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A. Roldan, FOSS IB




Porqué es necesario controlar la calidad? FOSS

- Reduce pérdidas al separar calidades en la recepcidony
pagar de manera justa por la calidad

- Optimiza el proceso de elaboracién Coste €
- Permite agotar adecuadamente

- Evita repasos innecesarios

Resultante
Inversion + Pérdidas

- Mejora la calidad del aceite

- Optimiza beneficios
Coste del

aseguramiento
de la medida

DATOS FIABLES EXTRAIDOS DEL PRODUCTO Y PROCESO

1 I 1

CONTROL AUTOMATIZACION INSPECCION
FRTANISTICO v CONTROI
v M M e Pérdidas por no calidad
PREVENCION AUMENTO DE LA REDUC. RECHAZOS ; Valor Optl.fTIU
Y MFE.IORA PRONIICTININAD Y REFPROCFSNS de Inversion

Inversién €



FOSS

NILS FOSS
-

* FOSS A/S Fue fundado por Nils Foss en 1956, Hilleroed (Denmark)

» Suvisidon y valores de la compafia han permanecido intactos a través del tiempo, hasta hoy.
Dedicated Analytical Solutions
Analytics Beyond Measure

Soluciones que afiaden valor al negocio de nuestros clientes mejorando la calidad,
optimizando la produccidn y respetando el medio ambiente




FOSS EN LA ACTUALIDAD FOSS

FOSS un socio de conflanza comprometido

Sectores: Industria agroalimentaria, Laboratorios Servicios, Industria Quimica y Farmacéutica.

* 1300 empleados

» Tres centros de produccién [+D

* Subsidiarias en 18 Paises

* Distribuidores exclusivos en todo el mundo

» Facturacidon <300 million EUR
 AAA-rated by D&B
* EBITA 15+% of turnover
» Solvency ratio 76%

» Colaboracidn con las empresas y la universidad para el diseno y la implantacidn de las soluciones futuras



DONDE APORTAMOS VALOR? FOSS

“Suministramos soluciones analiticas rapidas y fiables para la Industria Agroalimentaria,
que permiten tomar decisiones a tiempo, optimizando el valor de la produccidn, la
sostenibilidad y respetando al medio ambiente”

) ) ) ) )

Explotacidn Punto de Junto a 0 dentro Laboratorio de Productos
Agricola recepcion de la linea de Control de Calidad Terminados
proceso

DEDICATED  ANALYTICAL  SOLUTIONS FOSS
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TRAYECTORIA DE FOSS EN EL SECTOR OLEICOLA

OLIVESCAN2
FOSS es leader mundial en analizadores rapidos y precisos para PP ——

los laboratorios y control de rendimiento en las almazaras
grandes, medianas y pequeiias.

FOSS
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MISION DEL MAESTRO DE ALMAZARA

“Controlar todo el proceso para que nada falle”

OBIJETIVO

Conseguir Mejor Rendimiento sin Perjuicio de la
Calidad y a un Coste Efectivo Optimo.

VARIABLES EN EL PROCESO:

Estado y procedencia del fruto: Variedad, Madurez, homogeneidad,
Extractabilidad, Estado sanitario...

No las controla

h Eficiencia
Silas controlay

Tamano poro de criba, Tiempo de batido, Temperatura, Coadyuvantes
Adicién de agua, Apertura diafragma, Inyeccidon de masa al decanter...

FOSS
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INFORMACION IMPORTANTE PARA EL MAESTRO FOSS

* VARIABLES DE

» SOBRE EL ESTADO DEL FRUTO A LA Y DE
LOS PARAMETROS DE IM, RENDIMIENTO INDUSTRIAL TEORICO, » COSECHA
HUMEDAD, SANIDAD, ACIDEZ, EXTRACTABILIDAD DE CADA PARTIDA NS Aol | * MADURACION

* VARIABLES DEL
PROCESO

* CONTROL DE AVERIAS

 INFORMACION DEL CONTENIDO DE ACEITE BRUTO Y DE LA HUMEDAD
DE LA PASTA A LA

 INFORMACION DE LA GRASA SOBRE SECO DEL ORUJO A LA

AJUSTE DINAMICO

PROCESO

 FINALMENTE INFORMACION SOBRE EL RENDIMIENTO NETO

* RETOQUES
CALIDAD DEL ACEITE »
* CONCLUSIONES

BENEFICIOS



EL CONTROL DE LA CALIDAD

QUE ETAPA DEL PROCESO Y QUE PARAMETROS QUEREMOS CONTROLAR?
DONDE Y PARA QUE VAMOS A MEDIR?

COMO LOS VAMOS A CONTROLAR?

PORQUE, QUE IMPACTO TENDRA?
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EN TODOS LOS PROCESOS LA TECNOLOGIA NIR PUEDE SER UN IMPORTANTE ALIADO

FOSS



FOSS
PRINCIPALES ANALISIS EN ACEITUNAS Y ORUJOS

PARAMETROS Y METODOS

- GRASA: RMN, NIR, SOXHLET
- HUMEDAD: NIR, ESTUFA

- ACIDEZ: NIR, VALORACION



SOXHLET TEORIA FOSS

METODO OFICIAL GRASA

Franz von Soxhlet

* Introduce su clasico aparato de extraccién en 1879

» Durante aproximadamente 100 anos esta ha sido la forma de
extraccion utilizada

» Aparato bdsico de reflujo hecho de vidrio

» Extraccion en frio por vapores de solventes condensados.

» Todas las manipulaciones se realizan manualmente - gran
consumo de tiempo

Franz Ritter von
Soxhlet (1848 -1926)
German Ag. chemist

ANIMACION SOXHLET
https://www.youtube.com/watch?v=FRf3y8vnllg

Original design of Soxhlet glassware for extraction of lipids from solid materials




SOXHLET PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO

« il
Coolant (H20) out

Condenser ——|"
Coolant (H20) in

Paper thimble

 Solid material
. being extracted

Solvent passes
h the
thimble wall

/ Liquid

solvent

FOSS

El disolvente se
calienta y alcanza el
condensador frio.

El disolvente cae a la
muestra colocada en el
crisol con el disolvente
caliente.

Los componentes
extraidos se transfieren
al matraz de disolvente

El ciclo de extraccion
continda hasta que se
apaga la calefaccion.

JUYNSY3IW ONOA3S SJILATVNY



ANALISIS DE GRASA, SOXHLET FOSS

SOXHLET: METODO OFICIAL UNE 5530

b L0 g G D 13 0 b L0 G G D 1 4

HJLHU : A,Uillf

MANUAL AUTOMATICO



MATERIAL E INSTRUMENTACION SOXHLET FOSS

DESECACION PREVIA DE MINIMO
24 HORAS

umuWu
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ANALISIS DE GRASA POR RMN FOSS

RMN RESONANCIA MAGNETICA NUCLEAR
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DESECACION PREVIA DE LA MUESTRA
MINIMO 14 HORAS
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ANALISIS POR NIR

MUESTRA MOLIDA
ANALISIS EN 45 SEGUNDOS

- GRASA
- HUMEDAD
- ACIDEZ

MUESTRA INTACTA
ANALISIS EN 15 SEGUNDOS

- GRASA
- HUMEDAD
- ACIDEZ Y OTROS

FOSS
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METODOS vs RAPIDEZ FOSS

NIR: DE 45 HASTA 15 SEGUNDOS POR MUESTRA
GRASA, HUMEDAD Y ACIDEZ Y OTROS
RMN: 14 HORAS
SOXHLET: 24 HORAS
GRASA Y HUMEDAD




Meétodos de ensayo tecnologia NIR FOSS

Teéecnicas NIR
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SECUENCIA DEL ANALISIS NIR FOSS

LOS 5 PASOS EN POCOS SEGUNDOS

. b . ., A
l Espectro IR }-——)[ Estandarizacion >[ Modelo prediccion

— Ecuacion
l Resultado final )(—[ Ajuste slope-
intercepto
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EL CONTROL DEL AGOTAMIENTO FOSS

Los métodos tradicionales sdlo
permiten verificaciones a posteriori. OFF - LINE

Los métodos rapidos de laboratorio permiten
controlar la produccidn, pero con retraso en
el tiempo de respuesta. Interaccion entre
personal de laboratorio y de produccion.

OFF - LINE

Los métodos rapidos at-line reducen
el tiempo de respuesta y permiten la -

toma de decisiones al personal de AT - LINE
produccion.




COMO SE CONTROLA CON ESTAS HERRAMIENTAS? FOSS

S AR

Envio de muestras una vez al dia o por turno con muestras manuales para
controlar el proceso.

* Resultado no se recibe a tiempo para actuar.

» Enelcasode AT LINE, los resultados no reflejan la situacion real del
proceso.

° Incurrimos en errores en el muestreo.

* Se precisa un mayor numero de muestras cuando hay cambios en los
orujos.

 No podemos detectar fallos del proceso en tiempo real: por ejemplo,
atranque de un decanter.




PRECISION DEL PROCESO FOSS

Precision del Std. error de - q Error de
recision de . rror de o
=  prediccion + +  variacioén del
Proceso muestreo
(SEP;instr) proceso

@® Muestreo manual, analisis at-line

@® Muestreo On-line
—— Variacion real del proceso

i

SEP

instr.

muestreo

Precision
proceso
At-line

Precision
proceso
On-line

Target

Tiempo

F
I

FOSS



F
Beneficios de controlar agotamiento en linea OSS

Conducir la produccion al objetivo deseado
aporta grandes beneficios econdmicos. N

Permite detectar tendencias, cambios o
averias en tiempo real.

Elimina el error muestral que existe en todas
las analiticas de laboratorio. La variacion del
proceso no se puede controlar en base a
muestras individuales.

Composition frequency

7
el analisis en continuo monitoriza 11,0 10,0 90 80 70 60 50 40 3,0

perfectamente todo el lote.

% Grasa SSS



ESTOY AGOTAMIENTO BIEN® FOSS

Ejemplo:
Un orujo con un 2,5 % de aceite y un 58 % de humedad
Otro orujo muy similar, igual cantidad de aceite pero algo mas de humedad, un 65 %,

Son iguales los agotamientos?

« CASO1:

GSS =[2,5/ (100 - 58)] x 100 = 5,95 %
* CASO 2:

GSS =[(2,5/(100 - 65)] x100 =7,14 %

El sequndo tiene peor agotamiento !!




CAUSAS DE UN MAL AGOTAMIENTO FOSS

EFECTO DEL TIEMPO DE BATIDO EN EL

RG/SECO

14 -

12 1

10 -
o
3 B 50 Minutos
7] .
S B 75 Minutos

B 105 Minutos

o N B2 O o

1 EPOCA 2°EPOCA MEDIA
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PUNTOS DE MEDIDAS FOSS
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CALDERA
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» Monitorizando en tiempo real y en continuo la Grasa y Humedad a la salida
del molino y Grasa SS en los orujos a la salida del decanter.



PUNTO DE MEDIDA

FOSS

»  Laseleccion del punto de medida asi como la toma de muestras de referencia es fundamental.

»  El punto idéneo es un tramo horizontal dénde la influencia de la bomba de impulsién sea minima.

JUYNSY3IW ONOA3S SJILATVNY



PUNTO DE MEDIDA

»  Siel punto de medida es correcto veremos un movimiento pulsante del producto a
través de la ventana.

FOSS
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. FOSS
INFORMACION FACILITADA EN TIEMPO REAL

N : BCmss ) e
\ = | ) lzquierdo De
5. | I ‘ Resuhados del Lote 32 rec;)g Actual| |Grasa (%)
5 | \ RS | | | Promedio Variable 32 30 32| | Promedio 312
1 .1 ) i ! Resultado ilt. Muestra ' ) 32| Minimo 2,95
% i ; ! ‘ Desviacion Std. - éximo 342
35 Mos ol s ., ||| |Hora del e &2 02 |Desv. Std 0,10
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- LAY
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Resultado ult. Muestra Maximo 764
3 Desviacion Std 4 4 +|| Desv. Std 0.25
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Listado Vista del Producto aciin wis  run
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Prncipal de Loles Mueslras




AUTOREGULACION DE DECANTERS FOSS

LINEA 5 — MOLTURACION

V_Mot. Repazo a'L-_G
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OliveScan2: Solucion para analisis de aceituna entera FOSS

Sin moler la muestra

PRIMER PREMIO A LA INNOVACION EXPOLIVA 2019

[ Analisis rapido y preciso ]

Aceitunas enteras
No necesita preparar la muestra:

* SIN necesidad de Moler o triturar la muestra,

Muestras untables (orujo):

* Mezclar bien y distribuir uniformemente



OliveScan2: Solucion para aceifuna entfera

OliveScan 2

Rango espectral Vis-NIR: 400-1100 nm

Robusto para uso en condiciones ambientales
relativamente extremas y por operadores en
planta

Limpieza del compartimento de muestra mas
facil:

» Todas las partes se quitan facilmente

* Luzinterna

* Acceso mas facil

Ma3s facil de manejar

FOSS

JUNSY3IW ONOA3S SJILATVNY



OliveScan2: Solucion para aceituna entfera FOSS

MDDV VAalILT JpTLLic

(Zoom: use mouse wheel or select

45

Detector VIS Fiber guides

L
e "‘

Moriocromador' Lamp

Absorbance [AU]

-

Composicion
Grasa
Humedad
Acidez

Otros S
parametros ??

JUNSY3IW ONOA3S SJILATVNY

Wavelength [nm]

3-18 submuestras
0-5 rotaciones

1 1
&350 900 950 1000 1050

‘ Detector NIR

Wavelength [nm]




OliveScan2: Analisis de aceituna entera FOSS

Muestra representativa

Mas muestra, medida mas rapida

» De 1l a3 puntos de medida y mas grandes

Ejemplo, analisis estandar:

» De 16 a 18 submuestras

De 15 a 5 rotaciones OliveScan 1 OliveScan 2

4

» De 15 a 50% muestra analizada : .
Tiempo analisis (s)

4

Reduccién importante tiempo

30
25

FOSS

- 20

15

10

5

ANALYSIS TIME CAN BE 0
3 7 18

Submuestras



ESTUDIO DE REPRESENTATIVIDAD DE LA MUESTRA FOSS

* La Cubeta del OliveScan La Cubeta del OliveScan2
9 cm de diametro 14 cm de diametro
1cm de altura 5 c¢m de altura
Capacidad 55 gm de muestra Capacidad 500 gm de muestra

Pesadas 5 muestras de Aceitunas de pequeno calibre (arbequinas)

Pesadas 5 muestras de calibre normal

Comparamos asi la muestra entera que se analiza en el OliveScan2 frente a la cantidad de
pasta que se analiza en el OliveScan 1.



OliveScan2: Solucion para aceituna entfera

Mejoras analiticas

 |CE: Elimina espectros de huecos parciales
atendiendo a la varianza minima de
absorbancias

 ICE = Max ABS - Min ABS > X

» Configurable en el perfil de operacion

* Mayor exactitud de la medida:

* |o anterior combinado con una mayor
resolucion y un mayor rango de longitudes
de onda asegura un mejor rendimiento
para las aplicaciones generales y nuevas.

C

Herramienta rechazo
submuestas (ICE)
3.5
Al
2571
|
1.5 ' : : :
850 900 950 1000 1050 1100

@ Options for rejecting subsample absorbance spectra v

wavelength range

Enabled:
Minimum difference: 0.14000

Applied wavelength range start:  850.00000
Applied wavelength range end:  1099.50000




OliveScan2: Solucion para analisis aceituna entera

Mejoras analiticas, Transferencia de calibraciones

FOSS

« Compatibilidad con Olivescan 1: posibilidad de [ mmmesmneesnens
utilizar ecuaciones del OLV anterior

Slope Intercept | Samples | Accuracy (abs) | Accuracy (rel) |Accuracy | Correlation

Cument 0,948 0,146 9 017 1,03 Syx 0897

Calculated 0,942 0,038 321 0191 095 Syx 0997

o Equipos c‘onados: Todos |OS equipos son Sample set PASTA DE ACEITUNA VALIDAR HASTA 080219

# |Sample Reference | Predicted (Current) | Residual

iguales: Mejoras en el monocromador y filtrosde | &= =0 w0 w

30
. .
longitud de onda reducen considerablementelas | ™ > — "
. . .

diferencias entre instrumentos B me  me e »
1279 2407 23,88 019
1319 2296 107 o1 .
1324 2692 26,66 026 § e
136 1854 1852 002 E
177 1834 1827 007
138 1827 18,10 017 ol
120 1850 1868 009
140 1818 18,06 012 10
141 1975 19,75 0,00 ‘Wﬂ
Ui epicates as individalcacaton pots

[ show repiicates Graph content:

Rep(abs) |Rep(rel) || Adjustment Result

Slope and intercept adjustment by Oleoestepa - Jests Dominguez Corona at 19/12/2018 07:59:32

(1) Recommendation: Remove potential reference outliers in order to calculate acjustment

Display:  Current predicted vs reference -

Grasa [%] (FSc Olive Paste Fat ver400) on OLEQOESTEPA - FoodScan 2

(Zoom: use mouse wheel or select area)

Ideal
O Included

Included (selected)
¥ Outlier

Outlier (selected)
X Excluded

o Excluded (selected)

15 20 25 30

Predicted (Current)

Predicted vs reference v

‘ Check for Qutliers ‘ | Include all Qutliers | @ 14 remaining outlier(s) Next 4 of 7 adjustments for review Accept this adjustment




CRITERIO DE VIABILIDAD

ES VIABLE PORQUE CUMPLE

FOSS

Component Version N Acc. Mean Min Max RSQ
Fat 1.2.0 1129 0.30-0.90 20.7 4.4 35.3 0.98
Moisture 1.2.0 867 0.56-1.29 52.0 26.7 72.2 0.99

N: Number of samples in the independent validation test sets.

Acc.:  Accuracy of the independent test sets expressed as Standard Error of Prediction (SEP).

Mean: Mean reference value in test sets.

Min.:  Minimum reference value in test sets.

Max.: Maximum reference value in test sets.

F5(Q): Linear correlation between Olivia result and reference result.

The results obtained for repeatability and reproducibility (transferability) between the 3 instruments were:

Parameter Within-instrument Between-instrument
repeatability (s,) reproducibility (sg)
Fat 0.10 0.25

Moisture 0.10 0.40




Instrument Name Humedad Grasa Sanidad [2) Provesdor

40201 1123 OLECESTEPS - FoodScan 45,13 20,06 2 MEZELA AP
402013 150 OLECESTEP - FoodScan 45,37 20,52 1 MEZCLA AP
02013 1151 OLECESTER# - FoodScan 47,31 20,26 2 MEZCLA AP
45,16 20,25 b 167
0,23 0,23 ] 0,55
402013 1155 OLECESTEP# - FoodScan 51,43 20,25 0,50 2 HOJELANCA MUY MADURA AF1
402013 11:54 OLECESTEP - FoodScan 51,60 20,15 0,30 2 HOJIELANCA MUY MADURA AP
402013 1135 OLECESTER# - FoodScan 51,51 20,17 0,50 2 HOJIELANCA MUY MADURA AP
51,53 20,15 0,30 2
0,06 0,04 0,000 0
402013 1157 OLECESTEP# - FoodScan 46,56 25,20 0,50 2 MEZCLA AF1
402013 155 OLECESTEP - FoodScan 47,04 25,21 0,30 2 MEZCLA AP
402013 1153 OLECESTER# - FoodScan 46,07 23,41 0,50 1 MEZCLA AP
46,56 23,37 0,30 157
0,43 0,12 0,000 0,55
40201 1142 OLECESTEP# - FoodScan 47,85 22,15 0,50 2 MEZCLA AF1 y y
402013 145 OLECESTEP - FoodScan 4769 2210 0,30 2 MEZCLA AP
402013 1144 OLECESTER# - FoodScan 47,14 22,02 0,50 2 MEZCLA AP P R E c I C I N D E L M E T D
4756 25,09 0,30 2,00
0,37 0,07 0,00 0,00
4022015 12:00 OLECESTEP# - FoodScan 47,76 13,33 0,50 2 HOJELANCA MADURA AF1 ,
402013 12:01 OLECESTEP - FoodScan 45,51 13,61 0,30 1 HOJIELANCA MADURA AP CA LI BRAC I o N Ac E IT U NA E NT E RA V3
02013 1202 OLECESTER# - FoodScan 45,54 13,55 0,50 1 HOJIBLANCA MADURA AP
45,37 13,51 0,30 155
0,44 0,17 0,00 055
4022019 12:04 OLECESTEP# - FoodScan 55,75 17,59 0,40 1 HOJELANCA MADURA AF1
: STDV GLOBAL 0,23 0,09 0,01 0,3
402019 12:05 OLECESTEP - FoodScan 52,45 17,50 0,40 1 HOJIELANCA MADURA AP
02013 1206 OLECESTER# - FoodScan 535,700 17,25 0,40 2 HOJIBLANCA MADURA AP
55,30 17.55 0,410 155
075 025 | oo 055 STDV TARGET 0,60 0,40 0,10 N/A
02019 12:05 OLECESTEP# - FoodScan 50,31 16,72 0,40 1 MEZCLA AP
02019 12:05 OLECESTEP# - FoodScan 50,36 16,56 0,40 1 MEZCLA AP
402013 12:10 OLECESTEP# - FoodScan 2 51,53 16,67 0,40 2 MEZCLA A1
5115 16,75 0,40 155
0,38 0,10 0,00 0,55
402013 12:15 OLEOESTEP# - FoodScan 2 52,35 17,30 0,40 1 MEZCLA AP
4022013 12:14 OLEOESTER - FoodScan 2 54,45 17,28 0,40 1 MEZCLA AF
022013 12:15 OLEOESTERA - FoodScan 2 55,07 17,25 0,40 1 MEZCLA AP
53,51 17,28 0,400 1,00
0,54 0,0 0,00 0,00
402013 12:17 OLEOESTEP# - FoodScan 2 4554 13,52 0,350 1 HOJIBLANCA MADURA AP
4022013 12:15 OLEOESTER - FoodScan 2 435,12 13,66 0,30 2 HOJIBLANCA MADURA AF
02013 12:15 OLEOESTERA - FoodScan 2 43,64 13,33 0,50 2 HOJIBLANCA MADURA AP
43,20 13,60 0,50 157
0,41 0,25 0,00 0,55
WOF20112:21 | OLEOESTEPA -FoodScan2 52,37 15,28 0,40 1 SUELD [ AP |
W00t 1221 | OLEDESTEPA -FoodScan 2 55,14 15,16 0,40 1 SUELD [ AP |
52,76 18,22 0,400 1,00
054 0,05 0,00 0,00

I STDY average 0,23 0,03 0,00 0,30



VALIDACION CALIBRACION ACEITUNA ENTERA, GRASA FOSS
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OliveScan2: Servicios digitales

FossConnect™

Multiple Mosaic ) Server
users /
(Any location)

For ALL instruments

Configure

Monitor performance
Update prediction models
Report & Export

Integrate

vy

Multiple FOSS Instrument
(Any site)

FOSS
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LA ALMAZARA 4.0

FOSS

INDUSTRIA OLEICOLA DIGITALIZACION Y TRANSFORMACION DIGITAL

* FUENTES DE
DATOS

TRAZABILIDAD

 INTEGRACION
INTERPRETACION

INFORMACION
PRECISA Y
FIDEDIGNA

PROCESOS
INTELIGENTES
TRATAMIENTO
DE LA
INFORMACION

MONITORIZACION
AJUSTES Y
SUPERVISION

IDENTIFICAR
PUNTOS DE
MEJORA

* CONECTIVIDAD

* EFICIENCIA
CONSULTORIA

FossAssure™ is your new digital universe and our
commitment to making your experience with analytical
operations easier and more rewarding.

Analytical performance
made simple

FJHNSVIW ONOA3S SJILATVNY



OliveScan2: Servicios digitales

FOSS ASSURE INSTRUMENT / CALIBRATION

 Monitorizacion de
equipos

* Proactividad
* Servicio de Calibraciones

FossAssure Instrument
Report
e o de s FossAssure Instrument
oS 25001 - TEGASA Report

FossAssure In
Repo

Quorido(3) Jose Ramon Ruiz,

1R DS2500 - BIMURCIA ¥ recomiendo

0534 949 543,

Blenvenido(s) a la edicién de na de 3u reps
Inst

P et ol kot complaton

51 thane preguntas adicionales, por favor déjeme saborlo

Jos 2
FOSS Analytics A/S

FossAssure™

|FOSS-EP-DS2500

FOSS

S/IN May 1st 2016 - May 31st 2016

. #562
Comentarios

Posicidn de longitud de onda

Current state
Diagnostics, check cell and lamp temperature are all within specification

Observations

Multiple instrument diagnostics failed from 5/20 - 5/24 due to lamp failure caused by excessive force
when closing the D52500 lid. FOSS Service Engineer was onsite and resolved the issues by changing
the lamp and running instrument calibration on 5/25. Majority (over 95%) of sampling status errors
are related to the lamp and instrument diagnostic failures. DS2500 was down 5/26 -5/31 for plant
shutdown.

Actions

Peak position [nm]

T T T T T T T T T T T T T T T
5N 53 S5 57 59 511 513 5M5 517 519 521 523 525 527 529 531
Date

M Peak ! BMPeak2 M Peak3 M Peak4 B Peak5 MPeakt

Number of diagnostics: 18

Muestra de control

141 4
140
139 4
138~

1374 te-u-w -8 .

136 4 -
135+
1344
133 4

1324; T T T T T T T T T T T T T T T
51 53 505 S 59 51 512 515 517 519 521 523 525 527 529 3
Date

Distance

W Target B Upper action B Lower action Upper warning Lower warning [l Distance

Number of check cell runs: 21

Estado de diagnostico

Start up tests Manual diagnostics Total
Pass 9 5 14
Fail 13 0 13
Cancelled 2 0 2

Temperatura de lampara

“Celsius

T T T T T T T T T T T T T T
51 53 55 57 50 511 513 515 517 519 521 523 525 5/27 529 531
Date

W Temperature Bl Warning




FOSS ASSURE FOSS

Ahora

Diagndstico del estado del equipo on line (no necesaria
visita técnico)

Antes

Diagndstico del estado del equipo in situ

(necesaria visita técnico) Informacién ampliada y continua: sensores, lecturas

continuas

Informacién puntual y limitada . _ _ ]
Graficos de control permiten predecir averias y alertar

Dificil predecir / evitar averias sobre estados no conformes que perjudican la calidad de
la medida



s

A

PRESENTE
AS
f‘: - R LN



