SISTEMAS DE CONTROL PRODUCCION

Cyclades

CONTROL DE PRODUCCION

|
l UEVA’
|' " 1000

Pantalla
détalle OF
— Cualidad

Pantalla | f_
principale :: — , OF TRS

| -
— Pantalla détalle

) Pantalla planning“

Cyclades es un MES (Supervision de un taller de produccién) proveyendo
en tiempo real informaciones proviniendo en tiempo real
de los talleres de produccion.

Los diferentes modulos como el planning, la gestiéon del personal, los moldes y
las maquinas, permiten la optimizacion de la organizacién de la produccion .

Los resultados, guardados en bases de datos de tipo SQL, son accesibles bajo
todas las formas utiles a los gestionaros de la empresa.
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SISTEMAS DE CONTROL PRODUCCION

TECNOLOGIA

-"Cyclades” funciona en arquitectura cliente-servidor.

Un servidor de datos dedicado para la funcion aquisicion en tiempo real a traves de los
terminales sobre las maquinas o de los computadores para las operaciones manuales
(nuevo modulo)

-"Cyclades” unciona bajo Windows.

-"Cyclades” sta desarrollado bajo los entornos Visual Basic y "C" el cual puede acceder a
un banco de datos relacionales Microsoft SQL 2005.

-"Cyclades” es un sistema de facil manejo y abierto permitiendo intercambios de datos infor
maticos con otros sistemas de gestion (Planning de produccion , de mantenimiento, ERP...).

-"Cyclades” propone 3 tipos de terminales (T20, T34G, T1000) y permite asi un seguimiento
taller de las tareas mas simples a los trabajos mas complejos (Pantalla grafica en pie de ma-
quina, SPC piezas y / 0 maquina,...).

Estos terminales son totalmente intercambiables y mezclables en la misma instalacion.
Su seguimiento taller esta personalizado y evoluciona en funcion de sus necesidades.

-"Cyclades” propone en opcién un modulo SPC (control estadistico de proceso) piezas y
equipos, ofreciendo todos los estandares reconocidos (Ford, Cnomo, etc...).

Pantallas
Cyclades
modulo SPC

- SISE propone 3 tipos de de contrato de mantenimiento :
e Nivel 1: Informacién telefénica y telemantenimiento
e Nivel 2 : Nivel 1 + una visita por ano en su empresa para la actualizacion y el control

e Niveau 3 : Nivel 3 : Nivel 2 + una visita adicional anual y garantia total del material
con regreso en nuestros talleres.
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SISTEMAS DE CONTROL PRODUCCION

ARQUITECTURA DE SYSTEME

Periodico luminoso (Opcion)

Modulo
operaciones
manuales

Contacto
Radiofénico

©T20
. Red del taller !
1 presentado con terminales
: Cyclades T20 y T1000 '
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- 10 Causas de codificacion acceso directo

TERMINALES DEL TALLER

Cyclades 20
Gestién de los Paros / Desechos
(20 causas) :
- 10 Causas de codificacion acceso
mediante tecla "funciéon”
Modificacion del orden de paso

Informacién de las piezas buenas
en manual " niumero o cartones"

Lista de las OF en espera

Interrogacién sobre OF en curso
(Ref OF, Ref herramientas, Cantitad

producida, desechos, Cantitad restante...)
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Cyclades T1000

Gestion de los Paros / Desechos (30 causas) :
- 30 Causas de codificacion acceso directo

Modificacién del orden de paso

Cyclades 34G

Gestion de los Paros / Desechos
(30 causas) :
- 15 Causas de codificacion acceso directo
- 15 Causas de codificaciéon acceso
mediante tecla "funcién”

Modificacién del orden de paso

Informacién de las piezas buenas
en manual " numero o cartones"

Lista de las OF en espera

Interrogacion sobre OF en curso
(Ref OF, Ref herramientas, Cantitad
producida, desechos, Cantitad restante...)

3 Teclas de funciones programables

SPC piezas y maquina
(Visualizacion pie de maquina)(Opcion)

Informacion de las piezas buenas en manual " nimero o cartones"

Lista de las OF en espera

Interrogacion sobre OF en curso (Ref OF, Ref herramientas,

Cantitad producida, desechos, Cantitad restante...)

3 Teclas de funciones programables
SPC piezas y maquina

(Visualizacion y Alarma pie de maquina) (Opcion)

Alarma molde: mantenimiento maquina

Correccién de escritura

Funcién CYCLADES CYCLADES CYCLADES
20 34G T1000
Paros
Deteccién automatica y cuenta de los tiempos de parros Si Si Si
Numero de causas de paro 20 30 30
Desechos
Entrada del nimero de Desechos Si Si Si
Entrada de la causa de Desechos Si Si Si
Numero de causas de Desechos 20 30 30
Ofs
Numero de OF s en espera en el panel 5 5 5
Lanzamiento de una OF en espera Si Si Si
Visualizacién de la OF corriente Si Si Si
Visualizaciéon de una OF en espera Si Si Si
Numero de productos fabricados simultaneamente 10 10 10
Equipos
Horarios fijos Si Si Si
Horarios flexibles (1) Si Si Si
SPC (Opcion)
Piezas Non Si Si
Proceso / Maquina Non Si Si
Trasferencia de las cotas al PC Non Si Si
Explotacion en el panel Non Si Si
Posibilita codigo barra sobre linea serie Si (Opcién) Si Si
Protocolo red
Estandar (2) RS 485 RS 485 RS 485
Radio Opcidén Opcioén Opcién
P No No Si
Otro A peticion A peticion A peticion
Entrada
Numero 1 4 4
Frecuencia maxima (3) 30 Hz 30 Hz 30 Hz
Entradas TOR
Numero 2 8 (4) 8@
Salidas relé (Contacto 250V~ 3 A) 2 4 4
Conexion serie 1 (Opciodn) 2 2

Regulacion de Temperatura para
moldes a canales calientes
Termoregulacion por Fluidos
Control Inyeccion Secuencial
Sistemas de Control Produccién

(1) El modo horario flexible autoriza la
contabilizacion del tiempo del equipo so
lamente durante su funcionamiento
y durante los paros planificados. La
contabilizacion del tiempo maquina arranca
y se para con la produccién maquina.

(2) Largo max de una linea: 1,5 km
(3) O sea cadencia max de 2000 golpes/min.
(4) Codificacion binaria posible.

Indicacion de autonomia media para la
industria del plastico :

CYCLADES 20 2 dias
CYCLADES 34G 3 dias
CYCLADES T1000 3dias
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