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Preganta : & Es posible a Integracion Verdical en
Manufacturing con SAP 7

Enterprise
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Procesos con necesidad de indearacion

endve SAP ERP Y la "Planta de Produccion”
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Time Tickets
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3 nption B Material Consumptions
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B Qualification Records Inventory Control
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Material -Characteristics Test Results -Recording

Tools
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Fondeva entre sistemas difuminada ...

Shop Floor Shop Floor
Automation Automation

AYER (antes 2005) HOY
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Soluciones SAP para Manufacturing Execution
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SAP Manufacturing : VHlizando silo funcionalidad ERP
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SAP ’V\Muﬁ\d—uring : Coordinacion de Procesos (PP-PD)

Orden proceso Coordinacion proceso Control proceso

Cabecera

O peraciones UJ

B Instnucciones
de procesn

‘ Standard XSteps t
Pl Sheet browser
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Piezas LEGO para SAP N\Muﬁ\d-uring

La solucion : SXS (Standard Execution S"’Q«Fs) i

Standard Routing Production Order Electronic Work

Instructions
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Pl Sheet / Electvonic Work Instvuctions

[E Cockpt Tratar Sistermes  Ayuda W_

@] lqEICe@@ CHE D80 R @B

(S5

Process Manufacturing Cockpit JLOZANO
+ = 2 8 wmprimir (PDF)

saplools

Canzulbing and T Servicen

a
Los residuos gue se produzcan durante |a fabricacién deben eliminarse de forma controlada.

1. Restos de producto organico al depdsito rojo (indicaciéndel contenedor: ORGANICO). Vaciar en contenedor
rojo general.

2. Aluminio y plasticos a contenedor gris (bolsa gris). Vaciar en contenedor gris general.
3. Papel a contenedor azul (con bolsa azul). Vaciar en contenedor azul general.

OBSERVACIONES

CADUCIDAD:

CODIGO | UM | PGIME TEORICA |REAL ADICIONAL DEVOLUCION
486600 | kg | SEMINTERMINADOC ALIMENTACION | 2.940,000

486010 | UN [ ACONDICIOMANTE 3 ALIMENTACION | 147,000
486020 | UN [ ACONDICIOMANTE 2 ALIMENTACION | 441,000

Comentario

PNT-0051 |

— [ |R31 (1) 100 ¥  STR3 INS
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Pl Sheet/ EV\" basado en “browser” (‘o\gow" H‘TN\L)

Example: Output of Character String in Pl Sheet
Example: Output of a Nummeric Value in the Pl Sheet

Fl Sheet

Process Instnictions

Example: Output of a SAF Help P artal Process ':'FIEFETEII". Zmith

)

Zhitt Start Date: 1072902005
Hote _ )
Put on gloves and P ut on gloves Zhift Start Time: O 0000
before commencin and safety glasses
hefore commending faterial Mo P T200
skl
auantity to be Produced: S00 335000 Kg

M aterial Mo Lo | Target Oty |Actual Gty | Signature
FT210 kg | 12,000
MT310 kg | 1,380
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Pi-Sheet: Pool AQ/TYo\ijo

=4 Instrucciones de produccidn  Tratar Pasara  Opcones Entorno  Sisterma Ayuda w

@ FdB @@ BHE DO0 BE QB

L
Buscar instrucciones de produccion

& Instrucciones de produccisn & Instrucciones de produccién ﬁ]

Orden Equipo responsable In.+tempr. | In.+tem... Status ... e Mimero de material Txt.mat. Lote Receta de control | Ce. | ... .. Creado el Creadoa | Texto br
1001600 ACONDICIONADO 28.02.2013 24:00:00 Nuevo O 486000 PRODUCT 0000000873 1000000000000006,_ 0480 Z0 4 24.02.2013 18:28:15 PRODUC
1001601 ACONDICIONADO 28.02.2013 24:00:00 En tratamiento & 486000 PRODUCT 0000000874 1000000000000006, 0480 Z0 4 24.02.2013 18:37:54 PRODUC
1001602 ACONDICIONADO 28.02.2013 24:00:00 En tratamiento & 486000 PRODUCT 0000000876 1000000000000006, 0480 Z0 4 24.02.2013 18:52:48 PRODUC
1001603 ACONDICIONADO 28.02.2013 24:00:00 En tratamiento  $ 486000 PRODUCT . 0000000877 1000000000000006 0480 Z0 4 24.02.2013 19:02:28 PRODUC
1001604 ACONDICIONADO 28.02.2013 24:00:00 En tratamiento 486000 PRODUCT 0000000878 1000000000000006 0480 Z0 4 24.02.2013 19:11:08 PRODUC
1001605 ACONDICIONADO 28.02.2013 24:00:00 En tratamiento & 486000 PRODUCT 0000000879 1000000000000006,_ 0480 Z0 4 24.02.2013 19:58:25 PRODUC
1001606 ACONDICIONADO 28.02.2013 | 24:00:00 | A cerrar [} 486000 PRODUCT 0000000880 1000000000000006, 0480 Z0 4 25.02.2013 09:32:49 PRODUC
1001620 ACONDICIONADO 02.03.2013  00:00:00 A cerrar [} 486000 PRODUCT 0000000881 1000000000000006, 0480 Z0 4 27.02.2013 17:06:534 PRODUC
1001640 ACONDICIONADO 01.03.2013 24:00:00 A cerrar ] 486000 TERMINAD 0000000882 1000000000000007 0480 Z0 4 28.02.2013 16:24:52 PRODUC
1001863 ACONDICIONADO 26.03.2013 23:00:00 En tratamiente $ 486000 TERMINAD 0000000884 1000000000000007 0480 Z0 4 19.03.2013 15:09:45 PRODUC
1001667 ACONDICIONADO 27.03.2013 23:00:00 Concluido [ 18 486000 TERMINAD, 0000000915 1000000000000007 0480 Z0 4 21.03.2013 15:00:42 PRODUC
1001669 ACONDICIONADO 27.03.2013 23:00:00 Concluido [} 486000 TERMINAD, 0000000921 1000000000000007 0480 Z0 4 21.03.2013 20:44:09 PRODUC
1001670 ACONDICIONADO 27.03.2013 23:00:00 Concluido [} 486000 TERMINAD 0000000922 1000000000000007 0480 Z0 4 21.03.2013 21:03:16 PRODUC
1001671 ACONDICIONADO 27.03.2013 23:00:00 Concluido ] 486000 TERMINAD 0000000923 1000000000000007 0480 Z0 4 21.03.2013 21:11:31 PRODUC
1001672 ACONDICIONADO 27.03.2013 23:00:00 En tratamiente $ 486000 TERMINAD 0000000925 1000000000000007 0480 Z0 4 22.03.2013 10:51:18 PRODUC
1001673 ACONDICIONADO 27.03.2013 23:00:00 Concluido [} 486000 TERMINAD, 0000000926 1000000000000007 0480 Z0 4 22.03.2013 10:57:12 PRODUC
1001681 ACONDICIONADO 26.04.2013 23:00:00 Concluido @ 486000 TERMINAD, 0000000928 1000000000000007 0480 Z0 4 23.04.2013 11:39:26 PRODUC
1001700 ACONDICIONADO 17.06.2013 | 24:00:00 | A cerrar [} 486000 TERMINAD, 0000000930 1000000000000007 0480 Z0 4 25.05.2013 19:52:25 PRODUC
1001701 ACONDICIONADO 17.06.2013  23:00:00 A cerrar ] 486000 TERMINAD 0000000931 1000000000000007 0480 Z0 4 26.05.2013 18:35:54 PRODUC
1001702 ACONDICIONADO 17.06.2013 23:00:00 A cerrar ] 486000 TERMINAD 0000000932 1000000000000007 0480 Z0 4 26.05.2013 18:46:18 PRODUC
1001703 ACONDICIONADO 17.06.2013 | 23:00:00 | A cerrar [ 1 486000 TERMINAD, 0000000933 1000000000000007 0480 Z0 4 26.05.2013 18:58:50 PRODUC
1001704 ACONDICIONADO 17.06.2013 | 23:00:00 | A cerrar fogl1 486000 TERMINAD, 0000000934 1000000000000007 0480 Z0 4 28.05.2013 22:33:09 PRODUC
1001705 ACONDICIONADO 17.06.2013  23:00:00 En tratamiento 486000 TERMINAD 0000000936 1000000000000007 0480 Z0 4 28.05.2013 22:50:31 PRODUC
1001706 ACONDICIONADO 17.06.2013 23:00:00 MNuevo O 486000 TERMINAD 0000000937 1000000000000007 0480 Z0 4 28.05.2013 23:06:10 PRODUC

Mediante el Pool de trabajo de Instrucciones de produccidon. Los diferentes operarios
acceden a las Pl-Sheet asignadas mediante receptores definidos o a través de diferentes
parametros como puede ser el material a fabricar, el nUmero de orden de proceso, lote...
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Pi-Sheet: Enlace con Datos Maestvos.

Instrucciones de produccidn ar & l ’
saplools
n Jesplegar Com Canzaiting and IT Services
Resultado: =
Densidad Bulk: 0,910 a/ml
Densidad segun resultado de QC (== 0,918}
Firma
OBSERVACIONES
Mo hay obsenvaciones
CADUCIDAD: 31.12.2013

CODIGO | UM | PGIME TEORICA |REAL ADICIONAL DEVOLUCION
486600 | kg | SEMINTERMINADO ALIMENTACION | 2,940,000 |2.330,000 100,000 150,000

486070 | UN | ACONDICIONANTE 3 ALIMENTACION | 147,000 |146,000
486020 | UN | ACONDICIONANTE 2 ALIMENTACION | 441,000 |445 000

Mediante la utilizacion de xsteps estandar es posible la presentacién de datos provenientes
de la Lista de Materiales asociada a la Orden de Proceso (datos propios de la orden).
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Pi-Sheet: Firma Digital

=y Cockpit  Tratar  Sistema  Ayuda

[E Instrucciones de produccidn: Paso operativo

@ h <] e@& Qﬂﬁﬁﬂﬂ @@ﬁﬁ E Comentarios

Process Manufacturing Cockpit RGONZALEZ
& = | 2 | T imprimir (PDF)

Firma digital: Firma sistema mediante autorizac.por USERID SAP/clave acceso
GrAutFirmDig ZPPPI Autorizacion -Sheet

Firmante SAPTOOLS SAPTOOLS SAPTOOLS

Cla-\re de acceso s s

Instruccidn
NORMAS

R
K]
(%]

Las normas descritas a continuacion son de obligada lectura, firma y cumplimiento por todo el personal implicado en la etapa de envasado primario.
o Las desviaciones o incidenciasque se produzcan durante elenvasado, deben anotarse en observaciones y comunicarse a PFT

Todas las operaciones a realizar con los frascos asi como las operaciones de limpieza deben realizarse con guantes de Latex vy mascarilla de proteccidn.
En caso de observarse alguna deficiencia enel funcionamiento de la maguinaria debe comunicarse a PFT.
La identificacién de la limpieza se realizara seglin PNT DPF-0051.

Larecuperacion de unidades durante el envasado se realizard seglin PNT DPF-0140.

00 oo

TRATAMIENTO RESIDUOS

=zaptools

Los residuos que se produzcan durante el acondicionado deben eliminarse de forma controlada segln PNT DPF-0048.
1. Restos de producto, frascos y todo material en contacto con el producto a depdsito rojo (indicacidn del contenedor: #residuo producto#). Vaciar en contenedor rojo general
Vidrio limpio a depdsito verde. Una vez lleno trasladar a la esclusa de salida de residuos (1030).

Aluminio y plasticos a contenedor oris (bolsa gris residuo banal). Vaciar en contenedor gris general.

2.
3
4. Papel a contenedor azul (con bolsa azul). Vaciar en contenedor azul general.

2012 Saptools Consulting




Log de firma o\igH—o\l

= @ 26.07.2012 17:58:32 SAPTOOLS
B 26.07.2012 17:59:08 SAPTOOLS
B 29.08.2012 12:34:00 SAPTOOLS
@ 02.08.2012 10:41:55 SAPTOOLS

Instrucciones de produccion 100000000000000501
Instrucciones de produccion 100000000000000501
Instrucciones de produccion 100000000000000526
Servicio de modificaciones 500000000065

L I
e

L]

El Log de firmas permite mantener la trazabilidad de los diferentes firmantes asi como del
objeto sobre el que se esta actuando.

Tipo Texto de mensaje TxEx | AdicFirma Idiorma | Motivo de firma Firmante Apelidos, nombre del firmante | Usuario

@ Proceso de firma finalizado con éxito por usuario SAPTOOLS @ ES Instrucciones de produccidn: Paso operativo SAPTOOLS SAPTOOLS, SAPTOOLS RGONZALEZ
@ Proceso de firma finalizado con éxito por usuario SAPTOOLS @ ES Instrucciones de produccidn: Paso operativo SAPTOOLS SAPTOOLS, SAPTOOLS RGONZALEZ
@ Proceso de firma finalzado con éxito por usuario SAPTOOLS @ 500000000065 SAPTOOLS SAPTOOLS, SAPTOOLS SAPTOOLS
@ Proceso de firma finalzado con éxito por usuario SAPTOOLS @ ES Instrucciones de produccidn: Paso operativo  SAPTOOLS SAPTOOLS, SAPTOOLS RGONZALEZ
Fe.local firma | HoraFirma | Fe.global Hora global | Método de firma EstrFirm| FirmIndiv| ContFirma | GrAutFirmD Fin estrategia de fir...
26.07.2012 17:58:32 26.07.2012 15:58:32 Firma sisterna mediante autorizac.por USERID SAP/clave acceso ZPPPI2  ZPPPI2 ZPPPI X

26.07.2012 17:59:08 26.07.2012 15:59:08 Firma sisterna mediante autorizac.por USERID SAP/clave acceso  ZPPPIZ  ZPPPIZ ZPPPI X

02.08.2012 10:41:55 02.08.2012 08:41:35 Firma sisterna mediante autorizac.por USERID SAP/clave acceso

20.08.2012 12:34:09 20.08.2012 10:34:09 Firma sisterna mediante autorizac.por USERID SAP/clave acceso ZPPPI2  ZPPPI2 ZPPPI X
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Pi-Sheet Datos Seleccionables

Lote en Serie: 31 -
Lote en Serie (Marcar lo que proceda) Sl
Firma

La utilizacion de caracteristicas con valores predefinidos permite que en la Pl-Sheet se
generen campos con desplegables de valores.
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Pi-Sheet Enlace con documentos

DPF-0203

RGONZALEZ (ROBERTO RGONZALEZ)

Usuario
11.10.2012.12:24:01

Fecha Hora

Colocar formato en LINEA ENVASADO LIQUIDOS segln PNT DPF-0203, si procede.
Firma
| == | B et
x

"1 DPF 0203 pal - Adcbe Resder

Archive  Edcion Ve Vestana  Ayuda
#l s Herramicntas Comentario

t el %=l le

Desde la PI-Sheet por medio de Xsteps estandar se accede a
documentos (PNTs) de la gestion documental de SAP.

DPF-0203

210 x 297 men

2012 Saptools Consulting




Pi-Sheet: Verificacion de valores

Densidad segdn resultado de QC:

Densidad Bulk:

Firma

12,000 a/ml

La verificacion de los valores entrados se
define en cada xstep. Se pueden definir
valores puntuales, rangos de valores...

Durante la ejecucion de la Pl-Sheet se
verifica contra estos valores. La posibilidad
de aceptacion o no de los datos erroneos
introducidos es definible.

El sistema guarda trazabilidad de los valores
erroneos entrados contemplandolos como
desviaciones. Estas desviaciones estan
recogidas en el EBR.

2012 Saptools Consulting

[= Propiedades

Posicién

"Des:

Desviaciones ya producidas

Valor 111.111,000

MNorma de verif. X==0.918

Mota Elvalor no corresponde a la norma de verificacion v se ha desechado
Valar 12,000

Marma de verif. X ==0.918

MNota Elwvalor no corresponde ala norma de verificacidn y se ha tomado




Pi-Sheet Tablas |

CONTROL DE DOSIS

Sistema de anotacion:
(x)valor peso medio
Transcribir valor desv. Std. Rel.

= Pesar unitariamente al iniciar y finalizar el lote, al iniciar la jornada y a intervalos de 30 min 6 frascos (uno por
boquilla) y anotar peso medio.

= Siel peso medio se encuentra en la zona de atencion debe pararse la maquina, ajustar dosificaciones y
comprobar pesos unitarios tras ajuste.

o En el caso de valores de pesos individuales fuera de T{-2)T(+2) se debe de volver a pesar el frasco para
confirmar el peso y si se confirma, parar la maguina, ajustar dosificaciones y comprobar pesos unitarios de 6
frascos tras ajuste. Siha sido fuera de limites por el limiteinferior comprobar peso de todos los frascos
acondicionados hasta valores correctos. Todos los frascos fuera de limite inferior deben ser destruidos.

Tabla

Fecha |Hora | Superior| Superor | Sncln | enclon | o | Alncan | Aenclon i | perior| caua e | D2EWacon sta 5
964g |960g | : 9,64 g : : 931g [931g

11.10.2012 | 12:08:23 X —

19.10.2012 | 15:18:33 X hd

Firma:

En la definicion del xstep se controla la gestion y creacidon de tablas, asi como la peticion
repetida de datos. Esta definicion permite introducir un grupo de datos cierta cantidad de
veces (siendo esta cantidad acotable).
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Pi-Sheet Calculos

Unidades Tedricas: 14.700.000
RENDIMIENTO
Unidades Reales:* 14.000.000
Al finalizar el envasado calcular el rendimiento. Si el rendimiento del lote esta fuera de los limites establecidos L .24 & E
94-100%, anotar los motivos en observaciones. .
Firma:
COMPROBADO Y APROBADO PROCESO DE FABRICACION Firma:
B -

Basandonos en valores propuestos (unidades tedricas) y valores introducidos (unidades

reales) por el operario, se pueden realizar diferentes calculos, como por ejemplo el
rendimiento.

En la definicion de un xstep podemos integrar la ejecucién de varias firmas diferentes como
puede ser el caso de la comprobacién y aprobacion del proceso de fabricacion.
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Pi-Sheet- Integracion de simbolos / imdgencs

NORMAS

Las normas descritas a continuacién son de obligada lectura, firma y cumplimento por todo el personal
implicado en |a etapa de fabricacion.

o Durante la manipulacidn de las materias primas el personal debe protegerse adecuadamente contra el
polvo, salpicaduras y temperaturas elevadas mediante el uso de pantalla protectora, mascarilla respiratoria
(ABEK1P3), gafas de seguridad, y guantes latex/ guantes termo-resistentes

=)
)

o Debe comprobarse la limpieza de toda la maqguinaria y utensilios antes de su uso.

o Debe utilizarse la maquinaria que se describe en este documento. El uso de cualguier maguinaria distinta
sdlo se permite con el consentimiento de PFT.

= Las incidencias ylo desviaciones que se produzcan durante la fabricacidn deben anotarse y comunicarse a
PET.

o |os materiales de limpieza deben separarse del resto de materiales antes de entrar a la sala de fabricacidn.

= Esta prohibida la entrada de materiales de limpieza en lasala de fabricacidn durante el proceso de
fabricacidn de una especialidad.

o Adherir las etiguetas de las materias primas en el reverso de las hojas y comprobar que todos los
recipientes quedan totalmente vacios.

Firma

En los xsteps definimos la presentacién de imagenes (por ejemplo imagenes de Seguridad)
qgue ayuden al operario en la ejecucion correcta del proceso productivo.
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Llamada a fvansacciones SAP ECC
(2. Re,gisho\r vesulados lofe de inspeccion)

dimero de material
itral

Inspeccion QM

saplools

culfing and T Sevvices

Toma Muestra Fisica

Inspeccién Caracteristicas

= Resuttados  Tratar  Pasara  Detalles Opcones Entorno Sisterma Ayuda

@ FdB e CHE DROD BR @M

L

Registrar resultados: Resumen caracteristica

&% Grifico de control de calidad &FRun chart [ Historial resultados

[ pefecto... [BE¥Método de inspeccidn R Histograma

(¢ BE] PRODUCTO TERMINADO A.. Lote 0000000281 6]

&y Parametro valoracidn...

22 puntos de inspeccion

Material 486000 .

Lote insp.  |30000000200 ||

Operacidn 0020 & [ w Fase Envasado Ce. |0480

Orden 1001620

" General | Summario | Muestra ¢ Indicador

= BE B =2 kel EES [@ romr |[ oo detles.
A... R... S.. Texto breve caract... Especif. A inspe... Inspecci.. V_ Resultado Valor original V... Clase d... Atributo |Nota inspeccidn T_ D_ ca... 0
/02 pH 1..10 14700 1 (=] 10 10 W - - G20 -
] [12 Acdez 3.9 14700 1 Ll 55 v - - 0] 2~
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Funcion de lmpresion PDF
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teR: Log de Lote

Visualizar log de lote
7| G G m e =
|% 2 Lote 0000000880
Material 486000 TERMINADO ALIMENTACION
Resumen de logs de lote R
~ {3 0480 ( ECC : LABORATORIOS ) Versidn 0000
~ =1 000000000000486000 ( TERMINADO ALIMENTACION ) Centro 0480 ECC : LABORATORIOS -
~ 34 Lote 0000000880 e — Ter Gz ez EEois 1]
~ 3 Version actual 0000 ] S =

~ ‘31 Objetos SAP
~ & Ardenes de proceso
~ «3J 000001001606 ( ZPI1 ) PRODUCTO TERMINADO ALIMENTAC

~ 133 Instrucciones de produccidn
s 3 ACONDICIOMADO 100000000000000666 Aco

~ 33 Lotes inspeccisn dependientes de orden
- (52 030000000157 (03 )

+ iTh Lista materias

o Mensajes de proceso

saplools

% of -

6 10 reagurarts y bwrodon vy ¢ 36 €3
410 C8 OLAZEW MRS Sty

W SR LR o

En el EBR se recogen los documentos asociados al lote. En el ejemplo se visualiza la lista de
materiales asociada. En el EBR se recogen los documentos asociados al lote. En el ejemplo

se visualiza la lista de materiales asociada.
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EBR: Documento de Pi-Sheet

oo | o L saplools

______ W ol 1T Services
Receta de control iny o e

Lote

C

NORMAS ¥ SAPTOOLS SAPTOOLS

Las normas descritas a continuacidn son de obligada lectura, firma y cumplimento por 09.10.2012 17:38:58

todo el personal implicado en la etapa de fabricacian.
s Durante la manipulacidn de las materias primas el personal debe protegerse

) . Firma
adecuadamente contra el polvo, salpicaduras y temperaturas elevadas mediante el
uso de pantalla protectora, mascarilla respiratoria (ABEKAP3), gafas de seguridad, y
guantes latex/ guantes termo-resistentes
PREPARACION Temperatura; Consigna 50°C 50=C b
o REACTOR 3000 L TERMICO (n® KP: 13.135)
o BOMBA LOBULAR (n® KP: 13.120) (recirculacién) * Historial de desviaciones pi=h [l
o BOMBA MEZCLADORA (n® KP: 12.119) (homogeneizadora)
Valor: 54
Introducir en el reactor Nitrégeno a un caudal de 20 Limin Norma X<=50
de
verif..

El valor no corresponde a la norma de
verificacidn y se ha desechado

Valor: 50

Morma X==50
de
verif.:

En el documento de la PI-Sheet para el EBR se representan tanto los firmantes (usuario,
fecha y hora) como las desviaciones incurridas en la introducciéon de datos.
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SAP Manufacturing : VHlizando silo funcionalidad ERP

APO
PP!DS
Process Control
Messages Recipes

scapA Hwi || pata istorian [_#:a;— ]
| L [ vt Bie } (= — !
Page &

m— Synchronous Data Transfer s Asynchronous Data Transfer

~8h
~1s
©SAP 2007/
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Inferfases con los sistemas de condrol de planta:
PI-PCS vs. OPC

PI-PCS Interface SAP OPC Data Access

Message based Manual or semiautomated
processes with user interaction

Targets fully automated processes
(e.g. Pl-sheet)

without user interaction

Asynchronous Synchronous

Industry standard is used;

Subscription e
no certification necessary

Vendors have to implement
interface;
Certification of solutions

Generic
(any OPC DA Server)
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Ejemplo de captura (semidadomatica : Bascula

Browser-Based Pl Sheet

/ ) OPC Client
Order g SAP ODA
#4711 OPC

Material Batch Qty
201248 | 101 23
201248 | 102 12
201249 | 103 15

50

\ |

Weighing
System
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Intevface OPC con SAP ERP

Manufacturing Operations

SAP ERP: PP-P| Local PC
Pl Sheet / EWI SAP ODA Connector

_—-.; (OPC Client)
=] B
v

OPC Server

Automatic Local PC
Process
Messages SAP ODA Connector

$ (OPC Client)

SAP OPC: 1
= ODA Data Access
= OAE Alarms & Events OPC Server

v

The SAP ODA Connector is replaced by the Plant Connectivity component (as of PCo 2.2).
In contrast with the SAP ODA Connector, PCo enables communication via DCOM, which
provides you with more flexibility with regard to the system architecture.
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Valor afadido soporte elechvinico de la guia de fabricacion

v Instrucciones de proceso paso a paso

v Verificacion de entrada manual de datos (cuantitativo/cualitativo)
v Centralizacion de documentacion anexa a la guia de fabricacion

v Control de seguridad de accesos

v Ciclos de aprobacidon de las guias (versiones)

v Firma digital para certificar operaciones “criticas”
» CFR21FDA Part 11

v Registro histérico de datos
v Generacion de informes de auditoria
v Interfase con los equipos de planta

v Interfase con SAP ERP (6rdenes, lotes, entradas de mercancias, consumos...)
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Soluciones SAP para Manufacturing Execution

Discrete

Process

2012 Saptools Consulting

sarg
ERP/PP

Electronic Work
Instructions

"~

v

MIl Content
Shop floor transactions

XSteps Worker Ul
OPC
CAD4 Iinvensys.

ERP/PP-PI ey

Pl-Sheets MIil Content

XSteps Shop floor transactions

OPC Worker Ul : osli
low-automation, high-automation,
low-complexity, high-complexity,
central stand-alone




el Y XSTEPS +ambien para produccion DISCRETA

* & Logistica
¥ [ Gestidn de materiales
v [J Comercial
¥ [J Logistics Execution
~ 2 Produccidn
~ J Datos maestros
o mm et b o e =1

* {&? CMXSV - Repositorio 5XS estandar;
* [J Maestro de materiales

« ) C223 - Versiones fabricacisn

v [J Listas de materiales

* [J Puestos de trabajo

* [J Hojas de ruta

[ Hoja ruts especfice  Tratar Pasara Detale Detales Entormo  Sistema  Ayuda

& 4B e@@ CHE Do BHE @

- _ Pasos de ejecucion
Hoja de ruta especifica crear: resumen operacion

4 » & M go Z [Rref. Puesto de trabajo 2 AsignComp. A2 Secuencas & MAF . Caracteristicas de inspeccion BB

Material B43 Tigretdn 1 ContGrpoH1
Secuencia i

Res.operaciones
B. Op... 50p |Puesto ... Ce. |Cla... Clave d... |Descripcion E... |M... Cl... R... |E... Cl.. 5... |Cantidad base |U... ValPrf-ttl

= =1
joo1a] 4860 1 PZA
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Soluciones SAP para Manufacturing Execution

Discrete

Process

2012 Saptools Consulting

V‘-J".'
Rty ”

ERP/PP
Electronic Work
Instructions
XSteps
OPC

vy

b
.-

ERP/PP-PI
Pl-Sheets
XSteps
OPC

MIl Content

Shop floor transactions
Worker Ul

'3‘1‘7'..
MIl Content
Shop floor transactions
Worker Ul

Lighthammer (2005)

INvVensys.

:‘vv .'_. os'

low-automation,
low-complexity,
central

high-automation,
high-complexity,
stand-alone




SAP N\N\ufo\d—uring . ERP + M

Process
Messages

~8h

Pl Sheet/
Electronic
Work Instructions

Autom. Process
Messages

m Data Historian SAP ODA

fr——
Industrid Bus

-7

e Synchronous Data Transfer s Asynchronous Data Transfer

© SAP 2007 / Page 41
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SAP Ml (Mamufachuring Inbegration and Intelligence)

SAP’s Manufacturing Integration and Intelligence leverages Web services to extract data
from multiple sources, aggregating the data at the server, transforming it into business

context, and personalizing it for delivery to the appropriate end user.

SAP ECC MiIlI Mil’s Pco Visualize

WorkBench Plant
Connector

[ ol o

Mato et Map data from MiII “Lite Portal” gives
S8 Odla SOm historians or OPC operators a window

Plant Maintenance

Process Orders outside to areas T e into their SAP data

inside of any SAP without using R3

Quality Management Module workbench S
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Qe sabemos de las “mo'\qg\ir\o\s”?

Process & Sustainability

Operation
Related equipment
Status =2 Vibration & Noise data
Speed = Power consumed Q
Torque Process .
Operator Mgr T
, / Plant
Mgr
Maintenance

) Running hours /

, Performance spec
? Manufacturer data
Spares on hand

\

Maintenance z
Maintenance date

Mgr =
uality Assurance
MTFB Quality ;3\
“ A
Batch record Mazsa:ter

Lab sample
Statistical Process Control

| Quality
Mgr

2012 Saptools Consulting

Production

Number of Cycles/Hours
Product throughput
Operation history

OEE

Asset Management

Purchase date
Cost

Warranty
Manufacturer
Engineering Specs




Silos de informacion

w

s ‘

Plant Maintenance Quality Production ‘)Process Sustain. Production Operator

Mgr Mgr Mgr Mgr A1 Mgr Mgr Mgr A2
= c
(o] ©
m ; <« 5 ‘ e ~
&) ) - . a
o=t 4 © | o c
e > o e S =
@ > < 0 anee S
— - - e Q “
£ © c o | P O
© = o < | b~ x
= C o n. w
ERP CMMS  LiMs/ ME Plant  WAGES PlantData DCS/PLC Wireless SCADA /
Inspection Historian Building Mgt Collection Integration  Hm)

2012 Saptools Consulting




SAP Ml (Mamufachuring Inbegration and Intelligence)

ERP SCM PLM
PLAN MAKE DELIVER
INTEGRATION
S d . : : T .
"h_— Manufacturing Integration & Intelligence N
m ""X m , rg\ m .‘._H . ; .‘ = .‘". |
Business Logic Services = = = e
—g - ! ———— T r——m
Visualization Composition Siinssen == U=
- Environment =T P i
%R RN Quality Engine - i—}-’i‘i - —_— peere
— KPls / Metrics / Alerts @ O;: 0;:.- :: ::
Data Services ._
Performance u e Worker Uls
Management e / \ N I
PLC via
MES . SCADA/HMI
=] ‘
s <
LIMS! Inspection / @ ¢y ‘SI = I
pment T
- - Plant DB Erwironmental Plant Data  jrtegration

Bulding Management
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SAP Ml (Manufackuring Inbegration and Intelligence)

ERP SCM PLM

Conexion unica entre planta y SAP ERP

INT

m

~S A -
GRATION
Manufacturing Integration & Intelligence

Agrega, calcula y entrega vistas con eventos, alertas y KPI's en tiempo real,
a través de un dashboard basado en roles

A e T i
worker uUis

\:i‘
(

PLATAFORMA DE COMPOSICION

No sustituye sistemas ya existentes, construye sobre ellos
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SAP M : Escenario muthiplanta

N
(i T RN CentrarsAr | ——
N D R

| | ER M EEX S

17T -a = E S " BN
Sia Tm . T
SN e

' N

- ¥
SAP MIi = P
- N g SAP Business Suite
1, & SAP NetWeaver®
| MASW S
S b s
1 ~
- G '3 » Y
SAP Mil E B -
= | MAM ||
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Shop Floor Quality Management .
Material: |R 3007 Get Plants |P|ant lAtIan!a(3200) I Since Date: |06/25/2007 " : ot A

AR 0y T3 30 FOOOOOCONS W <330 408 480

M g tion Lot Anahin
lnspection Lot Is Parﬂal Lot Lot Creotlon Dete ‘omer Ilumbef Bm:h Number Lo! status Codes .00 = ¥
| 030000003850 No 12/17/2007 000060006465 Unassigned |REL PASG CCTD CALC 5| | L
| 030000003551 No [1z1772007 | Unassigned {REL PASG CCTD CALC = ‘ o
| 020000003852 No 1211772007 | 467 Unassigned REL PASG CCTD CALC = ) -

030000004202 0272072008 000060006899 Unassigned $06 CCTD CALC - |‘ a
| 030000004650 No 04/18/2008 000060007346 Unassigned REL PASG CCTD CALC INSP RR 2z L RS
7 | E 9 | ]
|
sho— ?7
| Operation Description W’ork Center Mloﬂ( Center Description Result Type ‘Chlncteris(n Descriy -
In Process Control (current flow) | EKH-D01 Fesembly | Single Curmert Flow - [ ’
\ In Process Control (cument flow) EKH-001 ﬂssembly 1 Sample Functional test -
| PC assembly LINED1 Workeenter Line-01 | Undefined = | ™ |
| | - » ‘ \ |
| - “dfe by W Y S LT RPN P
<] [ =

02 11 XA A2 18 20 24 42 18 33 A0 14 12 18 23 31 08
22 28 29 1219 13 21 22 25 %5 21 23 12 15 13 2% 2432 38
I3 1L 33 43 00 14 3223 11 14 23 28 13 4t 1A 22 28 0

I OO R R R R R R R

'Number Description | Value EndTime
05/22/2008 14: 18 17

Current Flow -~ i Detall l oy s 05 O -t

Cumert Flas [ 220000 » —1| aw Dats Deta Expont SPC Resuls to C3V J C ultJ
| 1.3 ‘Curnem Flow NA 11/30/2002 00:00:00 AdP
14 Current Flow HA 1173072002 00:00:00 AP \
15 Current Flow NA '}1;’30/2002 00:00:00 AP
(2.1 ‘Cument Flow 460000 .Mrzmnoa 09:55:32 Admin Test Point AP
122 Cgminl Flow 4.?{3@?7;@{{71‘2008 10;_!3:40 i\jmn Test Point AP
‘}.3 Current Flow A 1172042002 00:00:00 AP
|24 Current Flow NA | 11/30/2002 00-00:00 AP /{
125 Cumrent Flow NA | 11/30/2002 00:00:00 AP | o oom\’/ EDONG

76.9133
| ! ! ! | CylTempi
| =l
;l—l- = = g | Comment: I
Single Lot Analysis I Cross Lot Analysis | Export Details to CSV | Store Value to QM
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Ml deﬂo 2

Current Shift|| Last Shift| Last Week I |
Plant Rollup g
I:;::v T vl WASTE
2 85.1% 96.2% $19,1(~ = ACID
Laywat
Safety Plant Wide Eff vs. Materials '
Incidents OEE Standard Variance || P VENTURI
= i = T FUEL . EVAPORATOR | ABSORPTION
e —> > L COLUMN
All Lines ...:......... ; ‘
. PARAT
. L EXHAUST
Line 1 Line 2 Line 3 = Q = ws e |
93.8% Eff vs. Std 93.8% Eff vs. Std 93.8% Eff vs. Std i'.'..‘.‘.“. 1 2
I | I | -~
fi=s FERRIC
64.4% OEE 86.1% OEE 82.1% OEE & OXIDE REGENERATED
~ n - ACID
70% Quality Score 96.5% Quality Score 96.5% Quality Score 96.5% Quality Score | |
AssetUtil1 Trend
DT Incidents: 10 DTIncidents: 0 DTIncidents: 1 S
%600
Headcount +1 Headcountunch Headcountunch % L
\ Variance -$308 J L Variance  $59 4 L Variance -$10 Variance e T ? .,' f r
' |/
Production Demand (Current) General Task List 8200 it / .
Order Num. Material Order Qty  Conf Qty Batch « Current Production Schedule A' ’,\,\ .A( \
000060005186 | RM_HALB3 10.000 ST | 10.000 ST| A000000002 « Shipment History w0 J""‘ j [Gawai 2508
000060005665 | UW-100 100.000ST| 0ST | 0000000623 » Confirm Production #%
000060005666 | UW-100 100.000 ST 0ST 0000000624 . (?Ua“t Overview 8.0
000060006974 | TEST_BATCH | 10.000 EA 0EA 0000000903 « Quality Inspection
000060006986 | QS301 100.000ST| OST | 0000000905 « View Material Inventory —
000060007074 | QS301 10.000 ST 0 ST 0000000894 ) 00009 0a/09 0809 0809 04/09
000060007077 QS301 100.000 ST 0ST OOOOOOO_QQQ My Tasks (Manaqe My L|n 120532 124732 12:29:32 12:41.32 128332 13:05:32
000060007885 | QS301 5.000 ST 05ST 0000000978 «l [ pInin] 120l nse (gle @l
Line 1 - Check Perfori
Temperature Fluctuations on E)LﬁUS‘rFEh
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COLD ROLLING MILL

Status: PROCESSING

Next Maintenance: 12/14/2012

INPUT BATCHES -

Speed: i912m/min

Electricity:
Order:

s

[4336m
A
. He

SPEED TREND

./kkwowo

——

S 6 7 8 ¢

2012 Saptools Consulting

Status:
Speed:
Electricity:

Next Maint.:

100056745

38.1MW/h

b

LILIU"

COATING
5353 m/min
1.3 MW/h
11/14/2012
100156746

70m3/h

| 8 |
H =

4 used / 2 unused / 1 error
1.3 MW/h

470 m3/h

89 %

Status: RUNNING
Electricity: 1.0 MW/h
Next Maint.: 12/7/2012
Order: 100156747

OEE: ¢

TEMPER

Status: 1DLE
Speed: 0 m/min
Electricity: 0.1 MW/h
Next Maint.: 1/1/2013
Order:

COATING SLITTING CUTTING

- e
Teee

-
.
":‘ r’* ooy ok —
v
Status: RUNNING
Electricity: 0.7 MW/h
Next Mainl.: 12/7/3012
Order: 100350748

31 %

ROLLING

. @ -




N\" def‘o 4

Work Center M180 k4 ey

Order Queue Order Preparation Coll on Machine Orders on Machine Confirmation Rework I SAP Menu _

Combined Order Operation Pack Nb 0

Sales Order Operation description Total Packs o

Remarks Customer

COMBORD SALESORD  PACK W CBL(mew)  COBR(mm)  LENGTM fmm) MATERIAL PLANNED  RECENVED  OKACTUAL  LOM
5063535(8 ) 2 0 2
S063515 l7-576 1“ — [ 0 AT5 JIROOF 1000 50 ﬂﬁ 3 [ - (oo
S083535 47576 “ - 0 0 3.801 JIROOF 1000 50 MM PUR 5 0 5 PC
5063515 47576 1 - e o pRLG] JIROOF 1000 50 MM PUR. 3 o 3 PC
033535 47576 1 . 0 0 2501 JIROOF 1000 58 MM PUR 5 0 ‘o PC
50815365 a5 i - 0 0 3.201 JIROOF 1000 50 MM PUR 2 0 2 PC
5043515 47578 1 - -] 1 5338 JIROOF 1000 50 MM PUR 1 <] 1 PC
5053535 47576 i 0 0 3271 JIROOF 1000 50 MM PUR 5 0 5 pC
083535 47578 " = 0 0 3.041 JIROOF 1000 50 MM PUR 3 0 4 P
= SOBI53T(T) N 0 2
063537 arure A3 —_ o o 4.000 Frofoe 281331100 Root-The 3 L 2 PC
50682537 47578 1m — 1] 0 3.000 Profie 24133/1100 Root-The 3 0 0 (Lo
5063537 47578 " . 0 0 8,000 Profiss 201231100 Root Tie 3 0 0 PC
5063537 arsre 1z = [ 0 6.500 Profile 24'181/1100 Root-Tile 3 0 0 PC
5061537 47578 22 - 0 0 8.000 Profile 241231100 Root-Tile 2 0 0 PC
083537 AT578 32 - 0 0 4,000 Profise 2418311100 Reoof. Tie 3 0 0 PC
5063537 47578 n —_ o 0 3.000 Protie 24/181/1100 Root-Tie 3 0 o PC
Confirm
Add to Pack

2012 Saptools Consulting




S Chmo Foa\%os UMpRZAY r

12 Saptools Consulting
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LigH'—NingH' ooMPosH% for basic mMu‘Fo\v"urir\g procosses

Manufacturing E.’Y
Enterprise

Processes
Ez:‘!:! SAP MIl Batch Manufacturing
. Work Preparation  Work Execution Documentation Performance
Manufacturing
Operations

Automation <Shop Floor Systems

» 3y = W ~ina ) -

Inspaction/ \ .
Equipment Testing LIMS Piant Histortan HMI PLC SCADAIDCS Welgh Scales
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Cockpit de operaciones de fabricacion

Soporte eficiente de las operaciones de planta mediante cockpits especificos por rol

® Roles predefinidos

Supervisor de la produccién
Operario de planta

m Contenido especifico por rol
Arbol de navegacion

® Enlace a las aplicaciones
Area Canvas

m Aplicacién central
(por ejemplo, nota de turno)

m KPI's relevantes (por ejemplo, adherencia al plan) con capacidad de drill-down
® Enlaces a sitios web (por ejemplo, gestor documental)
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Cockpit

EE SAP - suflivan, Peter Log off | Refresh | Documentation
Production Supervisor
> i 5 Fyisi
o e Spere e Plant: 1000 Friday, February 26, 2010 9:00 AM
Log Monitor -
Order List [i] «
Selection @
Available Orders (Count: &)
ok Instruc:ticlns| Show | | Discard | | Unlock | | Mark Order for Material Identification |
Order | StartDate | StartTime | Status | Material | Material Short Text Order Short Text | Batch Cont

1000633 272372010 00:00:00  InProcess ©H-3200  GranuSAR, blue GranuSAR, bulk praduction (MII4EM) 2010050536 1000000
1000636 2232010 133439 InProcess |(CH-3201 GranuSAPR, vellow | GranuSAP, hulk production (MI4EM) | 20100505858 1000000
1000634 272472010 11:06:02 Closed CH-3200 GranuSAP, hiue GranuSAR, bulk praduction (MI4EM) 2010050587 1000000
1000639 3722010 14:00:00  InProcess ©H-3200  GranuSAR, blue GranuSAR, bulk praduction (MII4EM) 2010050591 1000000
1000640 3532010 08:00:00 MNew CH-3200 GranuSAP, hlue GranuSAP, bulk production (MII4EM) 2010050592 1000000
1000641 3452010 08:00:00  Mew CH-3200 GranuSAR, hlue GranuSAR, bulk praduction (MII4EM) 2010050593 1000000

Manufacturing Performance
Plant On-Time Delivery Production Plan Adherence Capacity Utilization

100.00 =—

#3010 @3zg 2701 2605
80.00 ==
G0.00

50
PlamtDnTimeDbelie
0.00 —

&

100 0 100 a0,

]

L]

|
IIIIIIIIIIIIIII II

|F‘ru:u:|uu:tiu:un Plan .ﬁ.dherence|




Cockpit
Bl sap-.

* Product
Log Mo

/2 KPI: Production Plan Adherence - Windows Internet Explorer

KPI: Production Plan Adherence

| 1000 |

|

Plant
Material | CH-3200

Calculation Result

=101 %]

Date {Actual Finish) From: | 2/16/2010 3
z/23/2010 |7

Date {Actual Finish) To:

Description:

Production Plan Adherence is an indicator of the reliability and robustness of the production plan.

Forrnula:

Planned Produced Quantity - £ Yariances (ABS {Actual Produced Quantity - Planned Produced
Quantity)) / Planned Produced Quantity. {where FINISH_DATE is between Date From and Date

To for the Selected Material).

O

Actual Finish Date <= Planned Finish Date

Actual Finish Date = Planned Finish Date

Detailed Information

| 0n Tirme Deliven.r| Process Order | haterial | Material Description | Planned Quantit'g.r| Cuantity Delivered | scrap | Linit | Planned Start Date | Planned Finish Date

1l ©

000001000635 CH-3200 GranuSAaR, blue

J . 000001000634 CH-3200 GranuSAR, blue 10,000.00 1,000.00 0 KG 2202010 13:06:04 2222010 16:17:04
J O 000001000642 CH-3200 GranuSAP, blue 10,000.00 10,000.00 0 KG 2222010 00:00:00 22352010 23:59:59
1,000.00 1,000.00 O KG 22002010 00:00:00 252172010 23:59:49




Listado de svdenes de fabricacion

Listado “amigable” de 6rdenes de proceso programadas y detalles de la orden para
facilitar la seleccion de las mismas

Listado de 6rdenes de proceso / Pantalla de seleccion
Numero de orden
Centro
Numero de material
Descripcion de material
Fechas de inicio programado
Fechas de fin programado
Status de orden

Botones de navegacion
Identificacion de materiales
Instrucciones de proceso
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|[Aentificacion de materiales

Identificacion automatizada de materiales con soporte a lectura de cddigo de barras
y chequeo de integridad

alizar listado \ eleccionar ualizar listade % o \
ordenes - orden de materiales \

_ ~ Confirmaciény
fabricacion y, proceso de la orden 4 log de resultados

Listado de érdenes |N|0 co!|go !e Identllfctaué)nl
NGmero de orden barras completa de
Material Identification ) : . : materiales
Cadet e Numero de material Numero material sl
oinnisd i ] Descrip. material Nimero de lote |de?t|f|c|aC|on de
. ’ ipe materiales
. Gueots Chw  Statldershososn Identificacion status Numero de orden
Available 1dentsfic stieas )
Crder Materisior. Start Date & NUmero de lote
1000632 CH-3200 [02/92/10
1300634 Cr-3200 e q
g,m S LN NUmero de Reserva
X 100064 Or- 3200 AL 19 .
X 1300638 CM-3200 02/99010 Cantidad
18 1000644 Co)-3200 0299/10
1200633 CM-3200 821010 i i
oo Qe S Unidad de medida
1500642 CH-320¢ e23V10

Chequeo
del
sistema
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Instvucciones de proceso

Integracion de las instrucciones de proceso (SAP ERP PP-PI) en SAP MlIl, para proporcionar
al usuario de planta el acceso de entrada de datos en un Unico entorno integrado para
todo el control de planta.

Cockpit
EIZ‘ SAP - Owens, Sam Log Off | Refresh | Documentation
g M s
Vl:lperatlon 12! Ordor 1000444 =
Matatie hirmaes (SRR
Mateiiod Bt Tt CranuiBAP, bus
E1 - » View [ Cropte comment || Veew comimams [Finalze

“L N0 Bispenas materials

ou are masaleturng “OranSAr Blus. ATTENTION 0 | Tatemy
"4[ ;"I\ll ¥ oo ']P‘ Follam the safely nitryot l l ety
and product(s)
- . . AR I
K-Q n.. R d WWanas caretidly and & * that e oot QuntBes
for ™ Qrﬂr‘-rfv'"l'dw »zr:- e wih powr
Matevial  Matatal Descrehion Nateh Number  Plarmed Gty Comumed Gty UnM Sum Son matanal consumption

CHR200  SAAUat oMo 050 000 W0 00 L bgratve

Material List Tt Opensing [+]
Material  Matunal Desorotion Nateh Number  Planned Oty Consumed Gty.  UoM Sum Sign matenal consumphon
CHA 1440 Prgment, bice MosIm | 50.000 £0.000 ¥ Bgmatire

NITHIE
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Confivmaciones de Froo\uaoit'm

Una aplicacion facil y directa para notificar la produccion de las érdenes de proceso con

validacion automatica de viabilidad y tolerancias

Process Confirmation data
order (for process order,
data goods issue/receipt)

w SAP MiI
Notificacion de la produccion

Basado en datos de cabecera de la orden
B Fecha y hora de inicio y fin

m Cantidades reales de materiales consumidos y
producidos actual (chequeo automatico del sistema)

m Notificacion parcial/final

® Numero de lote

m Comentarios (por ejemplo, excepciones)

2012 Saptools Consulting




No'l'o\ de 'l'u\mo

Aplicacién “sencilla” que facilita la gestidon y reporting de incidencias/eventos durante los
turnos de trabajo, asi como la comunicacion efectiva entre los diferentes usuarios.

m Mantenimiento de maestro de turnos

Actualizar esttructura de turnos
(Plantas, usuarios por turno, mensajes, fechas)

m Instrucciones de turno

Proveer de instrucciones relevantes por turno e
informacion a operarios de planta

m Notas de turnos

Documentar eventos y mensajes importantes de
produccion

m Report de transferencia entre turnos

Detallar avance de actividades
— Produccion actual, recurso y status de la orden

2012 Saptools Consulting
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Cockpit

EE SAP - suflivan, Peter Log off | Refresh | Documentation

|2/26/2010 9:34 M| Team & | | | | =]

¥ Production Supervision

| 1o} |Versiun| Instruction | Type | Status | F

Shift Boolk

® Manufacturing Performance

®* Internal Links Morning Ortega
* External Links
Log Monitor

14 i
Create f Update Instruction

| Add || Update || Clear |

ID: Wersion: Created At Created By

I R I |

valid From: Date: [2/26/2010 | 78] gpify, |Morning | w |
valid To: Date: |3/1/2010 T8 shift [Morming |

Functional Location: Description:
Topology: [1000-MI1 | LH [Mixing Area SaPcolor |
Instruction Type: |Critical Order |w|  Status:  |Mew | |

Instruction Title: |F‘ru:u:ess Order 1000644 - GranuSAP, blue |

High Priarity Order!!
Please run this order next! Last Batch was out of spec.

Instrustion Text: |y atch process Parameters carefully!

(4]



Cockpit

EE SAP - Dwens, 5am Log off | Refresh | Documentation

Operator i
¥ Operation Plant: 1000
Boolk
Shift Bool =

firration

Previous Messages Current Messages Current Instructions Future Instructions

Actual Time: Current Team: Current Shift: Tear Leader:
|2/26/2010 10:08 PM Team B | [ Might | [owens |
D Wersion Instruction Type Status Func

| 4] Il

Order List (i) «
E‘ The selected order has been flagged for the Material Identification.
Selection
Awvailable Orders (Count; 5)
wWark Instructions | Show | | Mark Order for Material Identification |
| Order | StartDate | StartTime | Status | Material | Material Short Tesxt | Order Short Text | Batch C

J1EIEIEIE334 22412010 11:06:02  Closed CH-3200 GranusAP, hlue GranuSaP, bulk production (MII4EM) 2010050587 10000
J1EIEIEIE¢14 2282010 10:00:00  Mew CH-3200 GranuSAP, blue GranuSAP, bulk production (MI4BM) 2010050596 10000
J1EIEIEIESEI 322010 140000 In Process CH-3200 GranuSAR, blue GranuSAR, bulk production (WI4BM) 2010050591 10000
J1EIEIEIE4EI 2010 080000 PMew CH-3200 GranusAP, hlue GranuSaP, bulk production (MII4EM) 2010050592 10000
J1EIEIEIE41 342010 080000 Mew H-3200 GranuSAF, blue GranuSAP, bulk production (WI4BM) 2010050593 10000



Monitorizacion Y Logs

Captura automatica y logging de todas las actividades relevantes en SAP Mll para dar
soporte a la deteccion y analisis de errores

MIT Menu
M| SAP « Woast, Mans-Meme Abenelden
Logging
YSAP 8™ -
| Application | AN -l Soverty | Al -[ Dtart Date | 00/12/2009 17.45:%4
> shatook Catagory User End Date  08/19/2000 17:45:54 | 4
Log Monitos
P Administrator Update || Claar
P Developper Advancediogging fm
Logs
Appication Category Soventy Dade Time Mossage Tae Message Text User OQtject Objoct
WP Plart On Time Delvery Enor 081 272008 2201:31 No onder conpsponds to selecion enteda CO0000EHICINTIO0 1IB0B614  Got Ouder List
(2] Plamt On Time Delvery Emor DOA 27009 220171 NoO order compopands 10 selection crterts DOOCODEHICOLNTIOO IN0S614 Oot Ovder Lint
(B 5] a1 On Time Detvery Emor 081 H2009 J2 3700 No order commespands 10 selecion criteely DODOODENICLNTIOO 1008614  Got Ceder List
2] Flant On Time Dedvery Enor W1 72009 22°37:01 No oeder comosponds b delecton crtens CO000DEHICLNTIO0 1008014 Got Order List
WP Plant On Time Dedvery Eror QW &/2009 155042 No ceded cotresponds (0 selection crtenls DOOCODEHICLNTIOD CH08S7I8 Cet Cuder List
WP Plant On Time Dedvery Error 0N 642009 155053 No ordes comesponds 10 $election crtens DOODODEMICINTIO0 CADESTIE Get Oroer List

m Logging
Automatic logging and saving of system, as well as user actions for all applications
— Log parameters: Application, transaction, user, time, message, object, severity. etc.

m Log Monitor
Log message selection/retrieval to track and trace system and user actions
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Manufacturing Performance

Reporting y seguimiento de indicadores clave de rendimiento (KPI) para deteccién a tiempo
de problemas y soporte al analisis eficiente de |la causa origen.

R ————..—.S"— - m KPI Reporting

/m_l_} @ IIII Vista de KPI basada en roles

(responsable produccidn, supervisor de turno, operario)

Calculos predefinidos

= - — Entrega a tiempo de produccién
A ‘ e — Adherencia al plan de produccion
2 ' — Utilizacion de capacidad
A — Seleccidn flexible de KPI
(intervalo temporal, recurso, centro de coste)
Report de status con luces de semaforo

Capacidad de navegacion drill-down
Diferentes opciones de visualizacion grafica

(lineas, barras, indicador)
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SAP RDS M Batch Manufackuring
R@qg\wimimhs Henicos

SOFTWARE

SAP ERP: Release R/3 4.7 and upwards™

m SAP ERP Manufacturing set-up:
— Production Planning — Process Industries (PP-PI)
— Quality management (QM)
— Materials Management (MM)

SAP MIl: Release 12.1
m SAP NetWeaver Composition Environment (NW CE): Release 7.1

m Standard database for SAP NetWeaver
HARDWARE

m Minimum 4 GB; recommended 8GB for productive system (= standard SAP MII requirements)

OPERATING SYSTEM
m 64 Bit Windows Server

DATABASE For Best Practice Processes
= Microsoft SQL 2005

* Remark: The applications for Manufactunng Performance and Production Confirmation require SAF ERP2004 or ECC3.0 and upwards.
For releases below it has fo be checked how the used BAFIs can be replaced by other means
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SAP Manufacturing : ERP + Ml + Plant Connectivity

Process
Messages

Enterprise Services BAPI/RFC

~8h
BaNAa = :n
] S D = :
Iz O 2 O
q 9 o -
Fart
3 S B 0Q 0 A =
P AP - g
-
4
|
scaoa s oata istorian | I
|0F‘C'
{ Industrid Bus

© SAP 2007 / Page 41 w—= Synchronous Data Transfer s Asynchronous Data Transfer
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SAP Plant Connectivity

Universal Data

/’ l~ Q;‘ \ Server
E |
Historian Dashboard
Scada « Further

SAP processing in ERP

Plant Connectivity

Standards: OPC DA/AE/UA/
Socket

Event trapped and MIl processes the event
validated against trigger message received from
criteria. Plant connectivity.
Custom Notification All SAP MIl capabilities like Alerts etc.
created and dispatched  dashboard, alerting or
to Destination. further process trigger can
be enabled
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SAP Plant Connectiviby 2.2 (2012)
Dispositivos de conectividad soportados por SAP

@ SAP Business Suite

&l &

"SAP MIl G SAP ME

NetWe- or

f N7V f e - S0 /

? Vo ? Mo e
& & i)

Devices and Control
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SAP Plant Connectivity con Ml

Procesos conechvidad de la P‘M’H\ de P\(oaluooiél\

PM @ PP Dashboards,

Bookings,
Alerts, etc. MM 2l QM Applications
Transaction b s o Tag-Query A

Query @

Interface

Target System

Notification

Plant
Connectivity

Agent instance Agent instance

Source System Source System

I
A
OPC Tags Source

(E.g.. OPC DA Server)

Real time event notification High-Performance Query
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funciones Y Agentes PCo22

Function/Agent PCo 2.1 PCo 2.2
Drag-and-Drop based configuration new
Software Development Kit (SDK) for custom agents new X
Bi-Directional RFC connect to SAP EWM X X
Bi-Directional RFC connect to BusinessSute ~~~~~~~~ new |
Bi-Directional RFC connect to SAP ODA new :
.
OPC (DA, ALE, UA) x X
Historian (OPC HDA, GE Fanuc Proficy, OSISoft Pl) new X

Socket X X
OLEDB new X
FileMonitor T Thew )
AspenTech IP 21 new :
Citect SCADA new I

SQL -> JDBC Java Database Connectivity -> MS SQL Server, Oracle, DB2, MaxDB
SQL -> ODBC Open Database Connectivity -> MS Access, MS Excel
XML, OLAP (SAP BW), web services...
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Ml con BO Dashboard

Vo 4 o »EU
SAP Manufacturing Integration —::.u«“r—-—h,_,-_—-ﬁaf_\if
and Intelligence = @ A=
: | =0 N
Visualizz = :—' : , - (.,) _3
1 = Il | i

~————— Business Objects Xcelsius

Create and publish Flash File
embedded in HTML. Data
source is XML based file

Connectivity processed by MIl in realtime.

OPC Meter SAP MIl Simulator Other sources ...
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Operator Dashboard

SAP  Piast Pordormance Managemant

OPERATOR DASHBOARD

LINE PERFORMANCE

»
v atiabitity Performance Quainty OEE START ORDER 0
69.23% 0% v 93.33% v 0.0% g
®' @ @ @
o
| REPORT HOUTRLY PRODUCTION :
Quantity Produced Line Status Current Ocder |
o> Line State: up | Order No.: 104 Changeover
0 Nominal Speed: NA kg sec Materai Ehampoo !
é i / Current Speed: 0.000031 148508 kg'seo ' Planned Quantity: 5000
- "E Conftirmed Quantity: 30 l Planned Cleaning
5 P S P R i Order Start: 20120301 084558
U g L Sl Estimated Completion: 562127 9575549604 l Waiting Time
H-FILL-STATION >> HAIRRCARE PRODUCTS l Broakdown
Machine Name Slatus Down Since Report D_owmmg/_t)p'.. Report Maintainence. ..
H-BLENDER & REPORT DOWNTIME REPORT i Waste/Rework
H-FILLER REPORT DOWNTIME -1 2
® RSP , Speed Loss
s
gy Sasie ey
O workmstructon || €) Resourcestatus | ) Activity3 O Acviys
© Activity 5 | l (O Activity 6 { € Astivity 7 € Activity 8 ‘
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dCbmo viaja una parada de maquina hasta PP/bSP

,f, SAP Plant Connectivity (PCo)

Devices and Control
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dChmo viaja una parada de maquina hasta PP/DSP

4. Plant

Maintenace
knows knows

6. Logistics

es and Control
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dChmo viaja una notificacion de produccion hasta PP/DSP

5. Logistics 4. Planning
e knows

1.Produc
tion es and Control
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Preganta : & Es posible a Integracion Verdical en
Manufacturing con SAP 7

Enterprise

.
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Respuesta :
= posible la Integracion Verdical en Manufacturing con SAP

a . 3=
- g
&2 y
m i : l

Enterprise Services BAPI/ RFC frocesy)| | i Conto)
Messages | Recipes
PI-PCS

~8h ===
e Dd
. -y
“
0 () A
)
|
m Data Historian @ SAP ODA
{indusina Bz ) T

e
SAP 2007 / Page 41

e Synchronous Data Transfer s Asynchronous Data Transfer
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