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La bdsqueda de la excelencia en la fabricacion
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Esta asociacion con Minitab amplia la funcionalidad de la fabricacion digital SAP® y +

permite a nuestros clientes lograr la excelencia en la fabricacion.

- [ Real-Time SPC* B
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¢, Que es el control estadistico de procesos?

El control estadistico de procesos (Statistical process control, SPC) se define como el uso de técnicas
estadisticas para controlar un proceso o método de produccion.

Real-Time SPC maximiza el rendimiento de un sistema al mejorar continuamente los procesos.
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Real-Time SPC asegura que un proceso funcione de manera predecible
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Real-Time SPC identifica rapidamente las areas de mejora

Operations Dashboard | Jenn Atlas 20 stations 20 Running. © Idle. 0 Shutdown
Start Time
12:00 AM @
Station Status Mext Collection Product ‘T % Out-of-Specification % Cut-of-Control
> (23) Station [I-MR] (-] Automatic (8] Closet rods . 23.02% 1479
> (19) Station [-MR] (-] Automatic {4) Cedar chests ‘ R e aI - I I I I l e : ; P 36.26% 291%
> (24) Station [-MR] (-] Automatic {9) Barrels LY 4 [ 36.26% 1.479%
o e, tambiéen brind
> (34) Station [Xbar-A] (-] Automatic (9] Barrels L] 1 35.01% 0.00% . .
> (21) Station [I-MA] o Automatic {6) Benche; p e rS p e Ct I VaS 34.76% 0.98%
> (30) Station [Xbar-R] (-] Automatic (5) Cedar U 33.80% 0.00% +
> (28) Station [Xbar-R] (-] Automatic (3] Canes VaI I O S aS S O b r 3341% 5.80%
> (33) Station [Xbar-A] (-] Automatic (8] Closet - - 23 za% 226% .
> (27) Ststion [Xbar-R] (] Automatic (2) Cable rod e I re n d I I I I I e nt 22053 2 28% +
> (17) Station [-MR] (-] Automatic {2) Cable resls | d I 32.74% 1.84%
> (25) Station [-MR] (-] Automatic {10} Crutches g e n e ra e 32.63% 2.44%
> (35) Station [Xbar-A] (-] Automatic {10} Crutches ; 32.36% 2.94% :
> (31) Station [Xbar-R] (-] Automatic (6] Benches p rO C e S O 30.54% 2.94% +
> (18) Station [-MR] (-] Automatic (3] Canes 3021% 3.87% o )
: o > [16) Station [I-MR] (-] Automatic (1) Brush handls 20.53% 0.08% e e e
: > (20) Station [I-MR] < Automatic {5) Cedar closet lining Check Individual Dimensions (1 Unit, 3 Meas..  Jake Licwell 26855 4z + . .
: e > (29) Station [Xbar-R] (-] Automatic {4) Cedar chests Check Subgroup Dimensions (5 Units, 2 Me_.  Jake Lidwell 25575 226% o .
R > Ststion Messure: Dismetsr 9 150 minutes Product FProcess St=p Jznn Atz 0L009% 100.00% Lo
: : : : : : : L o o Ly o o :
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Real-Time SPC aborda los retos empresariales comunes
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Soluciones

Las ineficiencias en los procesos
se descubren demasiado tarde, lo
gue genera desperdicios y
costosas interrupciones en los
procesos

Los productos que se fabrican
estan fuera de las
especificaciones o no cumplen
con las expectativas del cliente

Los procesos no se optimizan
para maximizar el rendimiento

La deteccion temprana

de problemas en el proceso

permite tomar medidas correctivas
oportunas, lo que evita la produccion
de productos no conformes y reduce ¢

aseguramiento de calidad para - + o
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|ES ex'ﬁ)ectativas del c(ljfent .............
os’ingenieros pueden
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La asociacion de desarrollo de SAP y Minitab permite a los clientes de SAP
Digital Manufacturing lograr la excelencia en la fabricacion

< SAP RTSPC_WC POD - Piant: TIMBCO ( Timber Woodworking RTSPC Hierarchy ) | Search In: "Apps"

Main / Activities

TIMBCO3 src

Status: Work Center: Resource: Quantity: SFC Quantity: Order: Material: Material Description:

¢ BARRELS STATION INDIVIDUALS COLLECIIADIVIDUAL DIMENSIONS LG TIMBEOS - BARRELSIL - TIMBCO - Manufactured Prog
e

= Real-Time SPC Operations Portal ~ | @ &

(O Start | {5} SignOff | |™ Complete  7» Nonconformance [(=A jons .2 Real-Time SPC Timber Woodworking (TIMBCG)
L BARRELS STATION INDIVIDUALS

ata :
v Station Settings <
IE Control Charts Show data from:  Last 4 hours -
Stat Online ()

I-MR Chart
LENGTH

Operation Activity List (1)

Operation Activity/Step |D Activity Description

Out-of-Control: 0.00% (0/118)

EHECHINENDIAE CHECK INDIVIDUAL DIMENSIONS

DIMENSIONS/10 | Work Ins

BARRELS (2024-03-28 14:52:56) / CHECK I... -

La mejor solucién © 1 B
Real-Time SPC™ de Minitab i
es directamente accesible a e

los clientes de SAP Digital
Manufacturing para que
puedan obtener

- sobre la produccion, loque

- dacomo resultado mejoras -+«
- significativasenlos - : e
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La integracion de Real-Time SPC se expone a través de un POD

BRUSH HANDLES STATION INDIVIDUALS 1l Pause Daa

>
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Monitoring 2.0 BETA Schedule Configuration
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Labor Based Work Center Ba Onboarding -
Work Center POD Order POD Operation Activity Post-Production Manage Holds Manage Resource Load Resources Manage Floor Manage Staging 2.0 o
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Real-Time SPC beneficia a diferentes roles y responsabilidades

Operadores

. Recopilar datos manuales y = Verificar que todas las operaciones = Supervisen el rendimiento general
supervisar larecopilacién funcionen con la maxima eficiencia de las areas de productos RS
automética de datos en la planta o
de fabricacion =  Asegurese de que todas las =  Reciban alertas inmediatas sobre R
estaciones recopilen datos segun problemas S
= Habilite el ingreso manual de sea necesario SEERERRREE
datos segun sea necesario . : SiiIiiiiiill
d L =  Determinen la fuente de cualquier -+
= Validacion para proteger =  Monitoree la recoleccién problemay lleguen rapidamenteala
contra errores de entrada automaética de datos desde una causa raiz B
de datos y alertar a los ubicacién centralizada B RS
operadores de puntos de o
B datos fuera de las S
SR especificaciones R
S = Capacidad para =~ == RN
R T documentarlacausa -+ - L o
- asignableylaaccién L L
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Caracteristicas: Analisis de datos en tiempo real

Monitoreo visual de procesos en —
N tiempo real g e+

Las graficas de control y los paneles de §
. ’ - . %,5 A A P - N . f\ L, A B B k5002
control dinamicos se actualizan A S N N e Y Y

automaticamente en tiempo real.
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. Notification Options f2Vat1 iy

Detecte problemas de calidad y evite el EEEEEE R
desperdicio con comentarios y avisos inmediatos EER R

I Out-o-control process — acerca de los procesos. e

Specification limit violation [ . . . . . . . .

Choose which notifications to receive.

Email only -

""""""" [ Action limit violation Tt
Station shutdown | . 00 0 00 000
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Caracteristicas: Facil configuracion

Facil configuracion

@ Precss uain Snepsrot
o ™ ProductProcess
. e Ll - ey —
&
est lass | Laundry 9
D D B e Al ~ onanaysfr al sdons
0o onvol Crars Copabily Ay DetectveTpes

0| datos

Configuracién, e
implementacion y |
recopilacion de datos, L
todo disefiado teniendo R
en cuenta la simplicidad.

Fill Weight | All Stations | All Operators

Operations Portal

Provice access to the data collection forms and the operations dashboards.
Enter new data

Enter data observations through the data collection forms or a data import.

Modify flagged points

Modify assignable causes, corrective actions, and comments for flagged points.

Set station status

Change the station status to running, idle, or shutdown.

View station dashboards

Access the station dashboards. These dashbeards display the station status, the quality charts, and the sampling plans for each station.

View supervisor home page

Engineering Portal

Provide access to the Workflow Library, the analysis preferences, and the summary reports.

Edit processes

Create, dit, and delete processes,

Edit products

Create, edit, and delete products,

Edit stations

Create, edit, and delete stations.

Access the perfermance summary for all measures frem the active stations. Uncheck this permission to display the operator home page.
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Real-Time SPC proporciona herramientas estadisticas para el analisis de causa raiz

. ) = Real-Time SPC Engineering Portal ~
@} Ecosistemaintegrado
con an al I’tl caro b u Sta (% Process Quality Snapshot Mone v <
7
Utlllcelo con M Inltab® StatIStlcaI g Check Subgroup Dimensions (5 Units | 3 Measures) ( (4) Cedar chests) m &
SOftware para acceder a Q E For Measure:  all - Cne analysis for all stations -
informacion estadistica mas g 2
prOfunda, como el ané.“SlS de E E Control Charts  Capability Analysis  Assignable Causes .
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------ Variable importance measures model improvement when splits are made on a predictor. Relafive -

------ importance is defined as % improvement with respect to the top predictor.
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Real-Time SPC apoya a las organizaciones en su camino hacia la
excelencia en la fabricacion

El3.7%

¢ En qué etapa de su recorrido se ha logrado Ia

excelencia en la

e n CU e ntraf) El11.1 % fabricacion. Pueden:
cvrtaco e
. sistemas para
0
El 65.4 % estratégicament control estadistico y rAmetros. | S
de las para sugper\r/?sea?r Iea una cultura interna garémetrgzisgs o
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regopilan datos de calidad en tiempo Estable y capaz que stupenvisany EERE
calidad y realizan Irsa:gr tl:ar:t;aja para responde a las ;22”0:2? r%araita do o
estudios de es%abilidad sefiales de SPC prec?:ciblessu > SR
capacidad a - o
intgrvalos ad hoco suficiente del EERE
regulares para proceso para S
demostrar la utilizar mejor el SR
..... capacidad de cumplir SPC N
| con los limites de .
| especificacion | |} L . S
o ~  BEJReal-Time SPC"




You have data.

‘analytics]

dashboards]

'machine learning]

We have Solutions Analytics™,
training]

]

Innovation]
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Minitab ofrece una plataforma de mejora continua basada en datos

Idea Generation
Model Deployment & Management

Predictive Analytics & Project Planning
Machine Learning & Management

Business Intelligence & Problem-Solving
Statistical Analysis Methodologies & Tc

Data Access, Automation Tracking &
and Process Monitoring Measurement
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