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/ OBJETIVOS

El fin de este trabajo, es la actualizacion y optimizacion del control de una linea de calibrado de fruta con y sin hueso. Supondria una parte de un
proyecto mayor, la actualizacion de la linea de calibrado. Esta parte estara dedicada unicamente al control, la cual debe cumplir las siguientes
condiciones segun cliente:

% Reaprovechamiento calibradora Saminox SXR.

s Comunicacion HMI para observar el estado de la partida de fruta y control de la maquinaria.

s Creacion de planos para el equipo de mantenimiento.
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CONCLUSIONES

» Se consigue cumplir con todos los objetivos marcados por la empresa, incluso optimizar la maquinaria debido a que se ahorraran tiempos, en
puntos como son la toma de datos y puesta en marcha de la maquinaria al centralizar el control.

> Aumentan los niveles de seguridad debido a que, donde anteriormente podia acceder cualquier operario ahora su uso se encuentra restringido por
administradores.

> En este trabajo se alcanza una modernizacion de la linea por un precio bastante razonable, con lo que se daria una posibilidad sobre su
implantacion a un nivel fisico en la propia maquinaria.




