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Principales caracteristicas.

Visual Factory SPC es una aplicacion informatica pensada para facilitarle el registro y andlisis en
tiempo real de estudios estadisticos del proceso y capacidad de maquina.

Las principales caracteristicas del sistema son:
v" Sistema completo para el Control Estadistico de Proceso (SPC).
v" Estudios de proceso por variables y por atributos.
v" Estudios de capacidad de proceso y méquina.
v Célculos para procesos Normales y No Normales (distribuciones asimétricas).
v" Mdédulo de Autocontrol para su utilizacién en produccién.
v" Entrada directa de datos desde equipos de medida conectados al ordenador.
v" Adquisicion de datos desde tridimensionales y maquinas de vision.
v" Definicién de pautas para la entrada de datos.
v Integracion con el ERP de su empresa para obtencidon de informacion.
v" Anélisis de los resultados corto y largo plazo.
v' Gran variedad de vistas e informes, que el usuario puede ampliar.
v Consulta de toda la informacién en tiempo real.
v" Cumple con la normativa actual ISO TS 16949.
v’ Diferentes opciones para adaptarse a sus necesidades.
v’ Es facil de configurar y de utilizar.

v Cuenta con el apoyo del equipo de soporte técnico.
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Integracion con otros sistemas

/| @ visual factory
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AUTOCONTROL
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Aplicaciones
estandarya
medida de
adquisicion de

Ordenes de datos.
Fabricacion (ERP)

Cabe destacar como una de las principales caracteristicas del sistema Visual Factory SPC, su
conectividad e integracidn con otros sistemas presentes hoy en dia en la industria. A
continuacion, se relacionan algunos de estos sistemas, que posteriormente se desarrollaran con
mas detalle:

e Visual Factory SPC: Es el nucleo central para nuestra solucidn de control estadistico del
proceso. Se encarga de la definicién de pautas, entada de datos y explotacidn de
resultados mediante vistas e informes que el usuario puede definir.

e Visual Factory Autocontrol: Aplicacion estdndar para la adquisicidon de datos en un
entorno de taller. Las principales caracteristicas de esta aplicacién es su facilidad de uso y
rapidez a la hora de introducir los datos.

e Visual Factory AADTV: Aplicacidn estandar para la adquisicién de datos procedentes de
archivos generados por maquinas tridimensionales y visidn, o cualquier equipo que
genere un archivo de texto o Excel que pueda ser interpretado para importar datos a la
base de Visual Factory SPC.

e Equipos de medida: las aplicaciones estandar visual Factory estan pensadas para adquirir
datos directamente desde equipos de medida. La aplicacién ESSerialDIl permite configurar
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interfaces de comunicaciéon entre los protocolos de la mayoria de los fabricantes de
equipos y Visual Factory.

e Enlace con sistemas ERP y/o MES del cliente para:

o Obtener informacién de las OF (Ordenes de Fabricacidn) para facilitar la entrada
de datos en los puestos de autocontrol.

o Sincronizar los datos de las pautas de control. De esta forma se evita duplicar la
entrada de informacion.

o Obtencidn del estado de funcionamiento de las maquinas para planificar la
entrada de datos.

o Presentacion desde autocontrol de informacidn relevante para el puesto de
medida y que estd almacenada en el ERP y/o MES

Nota: Generalmente estos enlaces requieren realizar proyectos de integracion entre
el fabricante del ERP y/o MES y nuestras aplicaciones.

e Desarrollos especificos de integracion y adquisicién de datos. Al final de este documento
se mostraran varios ejemplos de estos desarrollos.

Visual Factory SPC

Pauta de control

& Explorador SPC - a X
Archivo Registro  Ayuda
P8 K Q@ B

=& ],95'”02 (NUCLEQ) Definicion de la Referencia
=173 Fase 1

.
= ¥4 Variables
1 %5a Altura 265 rm

Rel [105-002)
%52 Didmetro 20 mm elerencia i |
% ¥ Didmetio 5 rm Desciipcién [NuCLED ]
S Npdubdes Fandia [FaMILA 1 =
# \.; Inspeccién final (Gréfico p)
= FfpFase2 Cliente [cuEnTE 2 =
A
= T Variavles. NE de Plano [123377.887.59 ]
+ :ﬁ: Longitud 14,07 mm
+ ;g, Longitud 28,5 mm Fecha Plano 0470372015 -
<,
* iz Longhud 69 mm Rel. Clente [a339399786C ]
\_s_c Atributos
= Documentos
=[] Planos
Croquis ejemplo

Primera pieza
Comunicados cliente
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Mediante el médulo Referencias de Visual Factory SPC, es posible definir la pauta de control SPC
de cada una de las referencias. Mediante este mdédulo podremos definir:

Datos principales de la referencia
Indicaremos los campos importantes relacionados con la referencia: codigo, descripcion, ...

Ademas, el propio usuario podra ampliar los campos que se utilizaran para la definicion general
de la referencia.

Esta informacidn suele aparecer como cabecera en los informes.

Explorador SPC

Tal y como se ve en el “Explorador SPC” situado a la izquierda de la pantalla, podemos dividir la
pauta de control de SPC por fases (esta funcionalidad es opcional). En cada una de las fases
indicaremos las caracteristicas a controlar por variables y por atributos.

También disponemos de un apartado de documentacion para incorporar documentos asociados a
la pauta.

Definicion de caracteristicas por variables

& Explorador SPC - O X
Archivo Registro Ayuda

= NN A REE N - == E

Pt

= €27 105-002 (NUCLED)
Y

=l 7ep Fasel

=% Variables o~ ]
= 3;, Cédigo [Alura 26,5 mm | e [:]
+ %% Didmetro 20 mm Descripcién I l
+ %52 Didmetro 5 mm .

= “ua Atiibutos Operacién lFase 1 ]

+ \y Inspeccién final (Gréfico p)
E igg Fase 2
= fgg Variables

General Proceso Limites proceso Capacidad Avisos Obser.
Especificaciones

+ 5{» Longitud 14,07 mm YN Unidad [om ]
3 g |
+ :;g Longitud 28,5 mm 3 .
+ f{\; Longitud 65 mm s Méx. permiido [:
Nz Atiibutos Tl Min. permitido ]
E Documentos i 2%
Croquis ejemplo
[ Primera pieza Constante de referencia
l.d| Comunicados cliente <
TR R (—
Adquisicién de datos
Equipo medida: | |
O Teclado
@ Interface DMX 10 v

Indicaremos los aspectos mas relevantes de la caracteristica.
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Como puede verse en la pantalla, también podemos indicar el equipo de medida con el que
realizaremos la entrada de datos.

Cabe destacar que podemos definir caracteristicas con un solo limite.

Desde esta pantalla también indicaremos los parametros que configuran el analisis SPC del

proceso:
M Medida > TS [ 75 < MEDX s 8
eleccionar todos
M Medida < T 7X Ascendentes
MX> Lscx 7R Ascendentes :
tar todos
‘ R > LSCR [A75 Ascendentes LL
Estudio s> Lscs [ 7% Descendentes
[J Solo control de proceso M%< ucx [[] 7R Descendentes
[[] Permitir tamafio de muestra variable MR <LICR [[]75 Descendentes
Estudio i subs Ms<ucs > 90% X Tercio
%R v PSR 7K > MEDX > 30% R Tercio
Distribucién Normal o Tomas 7R > MEDR M > 90% S Tercio
" . (75 > MEDS M < 40% X Tercio
Célculo estabil. No calcular « Datos Toma 7% < MEDX [« 40%R Tercio
Intervalo [ M 7R < MEDX [ < 40% S Tercio
Objetivos [[] Limites calculados dindmicamente a partir de los datos
Cp/Pp pedido Cpk/Ppk pedi  Cambio limites Establecidos v
Célculo Cp/Cpk en estudios normales Célculo Cp/C;  Cambio pagina Manual ~
Utilizando estimador de sigma v | No utilizar
Célculo Pp/Ppk en estudios normales Célculo Pp/Py  Limites de control por defecto
Utilizando la sigma total V| |Utlizandocu  ota  Los valores que se introduzcan se utilizardn como valores por defecto de los
Presentacién de indices limites de control para los primeros estudios en los que no existe informacién
Vi
Presentar siempre Cp/Cpk y Pp/Ppk piewa
O s L .

Visual Factory SPC se basa en el referencial “SPC 2” editado por la AIAG (Automotive Industry
Action Group) y la norma ISO/TS 16949 (en proceso de revisidn a la norma IAF 16949:2016).

Cabe destacar en la definicidon de estudios:

e Posibilidad de introducir un nimero variables de muestras. Por ejemplo, para una
caracteristica podemos indicar un tamano de muestra de 5, pero en una toma en
concreto podemos introducir solo 3.

e Diversidad de gréficos estadisticos: X-R, X-s, Medias deslizantes y valores individuales.

e Varias distribuciones posibles: Normal, Weibull de 2 y 3 pardmetros, LogNormal de 2y 3
pardmetros, Transformada de Johnson, Normal extendida. Estas distribuciones pueden
seleccionarse o bien indicar que la aplicacion seleccione la que se adapte mejor en cada
momento a los datos introducidos.

Visual Factory SPC
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e Posibilidad de calcular la estabilidad del proceso mediante Anova — Ftest y otros
procedimientos.
e Calculo automatico de los limites de proceso segun varios criterios.
e Definicién de los avisos de intervencién.

Desde esta pantalla también tenemos posibilidad de definir los pardmetros para la realizacion de
estudios de capacidad de maquina.

e Al igual que ocurria con los estudios de
Distribucién Normal v

- proceso podemos seleccionar entre varias
CmPeddo  [1gs | distribuciones estadisticas posibles.

Crk Pedido 1 133 Piezas 1 hn

Cmk Pedido 2 133 Piezas 2 ]

Nota:  SiPiezas 1 <= N¥Datos < Piezas 2 se utiiza Cmk Pedido 1
SiPiezas 2 <= N2 Datos se utiiza Cmk Pedido 2

Definicion de caracteristicas por atributos

% Explorador SPC - a X
Archivo  Registro  Ayuda
P2 Xv |28 B

po=stm
- 487 105-002 (NUCLEO)
=Y
74 Fasel

Definicion caracteristica por atributos (Referencia: 105-002)

= % Vaiiables I on i Orden:
¥ % Atua 255 m e [ 1

* ;;w,- Diémetro 20 mm Descripcién Grédfico p
+ %% Didmetro 5 mm B

= e Aliibutos Operacién Fase 1
G nspeccién final (Grdfico o)

%< General Defectos Avisos Observaciones
=75 Fase 2

= 3"3’; Variables
%% Longiud 14,07 mm Wleryalo L J
+ %% Longitud 285 mm Tomas (1000 | Max sub. 2%
& f.?f-‘ Longitud 65 mm —
\4 Atributos Mela
-3 ragmntos Gréfico B |Codigo |Descripcién | Defectos Clasiicacion | Defectos Méx.
= Planos a2
D Crogquis eiemplo Representacién Tanto por 1 ﬂ
Primera pieza [ Limites calculados automaticamente | P |D1 |Rebabas
Ll Comunicados cliente Cambiolimites = - || D2 | Aceite en exceso
5 D3 Supetfice rayada
Cambio pagina anual — t
) ) ¥ D4 |Analisis de material incorrecto
Equpo demacds L [Tos Otros
Limites de control por defecto
Nota:  Los valores que se introduzcan se
limites de control para los primeros
previa
Lsc

MERIA | —

Definicion de los pardametros y defectos a analizar en los estudios por atributos.

Al igual que en variables se podra definir los pardametros que definen el estudio estadistico y de
los que cabe destacar:
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e Grafico de proceso: p, np, cy u.
e Defectos a revisar.
e Calculo automatico de los limites de proceso segun varios criterios.

e Definicidon de los avisos de intervencion.

Documentacién de la Pauta

& Explorador SPC - ] X
Archivo Registro  Ayuda

= BNV A REEN - M= E

E"" ],95":0021[NUELED] Definicion de documentos (Referencia: 105-002)
=l-*in Fase

éﬂfgﬂ W ariables Tl

Z1n Altura 265 mm a Flaros >
f(, Didmetra 20 mm Descripcidn |Cr0quis ejemplo

f§p Didrnetra 5 mm

Eﬁ Abnibubos a
\JF Ingpeccion final [Grafico p) : u £

Elfé(p Faze 2
Eggp Wariables
+ ;g\p Longitud 1407 mm

7 )
* ;é\p Longitud 28,5 mm l
[+ ¥4 Longitud B8 mm L

------ i Atributos A
Documentos

----- 3| Comunicados cliente

Podemos adjuntar y/o vincular imagenes, documentos Word, Excel, PDF, ...

Visual Factory permite definir categorias de documentos (Planos, Primera pieza, ... vienen por
defecto, pero el cliente puede personalizarlo) donde se podran afiadir registros con
documentacién. Esta documentacidén también serd visible desde el médulo de Autocontrol.

Estudios de proceso por variables

Para cada una de las caracteristicas podemos ver el histérico de estudios realizados tanto de
proceso como de capacidad.
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&% Explorador SPC - m} X
Archivo  Registro  Ayuda
P 3 X v | -2 B |E | Defecto )
= 2% 105-002 (NUCLED) Estudios SPC por variables (Referencia: 105-002 Caracteristica: Fase
=% Fase 1 1/Altura 26.5 mm
= % Variables N estudio
= Zgz Altura 265 mm 11/09/2016 11:03.05 M1 [ 3|0F-2016003 O
3 dad 18/07/2016 10:51:21 | M1 2 0F-2016002 v
b studios Lapacida T | T T ¥
® & Didinebe 20 07/05/2016 17:33:01 | M1 1/ 0F-2016001
5 Y s
#7%r Didmetro 5 mm

Normalmente se asocia la Orden de Fabricacion al cddigo de estudio. De esta forma es mas facil
realizar un seguimiento a posteriori.

Desde la propia aplicacién es posible introducir datos a través de teclado o desde equipos de
medida.

£ Estudios SPC por variables - Ref.: 105-002 (NUCLEO) Carac.: Fase 1/Dismetro 20 mm - m] X
Archivo Ver Edicion Acciones Registro Ayuda
FANKY AT @ 4 b b bk b RS

Maquina: M1 Desde : 11/09/2016 11:03 Hasta :
Cédigo: OF-2016003 Descripcion: Motivo Cierre:
Interface:: Teclado TI: 19,96 TS: 20,04 alor ref.: 0 Unidad ref.: 1

Cp/Cpk: 1,670/1.459
DISTRIBUCION NORMAL / Media= 20,00505 Sigma= 0,01124

Objetivos: 1,660/1,330

| 80 a1 :7) ‘ 83 84 \ %5 | A
Fecha | 12/09/2016 12/09/2016 12/09/2016 12/09/2016 12/09/2016 12/09/2016
| Hora \ 01:33:00 01:52:00 02:03:.00 02:13.00 02:23.00 02:33.00
[ Operario \
Lote |
; } ;ggigg 12 Lg] Estudios SPC por variables - Ref.: 105-002 (NUCLEQ) Carac.: Fase 1/Didmetro 20... — O X
3 | 20,00400 20
4 | 20,0100 20f 1y squina LsT=20.04000
; } ;gzg;gg 12 Fecha | 11092016 11:0 sress
R ‘ 0,01500 Fecha Cierre
S \ 0,00589 Motivo Cierre
X+4S | 20,0303 20/ codigo |oF-2016003
X-45 | 19,98324 19 pescripcion [
Y ahdo ‘ ¥ W I sub. totales [ss
s [N sby visdos 65
N° datos :425 >

<

[

0 0
279007

[T
SR

o0z
2002
[

Zeos8h oL

Al mismo tiempo que introducimos datos podemos abrir una segunda ventana en la que veremos
en tiempo real como se actualizan los graficos.
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Analisis estadistico

Esta funcionalidad permite estudiar la estabilidad del proceso y establecer cual de las

distribuciones se ajusta mas a los datos introducidos.

Anélisis estadistico

Estabilidad

No calcular
Método abreviado

Anova - FTest

Normalidad

Realizar aunque el estudio no sea estable

Resultado:
Palue=0,0615. Estudio NO NORMAL

Distribucidn con mejor ajuste -

Realizar aunque el estudio sea normal

Resultado:

Distribucién ~ Test K-S Estadistico  K-5 P-Value

PValue minimo: 1

Parémetros

Normal 0,064
Weibull 3P 0,054
Weibull 2P

LogMormal 3P

LogNormal 2P 0,064
Johnson 0,048
Normal Exten 0,226

Distribucién seleccionada: | johnson

Distribucion actual: Normal

Inicializar test

0,0615
0.1684

0.0628
0,2777
0,0000

Media= 20,00505 Sigma=0,01124

Alfa= 0,082 Beta= 9,2433 Offset=19,92626

No se puede estimar.

Mo se puede estimar.

Mu= 2,996 Sigma= 0,0006

SU: Z =-0,081 +1,6152*4sinh((X - 20,0037)/0,0146 )
%1 19,9883 x2 20,0265 Sigma=0,00738

Salir

Estudios de proceso por atributos
De igual que se realizan los estudios por variables podemos introducir datos de estudios por

atributos y visualizar en tiempo real sus resultados.

Visual Factory SPC
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7S oy | 71 2 23 A
26/01/2016  26/01/2016  26/01/2016  26/01/2016  26/01/.
12513 112538 11255 112616 11

% Estudios SPC por atributos - Ref.: 105-002 (NUCLEO) Carac.: Fa.. — o X
b Getcop

26/01/2016 1
26/01/2016 1
0001

OF-2016001

25
25

- 8 B & ¥ ¥ K ¥

jrone

Estudios de capacidad de maquina.

De la misma manera que se registran los estudios de proceso por variables y atributos, podemos
realizar un histérico de estudios de capacidad de maquina.

Q Estudios de capacidad - Ref.: 105-002 (NUCLEO) Carac.: Fas.. — ] X

Maquna: M1

[Fecha 26/01/2016 03.22
(Codigo: Desciipcion:
interface: Teclado  [T1: 19.96 15: 20,04 Nalor ref.: 0 Uridad ref.: 1
bietivos: 1,66/1,33 (Mas de 1 datos)
ISTRIBUCION NORMAL 7 Media= 20,00372 Sigma= 0,01284
| 1o | 120 | 130 | 140 | 150 | 180 | 170 A
1 | 2001800 1999600  20.00000 | | |
2 | 2000500 2000400 [ <
3 | 2002400 2000900 | S Estudios de capacidad - Ref.: 105-002 (NUCLEO) Carac: Fase 1/Didmetro20... — O X
4 | 1938200 20,00000 ==
5 | 2000300 1993300
| 6 | 2000000 19,33300 2 ”
; gmm fgmm g , g Gon vavms ovamses
9 | 2000100 2001700 |Méquina Ll s
10 | 2000000 1933000 |Fecha 261012016 92
Codigo
< ipCi = | Mec 20000720
N° datos 140
Media 20,003720
Sigma 0,0128444
Méximo 2004600 v g
< > o
R -
- | e / ,
- ] 2. -
= i :
g |
= i
'. ! MR
Pt
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Explotacion de los datos - Informes

& Visual Factory SPC 7.5 - a X
y
Archivo Ver Ir Registro Accién Ayuda
X | & 3 | Estudios para una OF N == ER
Buscar; en: N2 estudio = Tipo lgual ~ Buscar ahora :r Dindmica
Variables Estudios por vanables
Q}, N® estudio » |Fecha Cédigo Cp Cpk Pp Ppk Media Sul
N ~|Ref ia: 105-002 (5 el ]
s
Caracteristicas por variables | Cédigo carac.: Altura 265 mm [1 elementos)
=|Magquina: M1 (1 elementos)
1| 07/05/2016 17:3... OF-2016001 1603 1.600 1.335 1,333 2643906
Estudios pnrvamnles =] Cédigo carac.: Didmetro 20 mm (1 elementos)
=|Maquina: M1 (1 elementos)
@ 1| 07/05/2016 17:0...|OF-2016001 500 R 20,004532
=|Cédigo carac.: Didmetea B omeat1
Estudios de capacidad .;IMéquina' Mi{i e Opciones de consulta
F;;. ~iCsd LL U ldenar' Agvupal| Mns{rer] Formato Columnas | Formato de IaVisIa] Impresora
f | Cédigo carac.: Longi
Subgrupos Variables. ~Méquina: M1(1 e (® Normal O saL
1/ 0]
= C: 3 Ci S Ci dr 3
El —=|Cédigo carac.: Longi a,n?o . S
—IMaquina: M1(1 8 Cédigo ~  lgusla ~ | HOF}
\,.? Principal 1o ~ | [Ninguno) v
7% Variables {Ninguno)
N A [Ninguno)
I [Ninguna)
B Maestios {Ninguno)
Z& Autocontiol
oy — o | e
Registro; 14] 4 2(de5 P|M|< >
Con Filtro (OF: OF-2016001) D:\Datos\BasesVF\WFSPC75_Ejemplo.MDB i

Visual Factory dispone de diferentes médulos donde podremos visualizar la informacién
previamente introducida segun diferentes criterios.

Hay que destacar, que el usuario puede definir vistas para organizar los datos segln sus
necesidades. Aplicando filtros, agrupando, ordenando y dando formato a los datos de cada uno
de los médulos. Las vistas pueden ser publicas para todos los usuarios o privadas.

Por ejemplo, algunos de los informes que podemos obtener:

e Listados de los parametros generales de los estudios de proceso por variables, atributos y
capacidad.

e Listados de informacion de datos introducidos a nivel de subgrupo. Por ejemplo: datos
introducidos en los ultimos 15 dias, datos introducidos fuera de tolerancia, datos
introducidos con avisos y sin anotaciones introducidas.

e Listados entre fechas, con filtros especificos para referencia, caracteristica, para una OF,

e Gréfico de evolucién de indices de capacidad:
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£ Evolucién indices de capacidad
Archivo Edicion Ver Ayuda
3 2 |[eevced] eoy

Referencia: 105-002
Méaquina: M1

Codigo carac.: Didmetro 20 mm
E studios SPC

o
gt

Maquina N2 estudio /| Fecha [codigo [co [Cok [Pe [Pok |Cp/Pp pedido

M1 1/ 07/05/2016 17-0... OF-2016001 1,500 1330 1062 0,942 1

M1 7 2/ 18/07/2016105.. OF-2016002 | 1577 1403 1077 0,958 1

M1 3 11/08/2016 11:0... OF-2016003 1670 1459 1186 1,036 1

Paretos de Causas, Medidas y Decisiones introducidas cuando se producen avisos.

[ )
71 Pareto por VARIABLES - D X
Archivo Edicion Ver Ayuda
B 3 [ imis
Pareto por VARIABLES (Causas)
®
2
(8]
s
[=]
s
M1 c1
Causas
Causas ]Descr‘pcﬁn de Causas ]Tnlnl
M1 Defecto de maquina, mecanico 1
c1 Cambio de carga en el material 1
e Pareto de defectos (atributos) acumulado: el usuario puede filtrar entre fechas, por

referencias, ...
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4 Pareto Acumulado —- O X
Archivo Edicion Ayuda
(]

Pareto Acumulado

Total Defectos
5 @ B

o
o

D1 D2 D3 D4 D5
Defectos
Defectos ]Descripcién Defectos [To(al ]Total % A
D1 Rebabas 4 53,33 %
D2 Aceite en exceso 2 26,67 %
D3 Superfice rayada 1 1333%
D4 Analisis de material incorrecto 05 667 % v
Ningtin filtro aplicado
e Evolucion en el tiempo de defectos.
4 Gréfico de evelucién de defectos - [m} X

Archive Edicion  Ayuda

Rl 13 =
Grafico de evolucion de defectos
800
5000 —:
Fl L
I L
& r
& 2500 +—
i L
H
i F
N
o
=
[=]
3
2
(2]
Periodo
Afio y Mes IPieza.s Muestreadas IPieza.s Defectuosas Ippm I
011102016 | 963 8| 326445

Mingtin filtro aplicado

e Estudios agrupados entre fechas
Visual Factory SPC Pag.: 13
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ELECSOFT Estudios agrupados SPC

Fecha inicio: 01/04/2016
Fecha fin: 01/01/2017
Referencia: Testde Ford

Referencia Caracteristica or Miquina Operacion N° Datos Media Max. Min. Desv.
Testde Ford Test 1 (Todas) (Todas) (Todas) 500 20,0045 20,055 19,955 0.012¢
Testde Ford Test 10 (Todas) (Todas) (Todas) 102 64,9157 87.900 62,000 1.1094
Testde Ford Test 11 (Todas) (Todas) (Todas) 150 4.4913 5800 3,200 0.5080
Testde Ford Test 12 (Todas) (Todas) (Todas) 500 26,4991 27,110 25,940 0.1248
Testde Ford Test 13 (Todas) (Todas) (Todas) 500 28,5493 28,898 28,412 0.0492
Testde Ford Test2 (Todas) (Todas) (Todas) 100 14,0879 14,071 14,065 0.0012
Testde Ford Test 32 (Todas) (Todas) (Todas) 875 130,0392 130,140 129,940 0.0328
Testde Ford Test4 (Todas) (Todas) (Todas) 200 0.5040 2,000 0.100 0.3807
Testde Ford Tests (Todas) (Todas) (Todas) 200 718,3000 840,000 500.000 61,0308
Testde Ford Test® (Todas) (Todas) (Todas) 500 0.0253 0,074 0,001 0.0135
Testde Ford Test7 (Todas) (Todas) (Todas) 800 0.0083 0,028 0.002 0.0047
Testde Ford Test8 (Todas) (Todas) (Todas) 500 30.0087 30,090 29,930 0.0397
Testde Ford Test9 (Todas) (Todas) (Todas) 600 19,9973 20,140 19,820 0.0837

e Estudios agrupados por dia

ELECSOFT Estudios agrupados SPC

Fecha inicic: 01/042018 Fechs fin: 01/01/2017 Referencia: 105-002

Referencia  Deseripeién Ref. Carac Deseripeién Carac n TS Lc LSC  N°Datos Media Min Mix Desv.
07/05/2016

105002 NucLED Altara 28,51 0000 27000 2835 28838 135 28505 28150 26,780 oz

105-002 NucLED Didmeto 20 19980 20000 13533 20018 210 20005 19958 20085 00137

105-002 NUCLEO Didmetro § 2,000 7.000 2858 8128 38 4438 3400 5.500 0.5845

105-002 NUCLEO Longitud 14 14,080 14,075 14,008 14,070 100 14,008 14,085 14071 0.0012

105-002 NUCLEO Longitud 28 28,200 28.800 28483 ..015 190 28,551 28,423 28090 00505

105-002 NUCLEO Longitud 85 60,000 70,000 81.238 08,003 39 04,887 03.000 00.500 1.0670
08/05/2016

105-002 NuGLEO Altora 26,51 26000 27000 26389 28839 305 28438 25840 2nmi0 01323

105-002 NUCLEO Didmetro 20 19,560 20,040 19.992 20,018 280 20,004 19.955 20,051 00117

105-002 NUCLEO Didmetro 5 2,000 7.000 2,855 8,128 " 4511 3200 5,800 04878

105-002 nueLeo Longitud 28 w200 28800 28483 28815 310 2eses zsatz 28695 00484

195-002 NucLeo Longitud 85 50000 70000 01238 68803 03 east 62000 o150 e
18/07/12016

108-002 NUCLED Altura 28.5 ¢ 28,000 27.000 20359 20839 310 20,501 28.180 20,800 0.1008

105-002 NucLEO Diametro 20 19,980 20.040 19.993 20018 393 20,004 19,955 20,055 0.0131
19/07/2016

108-002 NUCLEO Altura 28.5 ¢ 26,000 27.000 20389 20039 7 20,504 20270 20780 0.0083

108-002 NUCLEO Didmetro 20 19,980 20.040 19,892 20018 7 20,004 19.878 20019 0.0075
11/09/2016

105-002 NucLED Altora 26,51 0000 27000 28355 28838 55 2045 28950 26,760 00999

105-002 NucLEo [H— 19980 20000 13533 20016 0 20005 19958 20055 00120
12/09/2016

105-002 NUCLEO Altura 20,5 ¢ 20,000 27,000 20359 20,038 85 20,512 20330 20,780 00087

105-002 NUCLEO Didmetro 20 19,960 20,040 19.993 20,018 L] 20,004 19.991 20,014 0.0054

e Certificados a cliente de una OF.

ELECSOFT

Listado de estudios por variables

Referencia: 105-002

Cédigo carac. | N° estudio Fecha Cédigo cp Cpk | Pp | Ppk
Congtud 265 mm OTI0572016 17-40.54/0F 201600 GEl] 58] 2033
Altura 26.5 mm 071052016 IOF 201600 503 1600 133¢
Diametro 5 mm 0710512016 1737 2BJOF 201600 S 1522l 1640
Longtud 65 mm 070512016 0 I I g 78] 6491569
Dismetro 20 mm 0710512016 1706.1010F 201600 5oo] 3301062 421 20:00453

Visual Factory incorpora un disefiador de informes integrado que permitira adaptar los formatos
de impresidn a los requerimientos de cada empresa. También cuanta con la posibilidad de
integrar informes avanzados realizados en Crystal Reports y Microsoft Excel.
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Estudios agrupados

Estudios agrup por s
Seleccione las condiciones del estudio:
Referencia Intervalo
L E— .
® ssccin S oee VAR -
Hasta  [01/01/2017 -
O Mes (mm/aaaa)
S TN = R - >
(O Céd. estudio
o R
® Todas A Incluir sélo lote
Ossbosons [ Ju [ 1
T

Visual Factory SPC almacena los datos introducidos en estudios (normalmente relacionados con
OF). Los estudios de proceso se realizan entonces en base a estos estudios. Pero puede ser
interesante poder obtener estudios bajo otros criterios, por ejemplo, entre fechas, para un mes,

ELECSOFT
[ Estudio especial SPC ]
___________ Histoama |

Tokraca Sweror 27.00000 ol
Valar Nomnad 2650000 —
Tobraca hiesor 2800000
N dedman 125
Modia 26500116
Sigma 0.1005278
Miximo 2711000
Momo 2556000
e 112
Cok 1
cRr asse
Com 12
S Real 007
i Rest 015
TS Estiado 000
Ti Estimad 000
Semgo 0203
Kuross 1.988
TestKS (D) 0.046
TestKS(P) 0008¢

Distribucién
S TRBLCION NORMAL
Mocks= 2640012 Sma= 010953

Reforencia: 105002 Camcieristca: Atum 265 mm Maguina. Todss
irienvaio Deede 01012001 Hasts 010172017

Pag:1 23042017
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Otras funcionalidades

v" Creacién de usuarios. Es posible crear seguridad de usuario integrada en la propia
aplicacion o utilizar la seguridad de Windows y Active Directory.

v' Gestor de permisos. La aplicacién cuenta con un potente gestor de permisos que
permitira crear grupos de usuarios con accesos diferenciados a las diferentes
funcionalidades de la aplicacién.

v" Maestro de apoyo a la creacién de la pauta de control, estudios y anotacién de
incidencias.

v" Definicidn de literales de la aplicacidn. Es posible definir los literales que aparecen en las
pantallas de la aplicacidon. También se pueden afiadir y quitar campos de la ficha del
equipo.

Facil de instalar y utilizar

v" Aplicacion estandar de calibracion facil de instalar y actualizar: Utiliza las tecnologias
InstallShield y Windows Installer mds actuales.

v" Fécil de aprender y configurar: Utiliza la tecnologia Elecsoft Application Framework:
interface de usuario basado en la filosofia de Microsoft Outlook, con posibilidad de
configurar informes y vistas, asi como realizar potentes blsquedas.

v" Compatible con Windows 7, 8, 8.1y 10 de 32 y 64 bits.

v" Compatible Office 2000 a 2016 de 32 bits y Office 2010 a 2016 de 64 bits.
v’ Utiliza bases de datos MS Access o MS SQL Server 2008 R2 a 2016.

v Posibilidad de migracidn de datos desde otras aplicaciones.

v Interface de usuario disponible en espafiol e inglés (consultar con ELECSOFT la
disponibilidad del software en otros idiomas).

v Cursos de formacién y asesoria a su medida

Referenciales utilizados

v" IS0 9001:2015. Sistemas de gestidn de la calidad. Requisitos.
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v" 1SO TS 16949: 2009. Sistemas de gestidn de la calidad. Requisitos particulares para la
aplicacién de la Norma ISO 9001:2008 para la produccién en serie y de piezas de recambio
en la industria del automovil.

v" SPC 22 edition elaborado por AIAG (Automotive Industry Action Group)

Ediciones de Visual Factory SPC
Visual Factory SPC Pyme

Edicidn basica pensada para empresas que no necesitan la gestidon SPC directamente desde taller.
Tiene toda la potencia de céalculo e informes que la profesional, pero sin las opciones de
Autocontrol.

Visual Factory SPC Profesional

Edicién completa pensada para que la entrada de datos y el seguimiento del proceso se ralice por
el propio operario en puestos de autocontrol situados en las lineas de fabricacidn.

Diferencias entre opciones

Funcionalidad PYME Profe.
Definicion de referencias y caracteristicas N N
Estudios de proceso y capacidad de maquina N

Graficos de control, histograma y recta de Henry N
Distribuciones normales y no normales N

Andlisis estadistico

Disefiador de informes y etiquetas

Archivos vinculados y/o adjuntos

Presentacidn de imagenes en la configuracién de la referencia

Personalizacién de vistas publicas y privadas para filtrar, agrupar, ordenar y dar formato a los registros
presentados
Visualizacién de vistas publicas y privadas

Personalizacion de campos y literales

Envio de informes por e-mail y exportacién a PDF

<L || 2] <2 2 | < <2] <

Bases de datos Access

Configuracion de informes especiales con Crytal Reports y MS Excel

Importacion entre bases de datos

Exportacion a MS Excel desde las vistas

Acceso simultaneo desde varios puestos

Bases de datos MS SQL Server

Lectura directa desde equipos de medida

Grafico de evolucion de indices de capacidad
Pareto de causas, medidas correctoras y decisiones

Agrupacion de estudios por variables

Pareto de defectos acumulado en el tiempo

Gréfico de evolucidn de defectos

2|l |||l 2]| 2 |[2|2|2|=2|<2|<2|<]

Incluye una licencia de Autocontrol
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Visual Factory Autocontrol

Visual Factory Autocontrol esta pensada principalmente para instalarla en un entorno de taller de
forma que el propio operario pueda introducir de manera sencilla e intuitiva los datos de proceso.

Visual Factory SPC. Autocontrol (7.5.0) - a X

F8 Base de datos {D:‘\Datos\BasesVF\VFSPC?S_EiempIa.MDB
cFa  Pto. Control [Pruebal ()
F9 | Pto.Fab. \Pio Fab1 () | Referencias |Tudas

Referencia [105-002 (NUCLEQ)
F3 | Méguina [M1 | [F4 Operario [ADMIN (Administador)
F5 Cod.Estudio  |[OF-2016001 || Nuevo (ShittF5) | | Reabrir (Ctl. F5)
Caracteristicas (1) | Pautas (2) |

/ |Urden / |l:6cﬁgo / IDescripcién |
=|Operacién: Fase 1 (4 elementos)
e Altura 26,5 mm
% | |Digmetro 20 mm
| \Digmetro § mm |
N Inspeccion final Gréfica p
;I_Opgracién: Fase 2 (3 elementos)
| |Longitud 14.07 mm
| |Longitud 28,5 mm
Y% Longitud 65 mm

Caracteristicas Variables |Operacion='Fase 1' or Operacion= 'Fase 2' |

Caracteristicas Atributos | Operacion='Fase 1' or Operacion= 'Fase 2' |

Datos SPC(F7) Ciclo (F&) Salir (ESC) Ayuda (F1)

Los puntos mas importantes de esta aplicacion son:
e Entrada de datos por teclado y/o equipos de medida sencilla e intuitiva.

e Laaplicacién realiza un ciclo de entrada de datos con todas las caracteristicas definidas en
la pauta de control.

e Existen dos posibilidades de seleccionar el estudio:
1. Introduccién de Referencia, Maquina y OF (codigo de estudio)

2. Seleccionando directamente la OF. Para opcién es necesario realizar una interface
con el sistema ERP o MES para obtener los datos Referencia y Maquina a través
de la OF.

e Configuracion de puestos de control (normalmente asociados a los ordenadores)

e Configuracidn de puestos de fabricacién. Para cada puesto se pueden filtrar las
referencias y caracteristicas que podran visualizarse.
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Al realizar la entrada de datos presenta:

£ 105-002/Altura 26,5 mm - ] X
Referencia [105-002 (NUCLEQ) | Caracteristica | Altura 26,5 mm |
Maguina M1 | Operario |ADMIN (Administador) |
Tolerancias |Entre 26 v 27 mm | Operacién [Fase 1 |
Intervala medicion: I:l Equipo | | Interfacs Val. Ref. (oA |
Ne 87|| N*Estucdio  [N%: 3 (11/09/2016 11:03:05) | Cadigo |oF-2016003 |
Fecha 23/04/2017|| Cp/Cpk [1.7901.789 |Pp/Ppk [1.67171.671 |
Hora 12:51:08 = -
Cerrar estudio (F5) | Avisos (FB) %R (F7) Histo. (F8) Henry (F3) Doc (F12)
Walor ~ Grafico XR
1 27.00 4 LST=27.00000
2 -
3 2875+
4 E- LSC=28.838638
5 |_ 26,50 4 Med.=26,499080
£ E LIC=28,355484
<2251
ol 2800 E LIT=26,00000
X LSC=0,511377
R
s | £ Med.=0,241900
®+35 || 2 o0.00F- B e e meeeegeescemeieepeemsomaogac e secsssspessaasaagesssessessapansancnsnngeaasn- || LIC=0,000000
T T T T T T T
#-38 | 10 20 30 40 50 80 70
Avisos ]
[ Subgrupo valido | Grabar (F11) | Cancelar (ESC) Ayuda (F1)
El usuario puede conmutar entre las pantallas de X-R, Histograma, Recta de Henry y
Documentacioén:
Carrar estudio (F5) Avisos (F6) XR(F7) Histo. (F8) Henry (F9) Doc. (F12)
Histograma
LI=28.00000 ‘WN=26,50000 LS=27.00000
~3s Med.=28.50009 33
128 T T
100 . . I |
78 l Cenar estudio (F5) o) KR (F7) Histo. (F8) Henry (F9) Doc (F12)
20 ! Recta de Henry
2 ; w28 00060 % wias o000 w0000
oE4 e T Cerrar estudio (F5) Avisos (FE) XR(F7) Histc
%88 3} 3} 3 3 v [Planos [Croques ejemplo)
8888884 i :

0055'SZ
-4
0050'9C
000492
005192 4
000Z'9Z -4
005 92
000E"9Z -
005€'9Z -4
000 92
005Y'9Z
00059
0055'9C
0009 92 -4
0059’9
;—[v []

Aura 26,5 mm (mm)

Abuea 20,5 mem (mem)

~7

Un aspecto importante es la posibilidad de introducir Causas, Medidas, Decisiones y comentarios

cuando se producen avisos de control:

Visual Factory SPC
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B 105-002/Ahura 26,5 mm - o
Referencia 105-002 (NUCLEQ) | Caracteristica | Altura 26,5 mm |
Maguina M1 | Operario |ADMIN (Adrministador) ]
Tolerancias [Entre 26y 27 mm | Operacian [Fase1 ]
Intervalo medicién: : Equipo : Interface (Teclado | val. Ret. (oA ]
Ne 87)| NeEstudio  [Ne: 3 (11/09/2016 11:03:05) | Cadigo |oF-2016003 |
Fecha BT | Corcpk (1118 Poroc |
Hora 12:51:08
Cerrar estudio (F5) Avisos (FB) *R(F7) Histo. (F8) Henry (F9) Doc. (F12)
Valor A
12 +ﬁ Causa: F4 | F5 [Cambio de carga en el material |
3 26,00000) Medida Correctiva: £4 F5 [interrupcién del control dentro del muestreo de una carran9||
: S —
5 5%, 50000 Decisiones: F4| | F5 \ Clasificar 100%, la pane correcta suministrada
R>LSCR ‘olver a realizar control despues de los ajustes.
v
X 26,493000/
R 0,390000]
s 0,350029
Subgfupo vaélido Siguiente (INTRO) [ Modificar (F3) MNuevo (F2) Salir (Esc) Ayuda (F1)

Entrada de datos alternativa para los procesos por variables

[74) Pauta: General 0 - a %
Referencia  [105-002 (NUCLEO) |Fecha  [23/0472017 |Hoa  [130206 |
Méquna [\ i ]
Estudo  [OF-2016003
EO EO | EO A
N? Sub.
Caracteristicas | Altura 26,5 mm | Didmetro 20 mm| Didmetro 5 mm
Descripcién
Operacién | Fase 1 [Fase 1 Fase 1
Ts 27,00000| 20,04000° 7.00000 14.07500! 28,8000 70,00000!
Tl 26,00000 13,96000! 2,00000 14,08000! 28,2000 60,00000
Interface (Teclado) (Teclado) (Teclado) (Teclado) (Teclado) (Teclado)
Formula
1 L
2
3
4
5
Grabar SPC v v v 2 v v
X
R
S
X+38
X-35
Avisos
v
< >
Formula [ l
Filio caracteristica [Ninguno ]
Grabar (F11) | Salir (ESC) Suspender (F4) Gréficos (F7) Doc. (F12)

Con esta pantalla nos podemos desplazar de arriba a abajo y de izquierda a derecha para la
introduccion de los datos de las diferentes caracteristicas.

Con esta opcidn también es posible definir formulas de calculo utilizando una o varias entradas.

Esta forma de visualizacién también es muy util cuando entramos datos desde equipos de medida
multicotas.
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Visual Factory AADTV

Visual Factory AADTV (Adquisicién Automatica de Datos de Tridimensionales y Visdn) es una
aplicacion estandar para la adquisicion de datos procedentes de archivos de texto o Excel.
Normalmente estos archivos se generan cunado maquinas de 3D o Visidn realizan una medida de

una pieza.

Ejemplo de uno de estos archivos:

7] 00-0001-17-9-2014-OF01-0001.csv: Bloc de notas - 0O X

Archivo Edicién Formato Ver Ayuda

Date,Hour,Operator,Batch Serial Number,Measure number,Measure state,V1,V2,V3,V4
Nominal value ,,,,,,5.0000,10.0000,15.0000,10.0000

Lower tolerance,,,,,,1.0000,1.0000,1.0000,1.0000,1.0000

Upper tolerance,,,,,,1.0000,1.0000,1.0000,1.0000,1.0000
17/9/2014,10:25:27,5rh,0F01,4,2,5.0100,10.0200,10.1100

La aplicacién queda a la espera de que se genere el archivo desde la maquina 3D o de vision.
Cuando lo recibe lo interpreta y lo carga.

42 Adquisicién automatica de datos a Visual Factory SPC - ELECSOFT, S.L. — m] X
réfico | Historial | Salir |

Referencia ll’.‘aracleﬁslica [Méquina [Estudio [VN I1S ITI [Fechay hora lTomas lN! Toma:
{000001 W1 OF1 5 |6 |4 17/09/201410:25:27 501 501 501 501 501 5/5
000001 V2 OF01 |10 |11 |9 |17/09/201410:25:27 10.02 10.02 10.02 10.02 10.02 |5/5
000001 V3 OF1 15 |16 |14 17/09/201410:25:27 1011 10.11 1011 1011 1011 |5/5

< >
Listo D:ADatos\WICI\spe\WFSPC7_Ejemplo.mdb 4

Cuando se reciben las tomas indicadas en la Pauta de Control de SPC, guarda el subgrupo en la

base de datos.

Nota: Por defecto la aplicacidn necesita que prevenidamente se hayan definido las referencias y
caracteristicas en SPC, pero puede configurarse para que las defina automaticamente con
la informacion recibida.

Desde esta misma aplicacion podemos visualizar el grafico de control y los datos mas importantes

del proceso:
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/D Adquisicién automatica de datos a Visual Factory SPC - ELECSOFT, S.L. - O X
Lecturas | Gréfico | Historial | Salir |
Referencia: 000001 Caracteristica: V1 Operacion: General Avisos
N° estudio 2 A 3
Méquina Fecha 17/03/2014
Fecha 30/09/201( Hora IS C 252
" Operaiio  |ith
Codigo OF01 Lote
Descripcion 1 5.010
Sub. totales 6 2 5,010
Subg. validos 6 3 5.010
4 5,010
N° dat 30 2
oS 5 5010
Media S5, 1M7 M 5010
Sigma 0,23899 A 0,000
Sigma estimada 0,19347 S 0,000
Maximo 5,600 X+45 5010
Winimo 4,500 X:45 ps,mn
cp 1,723 v Ya_l'do
< > < >
Listo D:A\Datos\WVICI\spc\WFSPC?_Ejemplo.mdb 4

Existen diferentes configuraciones dependiendo del fichero a importar. Actualmente la aplicacion
estd preparada para leer ficheros procedentes de maquinas de visién VICI, MCV, Tesa y Hommel.
También admite archivos de maquinas 3D con formato Cosmos, Metrolog, ...

En cualquier caso, dentro del proyecto de implantacion de la aplicacidon de adquisicion de datos se
contempla la adaptacion y parametrizacion al formato especifico suministrado por el cliente.

Equipos de medida

Visual Factory SPCy Visual Factory Autocontrol permiten la entrada de datos desde diferentes
equipos de medida:

Equipos Mitutoyo con salida digimatic conectados a multiplexores con salida RS-232 o

USB con VCP (Virtual Comm Port). También equipos Mitutoyo con conexidn directa
mediante cable USB.

e Equipos Silvac con conexién por cable o Bluetooth (mediante VCP).
e Equipos Tesa con conexion por cable a un puerto RS-232 o a USB con VCP.
e Balanzas Sartorius y Metler mediante conexién RS-232.

e Medidores de fuera Mecmesin

En general cualquier equipo de medida que cuente con una salida RS-232 o USB con VCP.

Visual Factory SPC se entrega con la aplicacién ESSerialDII7 que permite configurar archivos de
interface para conectar a diferentes dispositivos de medida.
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ES Serial - CAELECSOFT\VR\VFSPCT\SinTitulo.ess - [m] X

Archivo Configuracién Activar Ildioma / Language

Configuracion Puerto Serie Evento de Final de Registro
Data Bits Paridad Seleccionar el evento que
PM notificara el final de cada registro.
~] OS5 O Par
COM 3 08 ) Impar )
g: ; o7 ® Ninguna @® Carriage Retumn u 0o [ p 4. oo registro
COM 6 () Tiempo entre registros. . B
COM 7 @ J O EEh ) Nimero fijo de bytes Indicar cad KelE =i
coMs v o
Velocidad Stop Bits P Hardware Activo  Titulo Cadena Agregar ASCII
12% ~ @1 (® Sin Protoc O cadena1l Agregar
(O XON/XOFF
Cad 2 Agregar
v/ O15  ORTS/IS O [Cadena —
02 () Ambos [0 Ccadena3 Agregar
Buffer [JRS485 / RTS
Aceptar Cancelar

En el caso de que no sea posible disefar una interface mediante esta herramienta, ELECSOFT
puede disefar una interface especifica para ese equipo en particular.

A nivel general también se gestiona el uso de pedales para la entrada de datos desde diferentes
equipos.

Desarrollos especificos

En este apartado se muestran algunos de los desarrollos realizados para satisfacer los
requerimientos especificos de cliente.

Visual Factory Autocontrol — M

i visual Factory SPC. Autocontrol-M r.—‘E 5(_

Maquina |Orden de fabricacién IReferenaa IDescnpabn ]Lote Material ITnempo prox muestral
1111 oT1 R1 Descl L125 069
1 [0) 4 R1 Desc3 L124 (inactivo)
2222 012 Rl Desc2 L456 (inactivo)

Referencia A1 (OR1) Caracteristica [C1 (DC1)
Méquina 1
Tolerancias Entre 9.4y 106 Operario Admin
Intervalo medicion: [1 Interface Teclado Vel.Ret. |0/1
N 9| NtEstudio  [N%1(31/03/2008 15:3454) Codigo o
Fecha | 01/042008)| Cp/Cpk (1,847,482 Ferek
Hora 92903
[avisos®e) |[ xRED [ Hiso.F8) [ Henyy ][ DocF12) |
Voo Yy Grifico XR
(I —0
2 10,000] 1025
3 10,000]
4 10.000)
S 3.500] 1000
o

0%
X 9.9000
R
187 USUBNO 95000} 2 020
s 0223
%3 NEEIEE o . . : ; :
x-3s  EEEER } : > H . . 7 . y
Avisos
| Prierec ] | T o) | ] Seli (Esc)
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Aplicacién de similar al Autocontrol descrito anteriormente, pero con las siguientes

particularidades:

e En la pantalla principal directamente presenta las OF pendiente, el usuario sélo podra
seleccionar entre una de estas OFs. Es posible configurar para cada puesto las maquinas
asociadas a dicho puesto, de esta forma solo presenta las OF de dichas mdaquinas.

La aplicacidn obtiene esta informacién del sistema MES.

e Control del tiempo entre tomas. Para ello conecta con el sistema MES para saber que
maquinas estan activas. El tiempo que se contempla es el de maquina activa.

e Tanto la consulta como la entrada de datos se realiza entrando en el ciclo de las
caracteristicas definidas.

Visual Factory ADOBLF

W Grifico para Referenchs OBLE 2,18 - Caracteristica 41 - Pégina 1

200000000000
“

1082
TLOR/2004 11 42 2 1P
TL0R/2008 1204 75 FP
02004 13 €2 44
TWOR/2004 15 8 57 FP
10002004 1595 71 PP
TLOR/2004 15.% 5
140672004 16,0019
102004 16,1229

Fochayhars ! I fowscrecen 3 .
Huscose @ ceu2e 042004 I 1344 PP Lk 500 sctmes * x 120 V' \.
Hegan o2 000872004 16 21 21 55 M1 :v.m s " R :
08218 W1 e saca " $ P4
oes210 W | e o %ess e /

%C [SUS 2351)
@2 % $15US 2351)

14 <] Tde2s »[ME

18 Medda< T1

1
1
4 %Mn (SUS 2351) MN 1 07 MeddscTt
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Aplicacién pensada para la adquisicién de datos desde espectrémetros. Permite llevar un registro
de cada uno de los elementos quimicos que componen la muestra. Es posible configurar cuales de
estos elementos se guardaran también en SPC.
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Esta aplicacién permite la importacion de archivos procedente de una tridimensional.

Acepta los formatos Tutor, Metrolog, PC Demis y Polyworks

Complemento Excel para exportar datos a Visual Factory SPC

Este complemento se instala en MS Excel y permite realizar exportaciones a Visual Factory SPC.

Este complemento es muy util cuando el cliente utiliza una serie de formatos predefinidos en
Excel para la introduccién de datos.

Visual Factory Importacion Tabla

Esta aplicacion permite realizar importaciones desde una tabla compartida con el cliente. La
estructura de dicha tabla es fija y el cliente debe adaptarse a dicha estructura.

El objetivo principal de esta aplicacién es importar datos que el cliente generara mediante otros
medios y los coloca en la tabla de importacién. Suelen ser datos procedentes de otros sistemas
que se general automaticamente o manualmente.
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Cada vez que se ejecute la aplicacion se realizard importacion de los datos pendientes. Para
automatizar la adquisicion se suele configurar una tarea programada de Windows que ejecute la
aplicacion.

Importacién de Plan de control desde Excel

Se han desarrollo diferentes aplicaciones a medida para importar los datos de pautas de control
definidas en Excel. Se esta forma se puede completar la definicion de referencias de Visual
Factory SPC de forma rapida y sencilla.
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