FONDO SOCIAL EUROPEO
“O FSE inviste no teu futuro”

* 5 *

UNION EUROPEA

ELEMENTOS BASICOS




AUTOMATIZACION: éPOR QUE?

SU PERVIVENCIA
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AUTOMATIZACION: ¢PARA QUE?

sar potencial falta de man de obra no sectc
ar traballos de rutina

entar a seguridade dos traballadores
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> Mellora-la calidade do produto
= Uniformidade
= Especificacions mais estritas por parte do cliente
= Menos defectos
» Reducir o LT (Lead Time)
= Vantaxe competitiva
= Reducion de WIP (custo)
» Realizar tarefas non factibles de forma manual
= Complexidade xeométrica
= Miniaturizacion



AUTOMATIZACION: ¢PARA QUE?

esible de referencias
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AUTOMATIZACION: :COMO?

ben o proceso

ificar as actividades do proceso
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AUTOMATIZACION: PRECAUCIONS

didas a medida
ade da demanda

le vida do produto
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FIXA:

> Equipos desenados en exclusiva para un determinado proceso
> Busca da eficiencia maxima
» Busca do menor custo unitario posible

Os procesos obxecto deste tipo de automatizacion son:
= De producion elevada
= Con pouca variedade de referencias

= Con actividades de proceso fixas

Requirese unha inversion inicial elevada compensada polo
volume elevado de producion
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PROGRAMABLE:

» Equipos compartidos entre varios procesos

» Busca de maior flexibilidade

> Busca da reducion de custo

Os procesos obxecto deste tipo de automatizacion son:

= De producion media

= Con equipos que se programan en funcion das referencias
= Con equipos de caracter xeral

Requirese unha inversion media



AR R RERNEAS B R AN 01\ L TIPOS

FLEXIBLE:

» Busca dun compromiso entre necesidades de flexibilidade e
nivel de eficiencia

Os procesos obxecto deste tipo de automatizacion son:

= De producion media

= Con equipos de caracter xeral pero cun nivel de especificidade
maior

= Con producion continua en diferentes «mixes» de referencias

Requirese unha inversion inicial elevada en equipos a medida



FTOMATIZACTON: ELEMENTOS BASICOS

> LINAS TRANSFER

> MAQUINAS DE CONTROL NUMERICO

> ROBOTS INDUSTRIAIS

> TRANSPORTE AUTOMATIZADO

> ALMACENAMENTO AUTOMATIZADO

> PLC

> CONTROL, PLANIFICACION E TOMA DE DECISIONS
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QUE SON?:

Unha Liha Transfer consiste fundamentalmente nun sistema
de transporte (rodillos, cinta, ...) e unha serie de estacions de

traballo e de control de calidade a través das cais o produto
flie en secuencia.

Empréganse para altos volumes e poucas referencias
(flexibilidade en aumento).



LINAS TRANSFER

magquinas en periferia
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METODOS DE TRANSFERENCIA:

» Continua: velocidade constante
> Sincrona: movemento simultaneo de tddalas pezas
» Asincrona: movemento cando se remata en cada estacion

> Palets: fixacions para garantir o posicionado



LINAS TRANSFER

Cremalleira
Trinquete
Geneva
CAM
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LINAS TRANSFER

CONFIGURACION LINEAL:




T

RANSFER

ILINAS T

ROTACION:
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PARAMETROS PARA INSTALAR LINAS TRANSFER:

> Variedade de referencias a procesar ( analise ABC)
» Demanda estimada de cada unha das referencias
> Deseno estable do produto
» Ciclo de Vida do produto longo
» Tempo de cambio de referencia (flexibilidade):

= Cambio de ferramentas

= Cambio de programas



LINAS TRANSFER

de man de obra
ciclo e Lead Time moi reducidos
acion da superficie necesaria
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ESVANTAXES:

> Alta inversion

> Falta de flexibilidade en canto a referencias

> Falta de flexibilidade en caso de paros

> Prazos de deseno e posta en marcha elevados

> Imposibilidade de reutilizacion por desefo exclusivo
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QUE SON?:

Un sistema de control numérico por computador ou CNC é un
medio de fabricacion que é capaz de realizar un conxunto de
operacions de forma automatica, sen intervencion algunha do
ser humano, en base a operacions numéricas establecidas
por un computador.

Asi pois todo aquel instrumento, maquina ou unidade de
fabricacion que funcione automaticamente baixo as

directrices dun programa de control poderia considerarse un
CNC.



MAQUINAS DE CONTROL NUMERICO CNC

arsons (MIT): primeiro prototipc
valvulas electronicas e relés
s: transistores
65: circuitos integrados
970s: primeiros sistemas CNC

975: microprocesadores
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MAQUINAS DE CONTROL NUMERICO CNC

erface Home - Maquina)

stemas de realimentacion

erramentas
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MAQUINAS DE CONTROL NUMERICO CNC

sualizacion
aquina
posicion
automatico de ferramenta
de refrixerante
da e retirada de viruta
face IHM
rolador de accionamentos
or lineal
ntrolador CNC
otores Brushless
arramentas
esolver
ncoder Absoluto
coder Incremental
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Maquina de procesado
(facilidades tecnologicas)

Sistema CNC (sistema de control)

£ e e
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MAQUINAS DE CONTROL NUMERICO CNC

DNC principal
del ordenador
central

CNC1I
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MAQUINAS DE CONTROL NUMERICO CNC

DNC principal
del ordenador
central

Ordenador DNC Ordenador DNC
por satélite por satélite
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MAQUINAS DE CONTROL NUMERICO CNC
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MAQUINAS DE CONTROL NUMERICO CNC

: non hai traxectoria
ontrol de un so eixo

ontorno: control simultaneo de dous ou mais ei
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Work table

T

TIIT

L

Leadscrew

Work table

'm

Comparator

dc

servomotor

] —
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Feedback signal

Leadscrew

Position
sensor

o Aberto: problemas de posicidn por desgaste, friccidon, inercia, ...
o0 Pechado: maior precision pola correccidon automatica da posiciod
és de sensores
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TAREFAS QUE REALIZA UN CNC:

Introducir e almacenar o software do sistema
Introducir e almacenar o programa de control
Realizar ciclos

Interpretar a estrutura

Interpolar

Controlar o movemento de alimentacion
Corrixir os tamanos das ferramentas

Léxica de control

Controlar o movemento principal

Cambiar ferramenta

Corrixir erros na instrumentacion mecanica e de medida
Control adaptativo

Analise estatistico de datos

Control Automatico

Diagnosticar

VVVVVVVVVVVVVVVYY
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PROGRAMACION:

> Manual: a pe de maquina
= [SO 14649
= [SO 6983-1: 2009
= DIN 66025

> Asistida por Ordenador: CAD/CAM

= CAD: Computer Aided Design (Desefo Asistido por

Ordenador
= CAM: Computer Aided Manufacturing (Produccion

Asistida por Ordenador)



MAQUINAS DE CONTROL NUMERICO CNC
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MAQUINAS DE CONTROL NUMERICO CNC
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VANTAXES:

Niveis moi elevados de Precision

Repetitibilidade do proceso asegurada

Incremento significativo da Produtividade
Posibilidade de realizar tarefas moito mais complexas
Incremento da flexibilidade

Reducion significativa do niumero de defectos
Simplificacion da inspeccidn

Optimizacion dos materiais

Aumento da seguridade no traballo

Reducion nos tempos de prototipaxe

VVVVVYVYVVVYVYVY



MAQUINAS DE CONTROL NUMERICO CNC

de persoal especializado
2nto mais complexo
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MAQUINAS DE CONTROL NUMERICO CNC
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MAQUINAS DE CONTROL NUMERICO CNC
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ROBOTS INDUSTRIAIS

Automation

un mecanismo desehado para
pezas, ferramentas ou utiles especiais,
entos variables, programados para a exec
aspecificas en fabricacion »
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QUE SON?: RIA ( )

« Un Robot é un manipulador multifuncional e reprogramable
desenado para o movemento de materiais, pezas,
ferramentas, etc. facendo uso de sensores e dispositivos que
lle permiten facer diversas tarefas. Noutras palabras, son
sistemas electromecanicos cuxos movementos son calculados
por unha computadora »



ROBOTS INDUSTRIAIS

on dispositivos capaces de move
0go O gue posuen 0S 0rganismos Vive
dns intelectuais, permitindo a sua opera
as ordes humanas »
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QUE SON?: AFNOR ( )

« Un robot é un manipulador automatico servo-controlado,
reprogramable, polivalente, capaz de posicionar e orientar
pezas, utiles ou dispositivos especiais, seguindo traxectorias
variables reprogramables, para a execucion de tarefas
variadas. Normalmente ten a forma de un ou varios brazos
terminados en mufeca. A sua unidade de control inclue un
dispositivo de memoria e ocasionalmente de percepcion do
entorno. Normalmente o seu uso é o de realizar unha tarefa
de xeito ciclico, podéndose adaptar a outra sen cambios
permanentes no seu material »



ROBOTS INDUSTRIAIS

Justrial é un dispositivo ¢
realizacion de determinados
2 manipulacion de xeito automatico »
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ROBOTS INDUSTRIAIS
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ROBOTS INDUSTRIAIS

co
o Articulado
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mggg'rs INDUSTRIAIS |

CLASIFICACION: Cilindrico

L J
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CLASIFICACION: Polar




ROBOTS INDUSTRIAIS
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ROBOTS INDUSTRIAIS

3z0 Articulado

BREIXO REGUEIRA DIEGUEZ 52




ROBOTS INDUSTRIAIS

Coordenadas robot . )
& coordenadas =& g dl Rotacioén de cintura 330°

| Rotacion de hombro 310°

dos de liberdade dun
son 0S movementos
ode realizar cada unha
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ROBOTS INDUSTRIAIS

oulder Swivel

54
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ROBOTS INDUSTRIAIS

de Ciclo Fixo
dores programables
s de Aprendizaxe
ots de Control Numeérico

bots Intelixentes
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CLASIFICACION: Manipuladores de Ciclo Fixo

Componentes:

Brazo

Man (Pinza Prensible)

De 2 a 4 eixos

Control secuencial en amplitude e velocidade de
movemento

Movemento dos brazos a través de cilindros neumaticos
regulados por topes e/ou sensores fin de carreira

Uso naqueles procesos onde a seguridade € un aspecto
fundamental
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CLASIFICACION: Manipuladores Programables

Componentes:

Brazo

Man (Pinza Prensible)

De 2 a 4 eixos

Control secuencial en amplitude e velocidade de
movemento

Movemento dos brazos a través de cilindros neumaticos
regulados por topes e/ou sensores fin de carreira
Programacion de ciclos variables mediante PLC

Uso naqueles procesos onde a seguridade € un aspecto
fundamental
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CLASIFICACION: Robots de Aprendizaxe

Elemento capaz de memorizar e reproducir calquera
traxectoria, trazada inicialmente por un operador.

Componentes:

= Eixos movidos por servomotores independentes que
regulan amplitude e velocidade de desprazamento
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CLASIFICACION: Robots de Control Numérico

Robot gobernado por un controlador numérico no que se
almacenan os programas de movemento en funcion do tipo
de peza ou maquina a procesar.

Componentes:

= Linguaxes de programacion: AML, VAL, V+, RAPID, KRL,
KAREL, ...
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CLASIFICACION: Robots Intelixentes

Son aqueles que interactlan e interpretan o seu entorno para
a toma de decisions.

Componentes:
= Presenza de numerosos sensores: posicion, forza, vision,

tacto, ...
= En continua evolucion a par do desenrolo da IA



ROBOTS INDUSTRIAIS

azo

Terminal (Gripper)

. —— BRAZO —1—
e de Programacion (IHM)

ama
ores
Muifieca
Gripper 41%‘{“@%

CUERPO
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ROBOTS INDUSTRIAIS
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ROBOTS INDUSTRIAIS

Controlador

Computadora
adicional
pendant
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OMPONENTES: Controlador

Tipos de Controlador

> Controlador de Posicion: posicion do gripper

» Controlador Cinematico: velocidade

> Controlador Dinamico: control de caracteristicas dinamicas

> Controlador Adaptativo: caracteristicas variables en posicion



ROBOTS INDUSTRIAIS

Aun computador  Variables
supervisor del entorno

Sistema
electrénico
de control

Sistema
mecanico
dinamico
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ROBOTS INDUSTRIAIS

L]

Con:jpu'taador Sensor de
- - e ' iCi

Comunicacion articulacion 1 eion
conel

computador T

coordinador Procesador de Sensor de
comunicaciones velocidad

o L J
compr

Sensor de
dela S
articulacién N posicion

Sensor de
velocidad
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OMPONENTES: Actuadores

Elementos que producen o movemento, directamente ou a
través de sistemas de poleas, cableado, ...

Poden ser:
= Neumaticos: movementos rapidos e pouca precision

= Hidraulicos: carga elevada e precision en velocidade
= Eléctricos: precisos e facilmente controlables



ROBOTS INDUSTRIAIS

OMPONENTES: Gripper

Elemento de acople ou ferramenta que se encarga de

materializar o traballo.
P :
\ //

IMPORTANTE: capacidade de carga, peso e tamano

Tipos

> De Pinza
» De Ferramenta



IROBOTS INDUSTRIAIS |

COMPONENTES: Gripper

TR y
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OMPONENTES: Unidade de Programacién (IHM)

HOMBRE

AML, VAL, V+, RAPID, KRL, KAREL, ...



ROBOTS INDUSTRIAIS

instruccion pardmetros
A
—r -

Movel p1, v100, z10, tool1;

movimiento en herramienta
linea recta punto de definida

’ precision
destino

velocidad

+, RAPID, KRL, KAREL...
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OMPONENTES: Sensores

Son os elementos que retroalimentan os controladores para
adaptarse dinamicamente as circunstancias variables do
entorno.

Tipos mais comuns:
= Posicion

= \elocidade

= Aceleracion

= Forza

= Par

= Dimensidon

» Temperatura
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ZONS PARA A INSTALACION DE ROBOTS:

» Seguridade no traballo

» Pola imposibilidade ou alto custo de alternativas
> Precision e Repetitibilidade

» Calidade e Uniformidade

> Reducion de persoal non cualificado

.
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ONSIDERACIONS PREVIAS:

1. Existen razons para a instalacion dun robot?

2. A empresa ten capacidade financeira suficiente?

§3_ Existe dentro da empresa persoal capacitado para o uso,
programacion, deseno de tarefas, ...

Recomendacions:

> Involucrar a todo o persoal implicado en todalas fases da
instalacion dun robot

> Prepara ben o plan de mantemento asociado a estas
instalacions
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RECOMENDACIONS ADICIONAIS:

> INTEGRACION: evitar a creacion de illas automatizadas
sen integrarse no fluxo de producion.

> FLEXIBILIDADE: tanto robot como instalacions auxiliares
asociadas deben contribuir 6 incremento da flexibilidade.
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CARACTERISTICAS CRITICAS:

VVVVVYVYVVVYVYVVYVYYY

Numero de eixos

Capacidade de carga manipulable

Volume util de traballo

Rango de desprazamento angular para cada eixo (°)
Velocidade de desprazamento de cada eixo (9/s)
Resolucion

Precision no posicionamento

Repetitibilidade

Nivel sonoro

Peso

Sistemas de seguridade

Consumos (enerxia eléctrica, aire comprimido, ...)
Condicions ambientais de operacion
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VANTAXES:

Seguros, fortes e traballo continuo

Reducen os custos de fabricacidon (man de obra directa)
Reducion dos tempos de ciclo

Aumento da Produtividade

Reducion das perdas de disponibilidade

Menor probabilidade de erro que os humanos
Realizacion de multiples tarefas (os programables)
Reemplazo de humanos en tarefas perigosas
Substitucion dos humanos en tarefas penosas (perigosas,
monotonas, insalubres, ...)

En sistemas flexibles de producion son fundamentais

VVVYVYVYVYY
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ROBOTS INDUSTRIAIS

al elevada
ento e substitucion de man de obra
raballo limitada
sponden ante posibles erros
an persoal cualificado
temento complexo
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ROBOTS INDUSTRIAIS
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PRINCIPAIS FABRICANTES: Lot —

B ¥ Kawasaki

Robotics

8 KUKA 4

DENS 0 YOUNG POTENTIAL AWARD
robotics

% YASKAWA adept B HOMAG

GROUP

AL ID D y
MITSUBISHI Power and productivity
A ELECTRIC " l. .' for a better world™



TRANSPORTE AUTOMATIZADO

ransporte automatizado é aque
ocesos existentes nunha fabrica.

emento especialmente critico para o0s nive
dade desexados para un entorno produtivo.
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TRANSPORTE AUTOMATIZADO

procesos de producién
estacions de traballo e os almacéns
denar o fluxo de produciéon (FIFO, LIFO, .
er buffer de WIP
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TRANSPORTE AUTOMATIZADO
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| TRANSPORTE AUTOMATIZADO |

CARRETILLAS MANUAIS:




| TRANSPORTE AUTOMATIZADO |

CARRETILLAS MECANICAS:




| TRANSPORTE AUTOMATIZADO |

GUINDASTRES E MONORRAIL:

F |
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£/
L/




N Y AN N LV RBEP B = 9 B B B B BEYVE A% L L yu % B BE B

CINTAS TRANSPORTADORAS:

Caracteristicas xerais

Son elementos mecanicos que poden estar automatizados
Posicions fixas que establecen as rutas de movemento
Sobre o chan ou sobre o teito

Fluxo unidireccional

Movemento de cargas discretas

Fixan os buffers de WIP

VVVVYVYVYY



TRANSPORTE AUTOMATIZADO

ible enterrado
obre rais
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TRANSPORTE AUTOMATIZADO

PORTADORAS: RODILLOS
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TRANSPORTE AUTOMATIZADO

SPORTADORAS: SKATE-WHEEL
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TRANSPORTE AUTOMATIZADO

RANSPORTADORAS: CINTA PLANA
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| TRANSPORTE AUTOMATIZADO |

CINTAS TRANSPORTADORAS: CADEAS




| TRANSPORTE AUTOMATIZADO |

CINTAS TRANSPORTADORAS: LISTONS




TRANSPORTE AUTOMATIZADO

RANSPORTADORAS: OVERHEAD-TROLLE

—

@6

'm; PSP

elc .
_a :’\-_—!P—_.-. " -
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| TRANSPORTE AUTOMATIZADO |

CINTAS TRANSPORTADORAS: CABLE ENTERRADO
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TRANSPORTE AUTOMATIZADO |

CINTAS TRANSPORTADORAS: SOBRE RAIS
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TRANSPORTE AUTOMATIZADO
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TRANSPORTE AUTOMATIZADO

a Reflectante
nda Magnética

oguiado Inductivo
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TRANSPORTE AUTOMATIZADO

do Aberto
R: elementos reflectantes
ial: xiroscopio + oddémetro

tesiano: cuadricula visual ou imans
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TRANSPORTE AUTOMATIZADO

0S circuitos a percorrer
ir os puntos de carga e descarga
inir os puntos de comunicacion

efinir os indicadores de trafico
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| TRANSPORTE AUTOMATIZADO |
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| TRANSPORTE AUTOMATIZADO |




| TRANSPORTE AUTOMATIZADO |




TRANSPORTE AUTOMATIZADO

ROBOTS:




| TRANSPORTE AUTOMATIZADO |

MONTACARGAS:
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QUE E?:

« Os sistemas de almacenamento automatizado empréganse
para lograr un almacenamento de alta densidade (necesidade de
menos superficie construida), asi como elevados niveis de
eficiencia nos movementos de colocacion e retiro de materiais »
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CARACTERISTICAS:

» Alturas entre 6 e 60 m

» Ancho de corredor 0 redor dos 1,2 m

> Movementos automaticos con transelevadores

> Normalmente emprégase «estructura autoportante»
> Operativa por posicionamento aleatorio ou caotico



| ALMACENAMENTO AUTOMATIZADO |

TRANSELEVADORES:

« Elemento que realiza simultaneamente movementos de

translacion e elevacion para situar/retirar a referencia
seleccionada »




| ALMACENAMENTO AUTOMATIZADO |

ESTRUCTURA AUTOPORTANTE:

« Tipo de construcion que consiste na instalacion en primeiro
termo da infraestrutura de estantes e finalmente o panelado

exterior »
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RAZONS PARA AUTOMATIZAR O ALMACENAMENTO:

Variedade elevada de referencias en almacén
Rotacion de inventario elevada

Numerosas referencias con estacionalidade
Custo do chan elevado

Custo de man de obra elevado

Necesidade de servizo

Necesidade de optar por almacenamento caotico
Unidades de forma e tamano similares

VVVYVYVYVYYY
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VANTAXES:

Requerimentos de espazo inferiores
Niveis superiores de servizo ao cliente
Mellor control de inventario

Mellor control dos custos operativos
Menor custo anual de operacion
Menor nivel de danos ao material
Reducion de man de obra

Mais seguros

VVVYVYVYVYYY
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ESVANTAXES:

Tamano e forma dos contenedores totalmente estandarizado
Esixen colocacion precisa dos produtos

Esixen un nivel de etiquetado preciso

Inversion elevada

Periodos de amortizacion excesivamente elevados

Custo de Mantemento Preventivo Elevado

Tempo de posta en marcha elevado (Probas piloto, test, ...)

VVVYVYVYVYYYVY
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QUE E?

Podese dicir gue un PLC é un computador que se emprega en
entornos industriais para automatizar procesos
electromecanicos.

Controla maquinas e procesos a través de microprocesadores
que usan instruccions gardadas en memoria programable
para implementar instruccions l|oxicas, de secuencia, de
temporizacion e funcions aritmeéticas a través de E/S dixitais
e analoxicas.
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QUE E?

> Con anterioridade a existencia do PLC, empregabanse
controladores baseados en relés electromecanicos,
contadores, temporizadores, etc.
> No 1960 Richard Morley substitie o control con relé por
microcomputadores.
» No 1968 aparece o primeiro PLC co obxetivo de superar en
funcionalidade 6s computadores convencionais:
= Procesamento en tempo real
= Composicion modular
= Programacion baseada en LADDER
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VENTAXAS SOBRE CONTROL CON RELE:

> Facilidade de programacion

» Capacidade para cambiar o programa

> Aforro de espazo fisico

» Conectividade sinxela con computadores

> Maior variedade de funcidns de control

~ N BESY N BN BR L L * 4



PLC: PROGRAMMABLE LOGIC CONTROLLER

lemoria
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Diagrama de bloques de la arquitectura de un PLC
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OMPONENTES: PROCESADOR

> E a unidade central de proceso do controlador I6xico
programable

> Lee as entradas do autdmata, executa as instrucions
gardadas en memoria e programa as saidas.

> O procesador estd composto por un ou mais
microprocesadores desefiados para facilitar operacions de
E/S. Similares aos empregados en computadores.
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COMPONENTES: UNIDADE DE MEMORIA

» Tipos de memoria baseada en semicondutores:

RAM: Memoria de lectura e escritura. Volatil sen
alimentacion.

ROM: Memoria sO6 de lectura. Contido definido no
momento da suUa fabricacion. Non se perde sen
alimentacion.

EPROM: Memoria de soO lectura, reprogramable e con
borrado a través de luz ultravioleta.

EEPROM: Memoria de so lectura reprogramable mediante
meétodos eléctricos.



|PLC: PROGRAMMABLE LOGIC CONTROLLER |

COMPONENTES: UNIDADE DE MEMORIA
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COMPONENTES: UNIDADE DE MEMORIA

> E a encargada de gardar as instrucions e datos
» Memoria non programable:
= Constitle a memoria do sistema. Dirixe a execucion do
programa de usuario e coordina as operacions de E/S
» Memoria programable por usuario:
= Area de datos:
- Variables ou marcas dun bit
- Imaxe do estado dos bits de E/S
- Palabras de n bits asociadas a bloques: contadores,
_ temporizadores, rexistros de uso especial, ...
= Area de programa de usuario (RAM +Bateria, EPROM -
EEPROM):

- Codigo executable e comentarios.

L o BESE B BE BBE | L_* 4



PLC: PROGRAMMABLE LOGIC CONTROLLER

DADE DE MEMORIA

\
Programas firmware y de sistema.
(ROM o EPROM) ; "
S Programa o memoria del sistema firmware
Memonas temporales
(RAM o EPROM) )
’
Memoria imagen o tabla de estados de E/S 3
(RAM)
\ Memona de la tabla de datos
Memona de datos numéricos v vanables MEMORIA INTERNA
internas >
RAM) Z
g } Memoria del programa de usuario
i e > MEMORIA DE PROGRAMA
(RAM) )
-
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COMPONENTES: MODULOS DE E/S

> Proporcionan a conexion co equipo industrial ou proceso

> Entradas dixitais: empréganse para conectar os sensores
dixitais.

> Saidas dixitais: empregadas polo PLC para definir o
comportamento dos actuadores binarios

> Entradas analoxicas: converten certa magnitude analdxica
(tension ou corrente) nun numero dixital que se garda nunha
variable de memoria

> Saidas analdxicas: converten unha variable de memoria en
certa magnitude fisica (tensidon ou corrente)



PLC: PROGRAMMABLE LOGIC CONTROLLER
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VANTAXES:

> Non é preciso desenvolver a loxica en esquema de contactos
nin simplificar ecuaciéons (memoria interna suficientemente
grande)

> Posibilidade de engadir modificacions sen cambiar cableado
nin engadir aparatos

> Minimo espazo de ocupacion

> Posibilidade de controlar varias maquinas co mesmo PLC

» Tempo de posta en marcha reducido (tempo de cableado
reducido)



PLC: PROGRAMMABLE LOGIC CONTROLLER

cnicos de mantemento e p

BREIXO REGUEIRA DIEGUEZ 129




|PLC: PROGRAMMABLE LOGIC CONTROLLER |

&

i‘. {Em| =




4 3
|PLC: PROGRAMMABLE LOGIC CONTROLLER |

22 < WL OIS
» ¢ <= (WL

g WX

CPU SM: SM:
(opC|onaI) (opcuonal) DI DO

v ——
- ~ -



PROGRAMMABLE LOGIC CONTROLLER

PLC

(perfil DIN)

Bastidor

Conectores
de bus
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CONTROL, PLANIFICACION E TOMA DE DECISIONS

ene11 mar11 may11 jul11  sep11 nov 11

Competiividad
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CONTROL, PLANIFICACION E TOMA DE DECISIONS

Lista de
materiales

Maestro
de
articulos

Explosion
de
materiales
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CONTROL, PLANIFICACION E TOMA DE DECISIONS
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M RP I Core financials

(GL, AR, AP)
Machine capacity Customer relationship
scheduling management
Demand Supply chain
forecasting management
Quality assurance Human resources
General Enterprise asset
accounting tracking

Marketing automation

Project management

e Master production
scheduling

e Bill of materials

e Inventory tracking
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CONTROL, PLANIFICACION E TOMA DE DECISIONS

A

GMAO: XESTION DO MANTEMENTO ASISTIDO POR ORDENADOR

A

Gestion
Intervenciones

E—

Gestion
Empresas
Externas
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XESTION VISUAL
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CONTROL, PLANIFICACION E TOMA DE DECISIONS

N

Consona.
EPICLCR

T nersuite Opéil ERP

OPEN SOURCE MANAGEMENT SOLUTION

Microsoft
Dynamics W

ORAC LE
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> MANTEMENTO

= Proximidade dos Provedores
Disponibilidade de recambios
Prazo de entrega de recambios
Servizo de asistencia técnica

> PROGRAMACION
= Disponibilidade de programadores
= (Obsolescencia de linguaxes de programacion

> ENXENERIA

Integracion nos fluxos de producion
Capacidade e Flexibilidade
Amortizacions

ROI
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