» FOCUS PYME: Como convertir una empresa en una industria 4.0
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1987-EUROELETTRAS.L.

1988. Primeros Sistemas con Gestion por Ordenador
1989. Inicios en Supervision Informatica
1990. Primeros Pasos en Control Integral

1991. Plantas Automatizadas
1993. Mayor frecaeneia dejgrdenadores junto a armarios de control

2003-CONSOLIDACION INTERNACIONAL

2004 - 2008. En la vanguardia de |0S procesos ceramicos
Torresteenologicas
Atomizado coloreado via/seca y micro-dosificacion de oxidos
2008. Diversifigacion

2010-EUROELETTRA INGENIERIA S.L.

2012-2014 Productos MARCA EUROELETTRA INGENIERIA en la industria
EDV®
E-moisture

EWBseries
E-gravimetric




 Automatizacion de Procesos Industriales.

e Supervisiony; Gestion y Control de la Produccion
* Vision Artificial.

* Instrumentacion y Equipos de Medida.

* Dosificacion Industrial de Solidos y Liquidos.

* Servicios:de Project Management.

« Comunicaciones industriales

e |+D+i.

Ctra. CV-20
Vila-real a Onda
Km1,3
Vila-Real




Inteligencia Artificial

FabricaConectada
Cloud Industrial

Internet of Things

Industria 4.0
42 Revolucion Industrial







“¢CUALES SON LAS NECESIDADES / OBJETIVOS EN EL TIEMPO?”

“¢COMO PUEDEN AYUDAR LAS NUEVAS TECNOLOGIAS?

“¢QUE NIVEL DE DIGITALIZACION SE QUIERE O PUEDE ALCANZAR?

(4 V4
“:como INICIAR “UN"" camino HACIA INDUSTRIA 4.0?”
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Representacion de los datos de funcionamiento del horno

PUNTO DE PARTIDA 4 T T——

br al de prioridad =
| DESTINO ACTUAL
Hora Frita T horno T zire T gas Tchapa| Tantesr.| Tdesp.r. C.gaz1 C.aire 1| Pr. horno . alim.;‘
C::D 01/04/2004 05:40:00 FRITAEJ 1478 ah7 16 559 1047 EOE 1423 2223 0.0 710
L. 01/04/2004 05:30:00 FRITAEJ 1479 ah7 16 559 1048 BO7 1427 2225 01 710
01/04/2004 05:20:00 FRITAEJ 1478 ot 16 559 1049 BO7 1424 224 0.0 710
01/04/2004 05:10:00 FRITAEJ 1481 a5y 16 559 1048 EO7 1423 2220 0.0 710
01/04/2004 05:00:00 FRITAEJ 1479 ot 16 559 1047 BO7 1423 2222 0.0 710
01/04/2004 04:50:00 FRITAEJ 1477 ah7 16 559 1047 BO7 1423 2223 0.0 710
01/04/2004 04:40:00 FRITAEJ 1478 ah7 16 558 1047 EOE 1423 224 0.0 710
01/04/2004 04:30:00 FRITAEJ 1476 ah7 16 558 1048 EOE 1424 224 0.0 710
01/04/2004 04:20:00 FRITAEJ 1477 a5y 16 558 1047 EO7 1424 2223 0o 710
01/04/2004 04:10:00 FRITAEJ 1477 ah7 16 557 1047 BO7 1425 2226 0.0 710
01/04/2004 04:00:00 FRITAEJ 1484 ah7 16 558 1048 BO7 1429 2228 0.0 710
01/04/2004 03:50:00 FRITAEJ 1493 ah7 16 557 1047 BO7 1429 2226 01 710
01/04/2004 03 40:00 FRITAEJ 1497 ah7 16 558 1047 BO7 1429 223 0.0 710
01/04/2004 03:30:00 FRITA-EJ 1497 ER7 16 558 1047 E08 1430 2232 0.0 710
01/04/2004 03 20:00 FRITAEJ 1497 ot 16 559 1048 EOB 1428 2229 0.0 710
01/04/2004 03:10:00 FRITAEJ 1496 ot 16 559 1048 EOB 1430 2232 0.0 710
01/04/2004 03:00:00 FRITAEJ 1498 ah7 16 558 1049 EOB 1429 2226 01 710
01/04/2004 02:50:00 FRITAEJ 1498 ah7 16 558 1048 EOB 1428 2228 01 710
01/04/2004 02:40:00 FRITA-EJ 1495 557 16 558 1048 E08 14219 2228 0.0 710
. e = 01/04/2004 02:30:00 FRITAEJ 1496 ah7 16 558 1047 EOB 1428 2229 01 710
3 Praducto Paso | Atonemia 01/04/2004 02 20:00 FRITAEJ 1493 ah7 16 557 1049 BO7 1428 2228 01 ?1D_|
FORMULA 0102 1 [CHAMOTA 21 0 o7 1/04/2004 02510500 FRITA-E 1457 556 16 5E7 1045 07 1424 2227 [i] 710
S AFS-00 26 T E 01/04/2004 02:00:00 FRITAEJ 1494 jalls) 16 557 1048 BO7 1429 2230 0.0 710
CAUDAL 75 -14 |DBY.3 14 i g 01/04/,2004 01:50:00 FRIT&-EJ 1495 556 16 556 1047 EOG 1429 2229 0.1 710
-4 |F-501-5°% 178 i ¥ 01/04/2004 01:40:00 FRITAEJ 1496 555 16 556 1047 EOE 1424 2222 01 710
Lo 5. {80150 Ll . i 10 ESTADISTICAS DE MOLTURACIONES al
NINGUNA ALARMA 08:04:46 IEREEREREEE—=——E——.———N—————————————————————_———_—_——_——_—_—_—_—_e_—_——-—. ——%
IMol.| PRODUCTO CLIENTE | Tiempo | Litros | Veloc Estado PARTE DE CONDICIONES A LA DESCARGA il
A e T T LI ~ SECCION DE MOLIENDA del molino: 11 e
7 MATERIA2 CUENTE1 | 150 32,0 48] 05:30 ; v -
=] 0 0.0 0| 00:05 | 11 MATERIA8 0 | 8/05/96 700 0.7 129,00 11 19:.00 | 0.0 NOTA 4
& 0 0.0 0 | 11 MATERIA8 0 | 9/05/96 800 28 1.74 17 12:00 33.0 NOTA 98
& 0 0.0 0 | 11 MATERIA7 | 0 | 16/05/96 900 39 1.83 7% 1327 0.0 NOTA 3
i 0 0,0 450| 00:03 11 MATERIA12 3 | 17/05/96 600 0.7 1.59 19 1736 | 66.8 NOTA 2
8 | | 0 0.0 450 00:03 | 11 MATERIAS | 3 | 22/05/96 800 3.0 1.88 60 12:43 | 355 NOTA 4
g | | 0 0.0 450 00:03 | 11 MATERIA 11 | 0 | 28/05/96 900 39 1.89 36 15:08 2.0 NOTA 56
S ST N 0 e A0 Y GEDe | 11 MATERIA3 0 | 4/06/96 500 0.7 173.00 24 16:03 0.0 -
vLA \ 0 0,0 o | 11 MATERIA1 0 | 5/06/96 900 3.0 1.87| 3 1313 26 -
12 [ 0 0.0 450 00:03 | 11 MATERIA8 0 | 6/06/96 300 1.0/ 161.,00] 11 21:03 62.8 -
13 \ 0 0.0 0| | 11 MATERIA10 0 | 7/06/96 600 3.5/ 1811.00 60 07:00 380 -
74 \ 0 0.0 800 00:03 11 MATERIAT | 0 | 10/06/96 600 0.5 1.67] 40 16:06 50.0 -
w0 e 0.0 950| 00:03 11 MATERIAZ 0 | 1106796 700 1.2 188.00| 51 08:36 | 43.0 NOTA 12
76 MATERIA3 CLIENTE2 | 2000 ; 11 MATERIA8 0 | 12/06/96 600 36 1.89] 65 07:43 35.3 NOTA 4
77 MATERIA4 CLIENTE3 | 3000 11 MATERIAS | 0 | 13/06/96 700 1.0 1.91 84 08:05 300 -
76 MATERIAS CUENTE2 | 3000 11 MATERIAT 3 | 17/06/96 800 3.0 1.88 71 1218 36.3 -
79 MATERIA6 CUENTE2 | 2700 11 MATERIAG 2 | 18/06/96 600 1.0, 1.87] 40 08:03 320 -
s | 0 | 11 MATERIAS | 0 | 21/06/96 600 06 188 59 08:03 32,0 -
£ | 0 3 | 11 MATERIA3 0 | 24/06/96 800 1.6 1.84 34 11:33 440 NOTAS
22 \ 0 : 11 MATERIA12 2 | 25/06/96 1000 1.0 1.95 12 38:30 0.0 -
23 | 0 | 11 MATERIA 10 | 0 | 28/06/96 800 09 188 57 09:.03 32,0 -
i : = | 0 i 11 MATERIA2 0 | 1/07/9 700 3.2 1.83 68 09:30 35.0 PLOMO
25 MATERIA7 CLIENTE4 | 5000 | 11 MATERIAB 0 | 2/07/9 900 3.2 1.80 41 1300 76.0 -
s | 0] i 11 MATERIA2 3 | 3/07/96 800 4.0 1.83 23 11118 48.8 BARIO
&7 | 0 | 11 MATERIA4 | 3 | 5/07/96 700 3.8 184,00| 28 09:30 50,0 NOTA 2
28 \ 0 | 11 MATERIA3 | 0 | 10/07/96 1000 0.9 1.93 11 31:36 60,0 NOTA 2
29 1 0 I MATEHIZ N 17707796 00 8. 501 08
30 \ 0 |
37 | 0 | F1: Ver por Molinos F3: Ver por Cliente F7: Imprimir
F1: CARGAR | F8: DESCARGAR | F11: LIMPIAR | F3: Estadisticas | F4: PROGRAMAR |F7: Tiempo Moltur. F2: Ver por Esmalte F6: Resultados diarios
F2: AJUSTAR | FO:FIN Descarga | _Aceptar Alarma Parte Control F10: Alarmas | F5: N® Limpiezas |F6: PARO SIRENA]




COMANDOS (F1) GESTION DATOS (F4) PROGRAMACION (F6) CARGAS (F8) HISTORICO (FS) PRODUCCION (F10) ALARMAS (F11) CERRAR SESION - System SALIR |

SISTEMA ASPIRACION
DVY3 |\ DV4 D¥S  hDV6 [ MARCHA HABILITAR COMANDOS MANUALES
B I PARO COMANDOS MANUALES

14 pOVSIS  pDVSIE DVSIT  pDVS1E RDVS13 pDVS20 DVs21 p0VS22 pDVS23 jDVs24
o o ) o o
cs c9 r

%]

=

S1

°
c7

DVS1 Dvs2 DVS3 DVS4 DVSS DVS6 DVST DVSS DVS3 DVSI0 pDVSH  pDVS12
o ) o o ] o
c4 C5 C
] [ S S &[]

CP3[_ CP1 CPTTl CPIS[_ CPIS[_ CP20)
B e
ORP2T c12 @anes c13 @onvas ci4 @

=
Cci6 J L DRP31 ﬂ

ci7 an”ﬂ TIERRA
el [}

c18 TIERRA C20 DRP33
& (@)

Cc21 DRP34 ﬂ
ke
c22
ESTADO SISTEMA
|| CARGA SILOS REPOSO__| man o Auto| Aogires

DESCARGA LINEA 1 man o Auto|

DST: TOLVA LAMINA 2 | Ka/h: 2000 Kg: 10000

[[] DESCARGA LINEA 2 man o Auto|

TARA COLORACION man [ o Auto|

[] cARGA camMIONES man Jo Auto|

DVT14

DVT24 DVT3A

[] cARGA DOSIFICADORES [ REPOSO | mMAN o AuTO|

C26 o
c27
ALARMAS EN SISTEMA 01/07/09 Red SYSTEM
No hay alarmas presentes = 13:14 %9 DVTS ovTE oYT? VTS ovTS
Estado PC-PLC el o
Restablecer I
SERIALES SYSTEM
[ En cicLO
[ ALARMA
| v | msTorico
) Al
F12: SILENCIAR SIRENA CINTAS ‘z,,‘g PERMISO CARGA




CONCEPTOS A TENER EN CUENTA

REDES DE COMUNICACIONES

CONECTIVIDAD

SENSORIZACION

NIVEL AUTOMATIZACION

TRAZABILIDAD

INFORMACION EN TIEMPO REAL

¢DISPONGO DE UNA RED DE COMUNICACION EN
PRODUCCION?

¢PUEDO INTEGRAR EL HARWARE EN LA RED DE
COMUNICACION?

¢TENGO EL SENSOR ADECUADO PARA MEDIR LA
VARIABLE QUE NECESITO?

¢LA OPERACION QUE PRETENDO DIGITALIZAR SE
EJECUTA DE FORMA MANUAL?

¢NECESITO SABER COMO SE HA FABRICADO CADA
UNIDAD DE PRODUCCION?

¢CADA CUANTO NECESITO TENER LA
INFORMACION DE CADA VARIABLE?



ANADIR CONECTIVIDAD Y COMUNICACION

NG : H [

] v e e
ﬁ A o

55

ll UNHHHHI\\\\\\\\\\

"
’//I/// -

=
-
-
-
-
-
-




ANADIR CONECTIVIDAD
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0.Scene group 0
19.02-05-2018-EURO

Scene switch image ife meas

Camera image meas




EURQELETTRA INGENIERIA S.L. - SISTEMA CONTROL MOLINO - a

APROXIMACION A INDUSTRIA 4.0, cucrs wsiorcorn NCIARSESON  SALR

5 Defloculante
OTROS DATOS Edit — EﬁGDF SILO 0= -
CARGA MOLINO MMC: %4, Reposo Suma salidos (en @i 0,0 A 2
ESTADO EDV: %4, Reposo Aguas+solidos rect 0,0 EVBDF T T
EEn T : % T Caudal seco cm_ta (¥ 0,0 0] =
! Humedad porcintat 0,0 o 0% . l
Nivel Sila (%) 0,0 YD g ® CARGA DEPOSITOS M1 M2 M3
; H20 & Gl B I3 b b
Caudal humedo cint 0,0 _N— 2 o 2 ] m | | |
LODOS ESMALTADORAS (%a): 31,00 Consignasolidos (K 0,0 ox 2 o ¢ (I3 & il |
= (2 ([ Habilitacidn
LODOS FILTROS (%): 35,00 % & | G (& | llenado depésitos
= AG A = AGB EVE3A E¥B3E
LODOS RECTIFICADORAS (%): 34,00 ) @
MMC o Bl o B2 B3A B3B
EDV TREND DRSS EVE1E EYEZE !!
o )
! AR31
e 2 LODOS PURGA LODOS ¥ AGUAS l'illf:l'I:JTlIlISF IﬁEl:D'TJISF
_" DEPURADORA DE RECUPERADAS DE . .
o @ DEP A (0,0% DEPB (0,0% ESMALTES FILTROS BALSA A ’BﬂLSh B
aaABOTING SELECCION BALSA
o X EI}I o ./ AGUAS RECUPERADAS Edit ma e .: :EVBA U ESMALTADORAS Edit ‘U FILTROS Edit
REGULACION EDV -
fioc] Caudal masico (Kafh) 0,0 I o . Consignasolidos (K 0,0 Consignasolidos (K 0,0
m REGULA E.le:ﬂ-dald FT.ZSiC{T((ﬁ;U D’UDDUE | E¥L4 Material solido (Ka/ 0,0 Material solido {Kg/ 0,0} |&J RECTIFICADORAS Edit
aterial solido (Kg, o = Proporcional (%) 50,0 Proporcional (%) 60,0
" DESCARGA DEPOSITOS i i
Densidad (Kg/l) 0,000 Caudal (Kg/h) 0,0 Caudal (Kg/h) 00| |Caudal (Ka/h) 0,0| | Consignasolidos (k 0.0
Viscosidad (Kg/m.s) 0,0 Densidad (Kg/l) 0,0000 DEP B Densidad (Kg/l) 0,0000 Densidad (Kg/T) o,0000 | | Material solido (Kaf 0,0
Temperatura (°C) 0,0 % solidos (36) 0,0 % solidos (%) 0,0 %% solidos (%) 0,0 Proporcional (%) 0,0
Consignadensidad (Kg 0,000 ADITIYO LIQUIDO 1 ADITIYO LIQUIDO 2 Agua| (IIF) : 0,0 Agua (Ifh) 0,0 Agua (I/h) 0,0 ;.auc:a;([:g;’h) gg
Correccién Agua {Ifh) 0,0 Nivel A (% 0,00 ivel b i
ConsignaViscosidad (1 0,00 Nivel B (%) 0,00 Nivel B (%) 0,0
Caudal Agua (I/h) 0,0 Consigna nivel llenado (3] 0,00 Densidad (Kg/l) 0,0000
Tendencia densidad (- 0,000 @ Nivel llenado (%) 0,00 % solidos (36) 0,0
Proporcional rer, agua 0,0 BASCULA BASCULA salida regulador nivel (Kg/ 0,00 Agua (Ifh) 0,0
GIEL 5D Lo G Valorreal solidos (Ka/h) 0,00
BOMEA AD1 BOMEA AD2
— B4
n
VENIS =
& SELECCION DOSIFICADOR
TOTALIZADORES | Edt {m,,., BALSAS
Total Kilos sclidos (Kg) 0 : °xE"'7'° .xEvs'u +4 FVS0 .xEv‘LD 44 F¥30 .x (853D COMS FALLO
Total Kilos aditive (Kg) 0,00 U ADITIVO 1 Edit U ADITIVO 2 Edit REMOTO
% Aditivo (%) 0,000 [ [ e
TotalLodos Esmaltadora 0 Pesa (Kg) 0,0 | | Peza (Kg) 0,0
Tatal Lodos Filtros (Kq) 0 Consigna caudal (Kg 0,00 | | Consigna caudal (kg 0,00 AGT.1 AGT.2 AGE.1 AGE.2 AGS.1 AG5.2 AGH.1 AGH.2 AG3.1 AG3.2 AGZ.1 AGZ.2 COLA LLENADO BALSAS
Total Ladas Rectifi. (Kg) 0 Caudal (Ka/h) 0,00 | | Caudal (Kg/h) 0,00 g Q g g Q g g g g g 0
Total solidos recuperada 0 Salida (24) 0,00 | | Salida (2%) 0,00 s 3 3 3 3 0
Total m.p. en grano (Kg) 0 Kilos extraidos (Kg) 0,0 | | Kilos extraidos (Kg) 0,0 g
Total Aditivo (Kg) 0,00 0
Total Agua {I) 0 0
TDtE: Agua Red ([ll)) 0 BALSA 7 (0,0%) ) BALSA 6 (0,0%) ) BALSA 5 (0,0%) ) BALSA 4 (0,0%) ) BALSA 3 (0,0%)
Total Agua EDV 1}
Tatal Diefl (1) il
PLCS CONTROL ADQ
No hay alarmas en el sistema. Hr;g@ é
0K 0K

Euroelettra
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15:32-31/01/2017




| DATOS (F4 CARGA (FS DESCARGA (F6 TRASWASE (F7 HISTORICOS INICIAR SESION SALIR
APROXIMACION A INDUSTRIA 4.0
CACOS DILUIDDS
CARGA MOLINDO MTC: \:J Espera @ Config || AGUA DE ENCESD
SALIDA MOLIND MTC: () Espera Evasoz
=4 5P Sold.(Ka/h) 8164 e
SALIDA EDYplus: € Reposo Real SoldKah) O 0,0
TRASYASE TANQUES: 1~ Alarma QiKah) 0,0 .
Aqua aportadallbl 0,0 et AGUA DE RED
ARCILLAS DILUIDAS Dens {af) 238 P |
= = EVA30S W S7evaso: . =
| ol corfa__ || Q’ o0z s e sPil/hy 10000
SPSold.(Ka/h) 36169 e — Real(m2h) 2 0,00 o EY ASOT
Real Sold.Kak) 0,0 - & -
ikl 0 2 cem — &
Aaqua aportadaflih 0,0 ’
Deens (Ml EEE] O TANQUE 301 EYAL0 3
o B0l EYAB201 S
Q’ LA EvALZO1 SOLIDOS RECUPERADOS
A DISCONTINUDS Lo 'f Config ||
i
! Caudal 8 EYA401D) DEFLOCULANTE
= ,c“" a0t E¥A201 £P%old.(Kq/h) 653
o Real Sold (Kah) O 0.0
B b 5 Qlkalh) 0.0 4
B101 L0% Aqua aportadallib) 0,0 R 6-' e
EVABI E¥AB101 Dens o/l 1000 T
= 0@
EVAL1 5% evation _c3m Q—Emlu.
= MATERIA PRIMA SOLIDA
EVAIDL TANQUE 201 (275%) J
| ar Config ||
O EYATD EYAI02 EYAI103 SPSold.(Kq/h) 454762
| | Real Sold fa 3 000
Olkah) 0.0
ks o — T U Aqua aportadallfhl 0,00
= Hurnedad (45 1,65
Hurnedad equipa (36) 1,65
_ CwTc | LTemperatura equipo i) 1304

Destino: 5

§ TANQUE 101 (0,0%) i ANQUE 102 (100,0%) J TANQUE 103 (52,6%)

Tzim_l,l {l TZIIII_I?I

o/l o

EDVplus - BARBOTINA

ALARMAS EN EL SISTEMA O m Canfig I TOTALES PRODUCCION
Todos los tangues maling MTC para trasvase estan vacios, -
ol e SPDens.(q/1) 1650 Consiqnaentrada molinofl Ka/h) 137000
Feeal Dens.(af) 3] ] Real entrada malinalkgh) 3] 0.0
Wiscos.[Seq) 1] ;
Conzsigna Total Aquallihl 0.0
. e Ternp (°C) 5.2 Real Total Aquallih) 0.0
F12: ACEPTACION ALARMA Carrec.Aquallhl 100,0
1™
EYA1000
o EYA1001 ¢ EYAI002 ¢ EXYAI003 O EVAIN04
B100|®
Sxevawos [ S evanos [ o evawor [ cxevawos i

AGI001 AG1002 AGI003 G Oy EVAI003 @3 EYATION BD PLC BD REG

1] 2% 2
|911:i|91;i|885:i|

= [ 10:39-26-09-2011 |

Euroeletl. d

& [NOGENIERTA

TANQUE 1001

91,3% |




AP R OXI M A C | O N A I N D U STRI A 4 0 RMAS (F9)  HISTORICO (F10) OTROS INICIAR SESION  SALIR
— FILTRO MIKROPUL Clelers HRRIGAS
To1 AAFSA
B2
v Kw/h | 0.0
GENERAL 0,0 X
: () BAJAPRESION AIRE COMBUSTION
TOLYA (O BAJAPRESIONGN
o A (O ALTAPRESIONGN
—e (O SEGURIDADES PROCESO
L 4 () BLOOUED DE EMERGENCIA
—r PESADORA, (O FALLOVALYULAS AUTD. GN
079 ] —— ¥ |Nm3 |
— g 0
8.8 1l < Sostricanora Eacon
11 | f AGLOMERACION ANTORCHA
g=—"" > BN ChLa o " oo
T e, REDLER g 0,0 CALCINADOR () QUEMADOR
= 0 >
BAJA PRESION AIRE COMBUSTION EL1S % °C I 3
O RG75 0,0 0 oo 0
Nm3 O ~ g
0 - 5
VARIADOR
VE3O7
() QUEMADOR SECADERD . (OVARIADOR B
() FALLOSEGURIDAD CAPILLA 0,0
() ALTA T2REFRACTARIO COLUMNA SECADO
() BAJAPRESIONGN o
() ALTAPRESIONGN : o= o
(O FALLOVALVULAESCAPE (O _
() FALLOVALVULACORTE MOLING
( BLOQUED QUEMADOR VEZ1 CAGE-MILL
I P o= k 4
» ||| Mestrando de histdrico ultimos 14h:47m:00s do Gtimos 00h:00m:20s.
3
| Grta Dos?. CT17 (shvusha) 0,0 5
o
[l Corsigna Ginta CT61 (Ka/h) 0 “ ’;
(55 Grea Posacors CT61 (kgh) o |2 222 vf._/ v v
[Ill| Temp. Homo (C) 0 E % ._‘ 4
[ 7=o. Capils (°C) 0 2a& : Ll SRR
‘:] Temp. Filtro Homo FM33 (°C) 0 g g r ’a]\“{v E u roe l e tt r a s eeE 5-'&':&;.{-?;"*"#.5
271 , i T | 2" INGENIERIA AMIZ
= VALHi Gl w ik H’ ' »
o
i =)
PLCS BDADQ
Nivel sondas tolva (0:azul;1:verds;2 0 0 — % @ E
et PU—id | - [AvPisR || 15:08 - 31/01/2017 |
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APROXIMACION A INDUSTRIA 4.0
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SENSORIZACION

A

N e HBBLY WG B

N SRR R
WAR L] SR
AN

o=
=
«
[]

13/12/2011




DATOS/RESULTADOS OBTENIDOS

1roS |
172
G fras
S Ww, ot o Wrw"‘““""" A RTITYY it et
AP o ; r a1 | I - |
168
, | |
166:m
e ® =T B 8 2 8 8 8 8 ¢ 8§ 5 CT 8 8 2 € 8 2 2 2 T =% % S = = = = 2 =S = = = £ == =T =T=F=====>===%=3=3=g3=
S © 8 & =T ¥ = = § & & & &6 8 6 &6 8 e T T T T T =T &8 68w v 68 ow & 8 e e & © = =5 &8 & &2 8 ® 8 ® ® © ® 9
hh:mm
70
65
60 ¥
i
55 3
50 fi 5 oo Shdaa
s | riw — T S — | ——
40 - i
35
30ﬁ
25% ;
ZOMmmmmm@m@mmmmoo@oDDDC}DDDC}C’DC}DDC}DDDDDDDDODDDODD@D
& 8 T 8 8 T K/ 8 2 8 8 2 8 8 2 8 2 8 8 @ K 8 2 8 8 2@ 8 8 @ 8 8 2 8 8 8 8 8 2= 2 8 « 8 8 2 8 8 « 8 8 2
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SENSORIZACION
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22,00 gr
22,03 gr

MARGEN DE REGULACION CONSEGUIDO +- 0.40 gr

SET POINT

, MARGEN DE TRABAJO DEL OPEARIO +-1.00 gr
CANTIDAD MEDIA DE ESMALTE APLICADO

~ PIEZA DE REFERENCIA PLACA METALICA DE 20X20

14/05/2008
5315 pz

08h 38" 05"
17h 27" 56"

FORMATO 330mm X 900 mm

HORA DE INICIO DE LA REGULACION

MUESTRA

FECHA DE LA TOMA DE DATOS
HORA DE FIN DE LA REGULACION

DATOS/RESULTADOS OBTENIDOS _,
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TOMA DE DATOS CON EL SISTEMA REGULADO MANUALMETE A 22 gr/pz EN UN FORMATO DE 330 mm X 200 mm
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SET POINT 2200 gr

MARGEN DE REGULACION CONSEGUIDO +- 0.50 gr
MARGEN DE TRABAJO DEL OPEARIO +- 1.00 gr
CANTIDAD MEDIA DE ESMALTE APLICADO 2244 qgripz

13730

FECHA DE LA TOMA DE DATOS 14/05/2008
HORA DE FIN DE LA REGULACION 21:19:17
MUESTRA 2417 pz

HORA DE INICIO DE LA REGULACION




ARQUITECTURA NUEVOS PROYECTOS
LINEA DE ESMALTADORA 4.0. SOLUCION INICIAL
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ARQUITECTURA NUEVOS PROYECTOS
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PUNTOS DE POSIBLE MEJORA

REDES DE COMUNICACIONES

CONECTIVIDAD

SENSORIZACION

NIVEL AUTOMATIZACION

TRAZABILIDAD

INFORMACION EN TIEMPO REAL

¢DISPONGO DE UNA RED DE COMUNICACION EN
PRODUCCION?

¢PUEDO INTEGRAR EL HARWARE EN LA RED DE
COMUNICACION?

¢TENGO EL SENSOR ADECUADO PARA MEDIR LA
VARIABLE QUE NECESITO?

¢LA OPERACION QUE PRETENDO DIGITALIZAR SE
EJECUTA DE FORMA MANUAL?

¢NECESITO SABER COMO SE HA FABRICADO CADA
UNIDAD DE PRODUCCION?

¢CADA CUANTO NECESITO TENER LA
INFORMACION DE CADA VARIABLE?



MUCHAS GRACIAS POR SU ATENCION
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