Cancelar | Ayuda |

e Seleccionar > Siguiente, > Finalizar.
Configurar los parametros de Scheduled Availability. Es la parte que determina
la disponibilidad de las maquinas. Este valor también forma parte del calculo del
OEE.
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Configure Performance Parameters 21xl

General |

Plant Modsl Activity Ares: [ EUPMT
Callection Repaiting Alias FuPMT

I Enable Data Collection for this Plant Model Activity Area
fyeTine | | Scheduled Availability and Capacity
~Performance Parameter Scheduled Avalabiity and Cap
i1 Plart Model Activily 122 1 schedUled e be avallle 2t ll s
 Collect Scheduied Avaiabilty informalion from the control system
Select a data point to monitor for Shit infomation
Data Paint: |

Seleet | | enr
Schediled Select alsokup list o provide s descripion for the numeri shit value collected fom the cortol ysters
Aratabily ‘Sh\llDescHDhun Lookup List | =1 Gizsten| | Ed

Moniored
Awailabilty

Summarization
iteri

Part Count

Selent 2 daka point to morilor for Scheduled Availabilly
Dt Pairt: |

Select..| | Hear

A configured Capaciy Time Pattein specifies the Plant Model Activity Area's Scheduled Avalabilty and Capacity state—
Compostie | Manag which Time Patters are used by this Plant Model Activity Area

g &

Fiunring State

LCustom

Biis Eoreptior. | Manage the Exception Time Pattems assigned to this Plant Model Activity Area

i

Fetiern. | Manage the Time Paltems that are avallable to be used by this Plant Modsl Activity Area

Autvanced

boepiar | Concelar | fplicar | ayda |

e Laseleccion “The Plant Model Activity Area is Scheduled to be available at
all time” sirve para definir el tiempo como siempre disponible, en su
totalidad.

e Laopcion “Collect Scheduled Availability information from the control
system” importa la informacion de los tiempos de disponibilidad que hay
configurados en el sistema de control. Para ello hay que seleccionar
pulsando el boton > Select una opcidn de la lista.

e Seleccionar la tltima de las opciones “A configured Capacity...and
Capacity state” es la Optima para esta aplicacion. Al realizar esta seleccion
se activaran los botones de Composite, Exception, Pattern. Estos se han de

configurar uno a uno.

Configure Performance Parameters 21|

Beneral |
Plank Model Activity Area: [ ZZ ELPMT
M Reporting Alias |ELIPMT
— [~ Enable Data Collection for this Plant Model Activity Aea
Scheduled Availability and Capacity

i~ Performance Parameter S cheduled Availability and Cap.
" The Plant Mode! Activity Area is scheduled to be available at all times.

5“’"&?:5:“”” " Collect Scheduled Availabiity information fiom the control system
Sielect 2 data poirt to monitor for Shift information

Data Faint [
Part Count
P B

Select. | | Clear
Scheduled

Select a laokup st provide @ description far the numeic shift value collected fram the contal system.
Avallabilty |smn Diseriptian Loskup Lit | =] [Crete..| | Edi

Monitored Select a data point to monitor for S cheduled Availabilty.
Availabiity Data Point |
[ e e

A& orfigired Capaciy Time Pattern specifies the Plant Model Activity Ares's Scheduled Availabilly and Capacily state.—
Composie

]

I

Funning State

Cxt=n 1 anage which Time Patterns are used by this Plant Model Activity Area

Events

Advanced |

0

Manage the Exception Time Pattens assigned to this Plant Model Activity Area.

Manage the Time Pattemns that are available to be used by this Plant Model Activity Area,

Ageptar | Canelar | spigar | syuda |

Composite: Seleccionar la capacidad del workcell que se desea configurar >
OK.
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Hcomposte rme pattems )
| Elements Base: Valus Type Value:
i[@-FF Bestieats, Inc In [Time Pattem 2| |semana =l
| 21 &P BieBikes, Inc
4 B @ Pt Exceptions
i £ Fabrication Description | Walue | Start Date | End Dats
| 5D MainLine Vacaciones Unav... | 01/08/2009 0:00:00.000  (1/09/2009 0:00:00.000
i
1
4 |
i Resources 7
100
»
+
a8 -
L]
050
0zs
18j01 005 0:00 2150172080 12:00 250172008 000
Covel |t
AT T

Exceptions: Marcar las franjas de tiempo de no disponibilidad que se

crearon en la configuracion de patrones de tiempo > OK.

CTTE—

Exception  Yiew

x|

Application Repoit Name

ELFMT

|

& 3 [)Eant:el | hen |

Pattern: Seleccionar el “Time Pattern” que se creo para el workcell que se

desea configurar.
]
File Edit Viow
Lme FEnD Time Pattern Type: Time Spans: I Lock Times
i DizDikes Time Patterns Capaciy =l B -
@ 3by 7 echine Dt Valus Type 3by7Machine  lun 0:00 ]
Pt cmana lvw_;l
o Dsfault Value
@M Shift 2 :
@l Shit 3 m ]

3 Sample Time Patterns
@ Sample Shift 1

@M Sample Stift 2

-l Sample Shift 3

@ Sample Shift 4

@M Sample Stift 5

@l Sample week 5 Daps
@ Sample Week 7 Days

Configurar los parametros Monitored Availability. EIl seguimiento de la

disponibilidad también es

Duration:

(L —

Scale Factar.
1

Fieport Mame:  Shift
hd

1.00

=4

00 L — T T
18/01/2009 0:00 21401/2009 12:00 25/01/2009 0:00

oK

LCancel Help

un pardmetro importante, ya que aungue una maquina
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tenga programada una disponibilidad determinada, es posible que en algunos casos
estos no correspondan con la realidad. Por ejemplo por trabajar en fin de semana de
manera excepcional, etc.

e Laseleccion de “The Plant Model Activity Area is always available”

implica la plena disponibilidad de la workcell que se quiere configurar.

H  cConfigure Performance Parameters 2l

Generd |

- Plant Model Activiy Ares: |27 EUPMT
Fieporting Alias: IELIPMT

I™ Enable Data Collection for this Plart Model Activity Area

Cycle Time
Part Idl Available

~Plant Model Activity Area Moritored
1= T he Flant Model ACiiviy Area s alnays svalsbe

Ciiteria | € The Plant WiodT ety Ar=s Sefermines Moriored Avaiabilly based on the curent Hachine State
" The Plant Model Activity Atea moritors an Unscheduled Data Point to determine availabilty

Pat Count Data Point: |
Select Clear
PR I | Use i FactoyTialk Trarmsention i areger Expression to detenine the bortared Avalabilty wale:
wailabilly
WMoniored

Expression =
Bvallabity

Edi

Hilca

Fiunning State
© The Plant Model Activity Area evaluates a Formula to determine availabiliy,———————————————
Custom Formula =l

Events Edit

Advanced

e

Aceptar Cancelar spiar | tyuda |

e Laopcion “The Plant Model Activity Area determines Monitored
Availability base don the current Machine state”, determina que la
disponibilidad de una maquina esta indicada por el estado de la maquina.

e Para este ejemplo se ha de seleccionar la opcion “The Plant Model Activity
Area Evaluates a Formula to determine Availability’”. Al hacer la seleccién

se activara el boton > Edit

Configure Performance Parameters 2=l

Plant Model Activiy drea |27 EUPMT
Data
Collection Reporting Alias FUPMT
I Enable Data Collection for this Plant Model Activiy Area

Cycle Time:
FartId Available

- Plant Model Activity Area Monitored

Summareaion]| || € The Plant Modsl Activiy Areas dways avalable
Citeiia " The Plant hodel Activity Area determines Monitared Avalabiily based on the curient Machine State,
" The Plant Model Activity Area moritors an Linscheduled Data Point to determine awaiabiity

Part Count Data Point: [
Select Llear
SADhE\dgﬁd I=| Us= a FastoryTialk Transaction ianager Expression to determine the M oritored dyaiatiity value
wailabilty
Expression =
Monitored EA
Avalability [ea.]

FRunning State

-]
&

Custorn Formnula:

Events Edit

Advanced

[

Aceplar Eoveatn spliea | da |
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Para configurar la formula hay que hacerlo de manera similar a la
configuracion de formula anterior. >Add > en “Formula Part Operator” >Is
False > Select > FT.RSViewBizBikes.Bend_Standby.

Realizar una segunda férmula con >Add > en “Formula Part Operator”

>And Value Is False > Select > FT.RSViewBizBikes.Bend_Test.
21

Performance Parameters Formula Wizard
Configuring Monitored Availability Formula

Formula Part Operator

| 18] AND Value is False =l
Faormula Part D ata Point

| %, FT RSViewBizBikes BEMD_Test

5 LClear |

[T Use aFTTH Expression for the value.

Expression: ;I
Edit... |

Prezz the Mext button to save changes to this Formula Part.
Prezz the Back button to discard changes to this Formula Part.

< flras | Siguiente > | Cancelar Apuda

>Finalizar el asistente de formula.

Configure Performance Parameters 21xl

General |

Plant Model Activity Area: [ ELPMT
Dats
Collection Fleporting Alias [EuPMT

—— I™ Enable Data Collection far this Plant Madel Activily Area
yele Time

PartId Available

(- Plant Model Activity Area Moritored Aviabil

1 The Plant Mods| Activity Area is always available

Summarization
Criteria " The Plant Model Activity Area determines Monitored Availabiity based on the current Machine State.

 The Plart Model Activity Area monitors an Unscheduled Data Paint to determine availabilty.

Part Count Data Point: |
Select. | | Clear
ichelds‘ﬁd = Use a FactomTialk Transaction Manager Expiession b determine the Monitored &yailabiit value:
veallabilly
Expression: =)
Montored Ed
Availabiity [es.]
Running Stale
Modet &1ty Area evaluates 2 Formula (b Beteming avalabiity.

Custom

Events

FT_RSViewBizBikes BEND_Standby Is False =]
AND FT_RSViewBizBikes BEND_Test Is False

Aceptar Cancelar folcar | Awda |

Advanced

I

10. Configurar los parametros Running State. El tiempo de ejecucion es un

pardmetro que indica si la maquina esta en marcha y produciendo piezas.
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Configure Performance Parameters 2
General |
Plant Model Activity Area: [ ZZ EUPMT
Collectian Repoiting Alias: IELIPMT
T I~ Enable Data Colection for this Plant Madel Activity Area
yele Time
Part d Running
T ~Runring
ommaraaton || || 5 $TREPlan iodel At Area s aliais in 2 unning state)
Ciiteria ' The Plant Model Activity Area i alwaps runring when it is available and not in a faulted state
" The Plant Model Activity Area determines Running State based on the current Machine State
Fe— " The Plant Model Activity Area monitors an Unehedhled Data Point to determing running state,
Data Paint: |
Scheduled Select | [ B
ciactat] I Use a FactoTalk Transaion Manager Expression i deteimine the Funning 51t valle
Expression; :‘
Avalabilly T
o
" The Plant Model Activity Area evaluates & Formula to determine unning state
Custom
Formula =
Advanced I
poeptar | Cancela spigar | yuda |

Las selecciones que se pueden realizar son:

“The Plant Model Activity Area is always in a runnig state”.Con lo que

se indica que el tiempo de ejecucion es igual al tiempo de

disponibilidad.

“The Plant Model Activity Area is always runnig when it is available

and not in a faulted state”. Esta opcion indica que el tiempo de

ejecucion es igual a la disponibilidad siempre y cuando la maquina no

entre en modo de fallo. Esta es la opcion para aplicar en este ejemplo de

funcionamiento.

Configure Performance Parameters 21l
General |
Plant Model Activity Arear [ EUPMT
Calection Feporting Alias: FUPMT
— I Enable Data Collection for this Plant Model Activity Area
vcle Time
ParId Running
T ~Rurring
€ The Plant todel Activil
= T hie, Plant Miodel Al g sk and nal in & Tauled staler
" The Plant Model Activity on the current Machine State.
" The Plant Model Activity Aea monitors an Urscheduled Data Point to determing running state.
Data Paint: |
Sehedtied || || | Selce.| | Cew |
Ay ™ Use a FactonT alk Transaction Wanager Expression to determine e Furning State waliz
Expression |
Avalabilty L
Edit
B ol =l
€ The Plant Model Activity Area evaluates a Formula to determine unning state:
o
Foimula =i
-Events -
Edi
Advanced =]
Aceptar Cancelar poliea | Avda |

“The Plant Model Activity Area determines Running stated based on the

current Machine State” . Se determina el tiempo de ejecucion

dependiendo siempre del estado de la maquina.
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e “The Plant Model Activity Area evaluates a formula to determine
running state”. Con esta opcién el tiempo de ejecucion estd determinado

por una formula.

En este punto ya se han configurado los parametros los parametros necesarios para el

célculo de eficiencia OEE. Seleccionar > Aplicar > Aceptar .

Configure Performance Parameters 4|
General |
Plant Model Activity Arear [ ELIPMT
Data
Colection Fieparting Aliss: FuPMT
—= I~ Enable Data Collection for this Plant Modsl Activiy Area
vole Time
Part Id Running
~Runring

£ The Plant Model Activity rea is always in a unning state.
Criteria & The Elani Mods Activie Avea s alvays tunnine when Us avaleble and ol n 2 faulied stole)

" The Plant Model Activity Aiea detemines Funning State based on the current Maching Stale.
" The Plant Model Activity Area moniltors an Unscheduled Data Poirt to determine running state

Part Court

Data Faint: [

Scheduled Selest LClean

i

ATy ™ Use a FactonyTalk Transaction Manager Expression o determing the Funring State value
Moniored e Iz
Auailsilty i
Running Stale []
€ The Plant Mods! Activity Area evaluates a Formua to detarmine funning stale
c
Events
Edt
Advanced =l

Q Aceptar D Cancelar |( Aplicar I) bpuda |

Aparecera el indicador de configuracion en el icono del workcell configurado.

Seleccionar > Close.
| Manage Performance Parameters 21

Plart todel Activity Area
- BestSeats. Inc
| = [f] BizBikes Plant 1
; =11 OEM Area Irnpait...
i, Irigstion Molding
] ., RS Coffee Bt
=+ BizBikes. Inc
' g Plant 1
| -1 Fabrication
B[ Main Line
gl Bend b
- Cuit
(&_’: EUPMT Close |
ﬂ Firiizh

..... & Machine ;I

|

| v

P

Salir de la Configuration Console.
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PRESUPUESTO

Los precios para la elaboracion de este presupuesto son los precios tarifa que ha facilitado

Rockwell Automation. Con la excepcién del precio / hora.

Descripcion Unidades Precio Unidad Total
Servidor FactoryTalk Metrics 1 4730 € 4730 €
Mantenimiento y comunicacion
Online 1 1520 € 1520 €
Configuracion y puesta en marcha 40 h 3H€ 1400 €

Total 6650 €

IVA 16% 1064 €

TOTAL 7714 €
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CONCLUSIONES

FactoryTalk es un producto que permite a las empresas obtener informacion en tiempo real
de los procesos productivos. Directamente desde el control de las maquinas sin necesidad
de intervencion humana. Por lo tanto permite saber el ritmo productivo.

Esto permite analizar el flujo de produccion sin influencias externas o manipulacién de
datos.

Por lo tanto es una herramienta que permite mejorar los tiempos de respuesta y ayudar a la
toma de decisiones. También puede reducir costes en ingenieria y procesos, ya que se
puede preveer con informacion real los niveles de productividad.

El paquete de productos FactoryTalk esta disefiado de tal manera que puede ser utilizado
como usuario (sin derechos de administrador) por personal técnico y/o administrativo con
poca experiencia 0 poco especializado. Pero se requiere de personal cualificado (técnicos)
o de una ingenieria externa para procesos de configuracion del software o personalizacion
de lineas de produccion.

Es un software perfectamente compatible con toda la gama de productos y dispositivos de
la casa Rockwell, con los que interactia con facilidad.

También es facilmente comunicable con dispositivos de otras marcas como Siemens,
Omron, etc. Mediante un software especifico disefiado para ese fin.

FactoryTalk y en definitiva toda la familia de productos Rockwell se integran
perfectamente en Sistemas Operativos de Microsoft ( Windows XP, Server 2003, o
superiores), y son compatibles con varios de los productos Microsoft, los cuales usa de
manera activa, como por ejemplo las base de datos (SQL Server) o aplicaciones de Office
(Excel).

Es precisamente esta compatibilidad con los productos Microsoft, lo que puede dar lugar a
uno de los principales puntos negativos de FactoryTalk, y es la incompatibilidad con otros
Sistemas Operativos, que pueden estar presentes en entornos industriales, o con bases de
datos no tan extendidas como Oracle o SQL Server.

Aunque la aplicacion ha de ser personalizada para cada empresa o proceso productivo, la
instalacion del software y su implementacion estan constituidos en un proceso
estandarizado que lo hace muy atractivo para que su destinatario final sea una pequefia o

mediana empresa.
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