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RESUMEN DESARROLLO PLANIFICACION
La migracion de procesos y datos a nuevos La ejecucion del proyecto se ha llevado a
sistemas de Control Y gestio’n es una En primer |Ugar se reahza un eStUd|0 del ‘* = . :— \ "‘-"_:‘.:?vl == - R ‘7 Cabo Conforme 3 una planiﬁcaCién

herramienta comun en la industria, que
permite alargar la vida util de las maquinas
dentro del proceso productivo.

OBIJETIVOS

e Reemplazar los armarios eléctricos de la
maquina rectificadora.

e Sustituir el panel de operador del pupitre de
la maquina.

e Implementar un HMI en el armario eléctrico.

e Enviar datos de la maquina al siguiente nivel
de control de la empresa de produccion.

e Realizar la migracion de la légica de control
de la maquina.

funcionamiento y del estado de la maquina, &
analizando légica y planos existentes.
Con este conocimiento adquirido, se = IR SN
desarrollan los nuevos planos de ingenieriay |
la nueva légica de programacion. Ademas se -
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En paralelo, se realiza el montaje de los
nuevos cuadros eléctricos.

Una vez listos, se comienza una fase de
pruebas que permitan depurar el codigo,
configurar la comunicacion, asi como
comprobar el correcto funcionamiento de los
equipos.
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Finalmente se realiza la puesta en marcha

de la maquina, con el montaje en planta
de todos los equipos hardware asi como
con la carga del nuevo software,
probando el correcto funcionamiento de
la maquina en estado de produccion.

conjunta.
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CONCLUSIONES

Se ha desarrollado una nueva légica con una
programacion estructurada, se ha disefiado
un sistema de supervision, ademas de
implementar la instalacion de armarios
eléctricos y panel de operador renovados.
Todo esto en su conjunto, va a permitir
alargar la vida util en el proceso productivo
de la maquina rectificadora dentro del taller
de cilindros en frio.

Se ha conseguido asi:

- Optimizar el funcionamiento de |Ia
maquina

- Mejorar el control y supervision de la
maquina

- Mejorar la seguridad de la maquina
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