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Desarrollo del Proyecto REDETAG:

v'Uso de TAG para la captura de datos

v'Elaboracion en planta piloto

v'Procesos de control de informacién

v'Aplicaciones en industrias del sector
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Uso de TAG para la captura de datos Planta Piloto

Global TAG

*Aplicaciones en T2 medias-bajas
* Dimensiones: 93 x 23 mm (planas)

Global S-TAG

* Aplicaciones en T2 bajas
* Dimensiones: 76 x 23 mm (planas)

Super Rugged-TAG-UHF

* Aplicaciones en T2 medias
* Dimensiones: 52 x 47 x 10 mm

WIP-TAG STI

* Aplicaciones en T2 altas
» Dimensiones: 170 x 10 mm (capsula)

Aplicaciones

« Identificacion de operarios

« Aplicaciones estandar (materiales, Utiles)

Aplicaciones

» Recepcién de materia prima congelada

» Conservacion en condiciones de
congelacion y refrigeracion (de -20° C a 5° C)

Aplicaciones

* Manipulacién a T2 ambiente

» Empatrrillado, limpieza, empacado, etc.

Aplicaciones

* Procesos de esterilizacion, coccion, etc.

» Tratamientos térmicos a altas
temperaturas (de 60° C a 150° C)
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Elaboracion en Planta Piloto

PESAXE PESAXE
ALMACEN AUTOCLAVES ﬁ :
PRODUTO COCEDOIROS I I = eI AN
TERMINADO ESTERLEAON ¥
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RECEPCION —
EAMARA I MATERIA VEITUARIOE VEITUARIDE
CONE -1 PRIMA
[ Operadon rexistrada
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£ Antena
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. Lectar sz || DISTRIBUCION DE AREAS DE TRABALLO E FLUXO
2 | DE MATERIAIS
9 Emisor inalambrico
Plano de distribucion
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Situacion de antenas para control de procesos

Proceso Antena | Lector Tag Comentario DIAGRAMA DE FLUXO DE ATUN EN CONSERVA
Recepcion
7 1 Global S-Tag Se realiza a recepcion da materia prima e a
pesaxe do mesmo
Pesaxe Recepcion
) A teri § (3t I CONSERVACION
Entrada Camara congelacion 2 L1 Global 5-Tag materia prima (atun) a_'ma.cenase na IProox 07 G
camara de conxelacidn (-182C)
Desconxelacian 2 1 Global 5-Tag A materia prima [atdn) n_z en.\.llada azona de
desconxelacion | 42C)
A materia prima unha vez desconxelada [45C
Salida de camaras para zona de procesd 2 L1 Global 5-Tag R (4=C)
levase a zona de procesado
Recepcion do produn:_t? desconxelado 5 2 Global 5-Tag o produto'desconxn_zlado recepciorT?se para a .
na zona de elaboracion sla posterior transformacion coceh
RECEPCION
makeria prima
0 produte desconxelado € pesado para o suiiar
Pesaxe do producto desconxelado B L2 Super Rugged-Tag-UHF P R R é‘ i
control de rendemento do proceso J
Coccion Super Rugged-Tag-UHF ALMACENAMENTC
e reneia prima
A ibar
R O produto xa cocido & pesado para o control
Pesaxe do producto cocido & L2 Super Rugged-Tag-UHF
R R == = de rendemento do proceso “"‘gfw
Limpieza Super Rugged-Tag-UHF
ELABORACION
.............. e cobertrs
O predute limpe € pesado para o control de f MATICH
Pesaxe produto limpo 4 L2 Super Rugged-Tag-UHF F P P p MANUAL AU Tu_’-
rendementa final - oo
Empacado do produto K ADICKM die: J
E WIP-tag-5TI o
meague a8 transformado nos envases peberira
Peche dos envases WIP-tag-5TI
Esterilizacion 7 L1 WIP-tag-5TI Introducion dos envases no autoclave
R Almacenamento do produte para a sua
Entrada no almacen de expedicion 3 L1 Global 5-Tag i o
comercializacion
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PROCESOS DE CONTROL DE LA INFORMACION

| | 1

MONITORIZACION A TA INTEGRACION

m 0

Ciertos tipos de eventos

La plataforma permite monitorizar ) La integracidn con otras
) (entrada/salida, error de . )
de manera visual los recursos en ., aplicaciones tiene una
. ) . posicion etc.) pueden ser ) . L
movimiento, dando informacion ) importancia critica a la hora
. activados para generar alertas . _ i
para la toma de decisiones ) de optimizar la funcionalidad
) en el sistema, logrando tener
en tiempo real de la plataforma.

un sistema ACTIVO de actuacion.
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APLICACIONES CRITICAS EN LOS PROCESOS DE
TRANSFORMACION DE PRODUCTOS DEL MAR

Reabastecimiento de materias primas y gestion de entradas y salidas

* La implantacién de soluciones mediante RFID y redes inaldmbricas dota a las plantas
de fabricantes de medios para controlar los niveles de produccién y operatividad
mediante una monitorizacién inaldmbrica de procesos.

* La informacién del proceso estd siendo enviada mediante una red Wi-Fi, junto a la
ubicacién exacta de la operacién. Estos datos, una vez registrados, son integrados en el
sistema_de informacidon de la empresa. La gestion del sistema permite actuar de
conformidad con lo que sucede en planta en tiempo real.

* De esta manera, la deteccion mediante medios inaldmbricos puede mostrar el
recorrido Util de las mismas, pudiendo calcular su operatividad y rentabilidad y teniendo
la posibilidad de generar informes acerca de los mismos.

* Posibilidad de un control de flujos proveedor-almacén-linea en elaboracién y en el
control de retornos al inicio de la linea para su reutilizacion de nuevo, de modo gue se
reduce el nimero de cestones requeridos para cada ciclo.
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APLICACIONES CRITICAS EN LOS PROCESOS DE
TRANSFORMACION DE PRODUCTOS DEL MAR

Gestion de lineas de produccion

* Con la implantacién de una solucién de control mediante RFID, se facilita la labor de
control de las lineas de transformacidn y la optimizacion de procesos, pudiendo gestionar

pardmetros técnicos como la eficiencia de lineas, gestion de estados de proceso y TESAE FESAAE
progreso en elaboracién de productos de manera directa. PRODUTO A PRODUTO
COCIDO DESCONXELADO

)
* La eficiencia operativa mejora cuando se eliminan las largas busquedas manuales y se | T
pueden localizar rapidamente los materiales, aumentando la productividad. Los
recuentos de inventario se pueden generar instantdneamente si_son_solicitados, con
menor tiempo de espera y mayor capacidad de control.

Validacidén de secuencias

* Resulta de suma importancia aseqgurarse de gue el transporte de materiais pase por las

fases de proceso definidas. Cualquier error puede arrastrar graves consecuencias de
calidad o provocar errores graves, como descongelacion y posterior "recongelacion" de REpnrR, ] |
materias primas, rompiendo asi la cadena de frio. ;| I
CAMARA GD'J CAMARA
. . : . . conx.-3 | & A CONXELACION
* Cuando un operario lleva etiguetas RFID y las areas de trabajo estan dentro de la zona =
de cobertura, se puede asegurar gue los cestones pasaron por todos los procesos S

< 5 v = CAMARA
necesarios. En caso de excepciones, los supervisores de planta pueden recibir alertas CONX. -2 |

de notificacién.
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APLICACIONES CRITICAS EN LOS PROCESOS DE
TRANSFORMACION DE PRODUCTOS DEL MAR

Gestion visual de la loqgistica interna

sLas materias primas y materiales se mueven constantemente entre instalaciones,
proveedores y almacenes, creando asi un laberinto de control ain mayor.

* Con una solucién de visibilidad inaldmbrica, los supervisores del sistema pueden
monitorizar_los elementos despachados y recibir _notificaciones a la llegada de un
elemento o al recogerlo, aumentando el control de la trazabilidad y asegurando asi
que los elementos lleguen a tempo a su destino correcto.

Control de procesos

eLa consecuencia mas directa del control sobre la cadena y la gestiéon directa y en =
tiempo real de los parametros de control de lineas, como por ejemplo en el caso de
valores de productividad.

«—
/\ ENTRADA
* En el caso concreto de este proyecto, la informacion sobre el pesaje de los cestones 3 ALMACEN
dara la posibilidad de medir la productividad en funcién de los pesos gue proporcionan EXPEDICION

los elementos de medida, lo que da resultados inmediatos sobre el rendimiento de
cada ceston, v la productividad del operario gue se identific6 como tal.
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Conclusiones

* Durante el desarrollo del proyecto se ha logrado validar un sistema de gestion en planta mediante el uso de
etiquetas TAG pasivas con transmision de datos por radiofrecuencia (RFID). Para la operatividad del sistema, se
realiz6 la instalaciéon de dispositivos de captura de datos y transmision de informacién mediante antenas
posicionadas en zonas adecuadas y transmision mediante el uso de lectores inalambricos.

* Se tuvo en cuenta la viabilidad econémica de la solucién inalambrica escogida, ya que los costes de
implantacién de TAG activos no justifican los posibles beneficios recogidos, teniendo en cuenta la vida Util y
la operatividad de las etiquetas. Estas consideraciones deberian ser revisadas en el futuro debido a la evolucion de
los costes de tecnologia.

* Se lograron avances en el estudio de implantacion de TAGs a instalar en planta, considerando las caracteristicas
de cada proceso y las solicitaciones a las que se ven sometidas a lo largo de la transformacién. Asimismo, el
sistema validado puede registrar informacion de trazabilidad de los productos y tener un control en tiempo real de
la situacién en planta, siendo gestionada a distancia la informacién mas relevante.

* Los sistemas de visibilidad mediante red inaldmbrica permiten a las empresas de transformacién y al resto de
agentes de la cadena incrementar los niveles de eficiencia, apoyandose en un mejor aprovechamiento de las
capacidades de ias redes.

* REDETAG, como medio creado a partir de este sistema, permite aglutinar en una sola plataforma toda la
informacion relevante del sistema, teniendo la posibilidad de exportar la informacion. Ademas, cuenta con la ventaja
de ser un sistema flexible que permite integrarse en las empresas adaptandose a los sistemas preexistentes.

* El sector puede verse beneficiado de una herramienta que, tras su personalizacion, podra ayudar de manera
directa a optimizar procesos, haciendo mas eficaz su control y provocando, directa e indirectamente su mejora. Por
otro lado, se incrementard la sensibilizacion del sector de cara al empleo de tecnologias TIC para la
optimizacién de procesos productivos.
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Integracion de Procesos de Negocio:

m Estimacion de la demanda y Planificacion Maestra

m G. de Compras: Precios y Calidad Concertados

m Trazabilidad RFID de M. Prima y M. Auxiliar

B Gestion de Ubicaciones y Caducidad

m Planificacion de la Produccion

m Trazabilidad RFID en Planta (O.F./Sublotes)

m Recogida de Datos en Planta y Gestion de Calidad

m Gestion de Costes y Plazos de Entrega

m Expediciones y Control de N° de Pallet
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l;‘ Calidad

|§ PDM

o

|{Z‘ i3 Finanzas

IE‘ Configurador

‘)T‘ Mantenimiento

s

Tecnologicos Industriales

A
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- Contra Previsiones
- Contra Stock Plan Maestro - Considerando Ofertas
- E. Demanda de Produccion _ Histérico de Ventas
Datos técnicos l Stocks-Disponibilidad
M. Prima
) G Y - sericienoraaos
L, P. Terminados
- Procesos de fabricacion .
T. Exteriores

- Lista de Materiales
- Controles Calidad

Ordenes de Ordenes de compra
fabricacion ’ Trabajos exteriores
Scheduling

: - Calidad
l Terminales en

1
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INGENIERIA DEL PRODUCTO, Laboratorio:

o (ISR MEL TCE40-TARRO MERMELADA MELOCOTON T CRISTAL 640G
- @ 15-TRATAMIENTO -- Centro: 10 MinfUni: 0.001 Operarios : 2
3 PMLTOM-PULP& DE MELOCOTOM ---- Cank, Br.:0.59  Unidades 0
3 MAZUCAR-AZUCAR ---- Cant, Br.:0.01  Unidades 0
B MPTINA-PULPA DE PEPTINA ---- Cant, Br.:0.07  Unidades 0
@3 16-COCINA -- Centro; 15 MinfUni: 0.000066  Operatios ; 2
- @3 BO-EMMASADD -- Cenkro: 04 MinfUni: 0,001 Operarios ;1
3 TTCR340-TARRO DE CRISTAL 340GR, ---- Cant, Br.:1  Unidades 0
B TTPCR340-TAPA TARRO DE CRISTAL 340GR. ---- Cant. Br.:l  Unidades 0
- @ Q9-PALETIZADC -- Centro: 99 MinfUni: 000125 Operarios ;1
3 CI12-CAJA EMBLALIE 12 UMD ---- Cant, Br.:0.012  Unidades 0
B YFMALT-FILM ESTIRABLE AUTOMATICO ---- Cant, Br:0.5  Unidades 0
3 TETQMMEE40-ETIQUETA TARRO MERM MELOCOTON 640 ---- Cank, Br.:1  Unidades 0

Ficha Técnica del Producto:
- Formulas/Estructuras
- Lista de Materiales
- Lista de Procesos
- Puntos Criticos

 Necesidades
 Materiales

e Procesos

e Centros / Maguinas
e Turnos

e Operarios
 Tiempos

o Utiles

e Controles Calidad
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Stocks / Almacenes * Disponibilidad

y Camaras » Reservas
e Aprovisionamientos
e Consignaciones

e Trab. Exteriores

 Rechazos, Reprocesos
e Trazabilidad, n°Palet/Lote
e Ubicaciones

e Caducidad
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ﬁ; Antena
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Plano de distribucidn
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Ingenieria producto con REDETAG

E'H'Elneu vClient - [Arbol de la estructura]

|:Ih:gﬂrn:hi'-.fcl Editar Arbol Fichas Mawegante Procesos Faworitos Wer Wentana Awuda

Ee(reelEralaslanace |-

R 1000 1 C JE OLIWA 250 GR
EI@ 100-DESCOMGELADD -- Centro: 100 MinfUni: 0002  Operarios ; 1
..F3 3000-PIEZA DE ATUN --- Cant.Br.0.2  Unidades O
..... @ 200-C0CIDG -- Cenkro: 200 Min/Uni: 0,005 Operarios ;1
..... @ 300-LIMPIEZA -- Centro: 300 MinfUni: 0.003333  Operarios @ 1
[_]@ 400-EMPAQUE -- Centro: 400 MinfUni: 00025 Operarios : 1
..... 1 3001-ACEITE DE OLIVMA --—- Cank, Br:0.05  Unidades O
..... Fo 3002-SAL COMUM ---- Cant. Br.:0.003  Unidades 0
- FO 3003-TARRC CRISTAL TAMAMND 250 GR. - Cant, Br.:1  Unidades 0
[_]@ S00-CIERRE -- Centro: 500 MingUni: 0.003333 Operarios : 1
- /B 3004-TAPA TARRD 250 GR. ---- Cant, Br.:1  Unidades 0
..... @ BO0-ESTERILIZADD -- Centros 600 Min/Uni; 0.003333  Operarios ; 1

|ﬁ|@-@-*¢~f?~“

Procesos en Planta con RFID II‘ LEVEL TELECOM
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Planificacién
P e PME. [1 [Pian 1 helios Sélo los gue tienen M® Orden [
Marcaje Resutados PNF | o cumplen plezo ertrega | Articulos a Fabricar | Compras | Reservas | Caroa Méauinas | Pecicios |
/ e - Unid. Reserva | Unidades Fecha Fecha [ Serie [ we | 1%
- Orden | Codign Atticuls Descripcidn Atticul Calculadkas || Existencia | Ordenadas Petiodo | Reservacias Inicia Final PO, | Pecido \\ﬁ
d Costes 0| MMELTC340 Tarro Mermelada Melocotan T Cristal 340 2400000 0,000 0000 2.400,000 | 24000000 14-Abr-2010 10-Ene-2010 []
. / 0| MFRSTC340 Tarro Mermelada Fresa T Cristsl 340 300000 0000 0.000 300,000 300,0000 | 14-Abr-2010 | 11-Ene-2010 0
0| MFRSTCE4D Tarro Mermelada Fresa T Cristal 640y 00,000 0,000 0,000 600,000 60,0000 14-Abr-2010 | 10-Ene-2010

_ _ | Cantidlad | - | Unidades | Unidades | ) | Stack | Stack |
Coclign Articulo Descripcion Reservada Existencia | Reservadas | Ordenadss Farmilia Minimo hiaxima
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TTPCR340 Tapa Tarro de Cristal 340Gy, 3.300,00000 0,0000 0,0000 0,0000 |H 1000,000 2000,000
M® PRLF ‘1 Flan 1 helios Silo loz que tienen MN° Orden [

Resultacos PMF } Mo cumplen plazo entrega | Articulos a Fabricar  Campras ]Reservas Carga Maguinaz ] Pedicdos ]

I_ Cartidad

/]

[~ TTCR340 Tarro de Cristal 340Gr. o 2700,00000 0,0000
[~ TTPCR340 Tapa Tarro ce Cristal 340Gr o 3300,00000 0.0000
o cHz2 Caja emblalie 12 und o 39,60000 0.0000
I wFmauT Flim Estirable AUOHETCD ] 1597,00000 53,0000
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[~ TTCRE40 Tarro de Cristal 640Gr. a E00,00000 0,0000

0,0000
0,0000
0,0000
0,0000
0,0000
0,0000
0,0000

Familia

I I I =<

Elegir
Por Plazo

Por Defecto

Imprimir

Calculo Necesidades
Subproductos
Lanzamientos
Hojas de ruta
Bonos de Trabajo
Trabajos Exteriores

Carga de Maquinas
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Técnicas Programacion
Calendario Individual

Cuellos de botella

Solapamientos/Particiones

Control de utiles
Trabajos Exteriores

Optimizacion
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* Integracion

e Conectividad
* Funcionalidad
* Flexibilidad

» Adaptabilidad
» Escalabilidad
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Electronic
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Innovar, Simplificar y Reducir Costes

» Mejora de la Productividad y los plazos de entrega
e Cumplimiento de la normativa CE 178/2004

» Optimizacion de las existencias y su rotacion
 Agilizacion y mejora del servicio de entregas
 Eliminacion de roturas de stocks y caducidades

e Integracion de la Gestion Colaborativa EDI, XML

 Control total sobre la cadena de suministros
 Informacion sobre costes y rendimientos de lotes/pedidos
 Soporte a los procedimientos de Calidad

* Nueva norma ISO 17367: “Aplicaciones de la RFID a la

cadena logistica. Etiquetado de producto.” LEVEL TELECOM
F ey )
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CTI Consultores, S.L
C/ Serafin Avendario, 18 ofic.12
36201 Vigo (Pontevedra)
Tel. 986-493257
Fax.986-494095
C/M.de San Esteban, 46-4°
33206 Gijén (Asturias)
Tel. 98-5171010
Fax 98-5171711
www.cti.es
e-mail: aares@cti.es

g —;’

‘ Delegaciones en: Madrid, Barcelona, Valencia, Bilbao, Cordoba
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Tecnologia RFID

RFID del Inglés “Radio Frequency Identification”, o sea ldentificacion
por Radiofrecuencia.

Su funcionamiento se basa en etiquetas inteligentes o “tags”, que integran
un microchip con memoria y una antena. Esto permite transmitir
informacion sin contacto y sin visibilidad directa.

Antenas

Servidor

RED WIFI

_ A ;
Lector portatil ./ ) N

’ / N— . Lector ﬁjb
- LEVEL TELECOM

Tags RFID F ey
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Ventajas de la tecnologia RFID

La utilizacion de la tecnologia RFID en procesos de produccion,
proporciona un salto cualitativo frente a otros sistemas de
identificacion utilizados tradicionalmente, como los codigos de
barras o las etiquetas impresas:

» Los “tags” (etiguetas) RFID pueden almacenar datos que se pueden leer y
escribir durante el transito del producto.

» Son etiquetas de alta durabilidad, ya que son inmunes a desgastes por el
uso, temperatura, humedad, etc.

» La informacion de los tags es accesible a distancia y sin visibilidad directa,
independientemente de la presencia de elementos contaminantes.

» Se pueden leer varios tags de forma simultanea, facilitando la realizacion de
recuentos e inventarios.

» Son totalmente infalsificables, ya que su numero de serie es invariable,
grabado en fabricay unico en todo el mundo.

LEVEL TELECOM
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Tipos de tecnologias RFID

» Existen dos tipos de tecnologias segun el modo de alimentacion
de las etiquetas:

— Tecnologia Pasiva, cuando las etiquetas no disponen de ninguna bateria
para su alimentacion y utilizan la energia transmitida por los lectores para
alimentarse, mediante induccion electromagnética.

— Tecnologia Activa, en la que las etiquetas disponen de una bateria interna
para la alimentacion del microchip, mejorando enormemente la distancia de
lectura.

 Ademas, dependiendo de la frecuencia utilizada, las tecnologias
RFID mas comunes se dividen en: HF (banda de 13,56Mhz) y UHF
(banda de 866Mhz)

Q10

HOSPITALES / | 4
RESIDENCIAS |

SEGURIDAD

= =

INDUSTRIA /
LOGISTICA

LEVEL TELECOM

SERVICIOS |
COMERCIIS |

Oem S 10cm 50em 100cm Siahemm 10m S0m 100m
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Eleccion de la tecnologia

Los parametros clave para decidir la tecnologia mas apropiada en cada
aplicacion son:

Y VYV

Y VYV

Restricciones de tamano.
Distancia de lectura.

Necesidad de impresion de las etiquetas RFID:
etiquetas con sustrato de papel.

Modo de lectura: arcos de paso, de sobremesa,
terminales manuales, etc. Tamafio maximo de
los lectores y antenas.

Cantidad de memoria requerida en el tag.

Condiciones del entorno: soporte metalico,
humedad y/o temperaturas extremas, etc.

Coste maximo del tag.
Posibilidad / necesidad de reutilizar los tags.

LEVEL TELECOM
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En general, en el sector conservero, se deben tener en cuenta los
siguientes parametros criticos:

>

Y VY

Los tags, principalmente los no reutilizables,
utilizados para la identificacion de palets de
materia prima y producto acabado, deben ser
de bajo coste.

Los tags utilizados a lo largo de los distintos
procesos de elaboracion (congelado, coccion,
limpieza, esterilizado, etc.) deben ser muy
robustos, capaces de soportar entornos
criticos: lectura sobre bandejas y entornos
metalicos; humedad; golpes y rozaduras;
temperaturas extremas, etc.

La distancia minima de lectura debe ser mayor de 2 metros, para evitar ubicar las
antenas en lugares que entorpezcan la produccion.

Las etiquetas para la identificacion de palets de materia prima, producto acabado y
trabajadores, deben ser imprimibles.

Los tags que pueden tener contacto con la materia prima deben ser no téxicos.

La topologia de la instalacion debe ser flexible y ofrecer diferentes alternativas: el uso
de tecnologia WiFi es muy apropiado si no hay cableado de datos previo.

LEVEL TELECOM
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« Segun lo expuesto, la tecnologia UHF pasiva presenta las
caracteristicas mas apropiadas para las necesidades del sector:
— Ofrece las siguientes ventajas respecto a la tecnologia RFID activa:
» Los tags son de coste muy inferior a los activos.

« Al no tener bateria interna, tienen una construcciéon mas solida, selladay
mas apta para entornos hostiles.

— Frente a la tecnologia HF pasiva, presenta la gran ventaja de la distancia de
lectura. Mientras que con HF Gnicamente se consiguen distancias de en torno a
70 cm, con UHF pueden alcanzarse hasta 5 m.

SHHD.L'II"ISNDD
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 Tag formato etiqueta:

>

>
>

« Tag para montaje en metal:

>

YV VYV V V

Tag con formato de etiqueta y sustrato de papel, que permite su
impresion.

Soporta temperaturas de trabajo entre -40°y 65 °C.

Se utiliza para la identificacion de personas, lotes de materia prima

hasta su desagregacion para coccion (incluyendo su paso por
camara de congelacion) y lotes de producto finalizado.

Soporta perfectamente la temperatura de la camara de congelacion
(en torno a -20 °C).

Su disefio, con dimensiones razonables 93 x 23mm, le permite
ofrecer mejores alcances de deteccion que otros tags similares de
menor tamano.

Soporta temperaturas criticas: 2 horas a 340°C, 7 dias a 125°C y 100%
de humedad, 30 dias a 200°C, minima de -78°C.

Dimensiones: 170 x 10 mm.

Apto para montajes sobre superficies metélicas.
Encapsulamiento de Teflon. Excelente resistencia a acidos, aceites, disolventes y a la corrosion.

No téxico y apto para entrar en contacto con alimentos.

Tag utilizado en el proceso de esterilizacion dadas la temperaturas que debe soportar (aproximadamente 140
°C) y su perfecta presentacion para la sujecion a las bandejas del autoclave.

LEVEL TELECOM
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« Tag de alta resistencia:

YV V V

Tag RFID de muy alta resistencia y durabilidad (IP68), apto
para montaje sobre superficies metélicas.

Soporta temperaturas de entre -40°C a +125°C .
Dimensiones: 52x47x10 mm.

Estd hecho con materiales no tdxicos (encapsulacion en
cauchos termoplasticos o elastdmeros termoplasticos).

Tag elegido para identificar las parrillas metalicas en las que
se introduce el pescado para su coccion dado que es
detectable sobre superficies metalicas y  soporta
perfectamente la temperatura del proceso (100 °C maximo).
Ademas, la sujecion a las parrillas es muy comoda, con los
cierres que se habilitaron.

Permite identificar el producto durante los pesajes antes de la
coccion, después de la coccion y del producto limpio.

SIHOLINSMOD
)
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Implantacidon de la solucidn

 Las antenas se situan a alturas superiores a 260
cm, para evitar que supongan cualquier obstaculo
para el trabajo habitual de la planta.

e La ubicacion de los lectores, que soportan hasta 4
antenas, se selecciona teniendo en cuenta que la
distancia maxima entre las antenas y el lector no
debe superar los 15 metros.

 La comunicacion entre los lectores y el servidor que
aloja el software de control y monitorizacion se puede
hacer por medio de red inalambrica, evitando realizar
cableado de datos en la planta.

« En cada antena, se instalan avisadores luminosos,
gue son activados por el software de control y
monitorizacion cuando se detecta algun tag en la
antena asociada.
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B [



SHHD.L'II"ISNDD
)

’/ REDETAG o CIT |

ANFACO

Integracion de la solucion

« LEVEL TELECOM facilita la integ
aplicaciones de alto nivel, abstrayé
capa de acceso a la tecnologia
heterogeneidad de equipos disponibles

 La solucion proporcionada por Le
conjunto de servicios que permiten:

» La lectura, identificacion y registro de eventos de los tags: detectado,
observado (esta en el campo de vision) y perdido.

» Lacodificacidon de tags bajo demanda.
» Laactivacion de los avisadores que notifican la deteccion de tags.

« Multiples opciones de integracion: Web Services,
comunicacidon mediante sockets, DLLS, acceso directo a la

base datos, etc. LEVEL TELECOM
f O
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LEVEL TELECOM, S.L.
Parque Empresarial NovoMilladoiro
Rua das Hedras, 47-B2
15895 Milladoiro - Ames (A Coruina)
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