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Manufacturing Execution System (MES)
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Herramientas de analisis poderosas permiten identificar

KNITMasTER es el lider mundial en sistemas MES para la tejeduria.
blogueos rapidamente lo que resulta en uso ideal de las

Supervisay sincroniza todas los processos de la produccion
y logistica dentro de la fabrica de tejer, desde la compra del capacidades de produccion.

hilo y el inventario hasta el envio de la tela acabada.
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Computadores clientes: planificacion, monitoreo, informes, ...

Dispositivos moviles

Enlazando las maquinas

KNITMASTER soporta redes cableadas asi como redes inaldm-
bricas para conectar las maquinas al servidor central. Las
maqguinas estan previstas con una de las Unidades de Datos
de BMSvision (vea la pagina siguiente) para recogida de datos
automatica asi como manual, o se conectan directamente
al servidor a través de su interfaz de Ethernet..

Conectando sitios remotos

KNITMASTER soporta la conexion de multiples plantas a un
servidor central. En los sitios remotos, WDL-SERVERS, conec-
tados a la intranet de la companfia, conectan las maquinas
al sistema de la computadora central. Un mdédulo dedicado
[lamado “consolidacion de multi-sitio”, localizado en el
servidor de KNITMASTER central, permite en un solo entorno
la integracion de reportes para todos los sitios.

Requerimientos del sistema

KNITMASTER estd disponible para servidores de Windows y
puede ser instalado en sistemas fisicos asi como también
en una nube de cdmputo. La aplicaciéon y la base de datos
pueden ser ejecutadas en diferentes servidores. La base de
datos es controlada por Oracle o SQL. Servicios Terminales
como Citrix también pueden ser soportados.

Integracion con un sistema ERP

KNITMASTER se integra facilmente con el sistema de ERP del
cliente. A través de una interfaz estdndar, se transfieren datos
de pedidos y producto desde el sistema ERP y se importan
en la base de datos de KNITMASTER.

La funcionalidad de exportacion integrada permite una trans-
ferencia sencilla de los datos de produccién, planificacion
de produccidn calculada, trabajo en curso e indicadores de
desempefo de KNITMASTER al sistema ERP.
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Conexion de las maquinas a KnitMaster

l Mdquinas con interfase paralelo, maquinas de preparacién y acabado

Las unidades de datos loT ready (Internet de las cosas) DU9, DU11 y DU15 han sido disefladas
para tener flexibilidad maxima y una facilidad éptima para el usuario.

Las unidades tienen una pantalla tactil en color y una interfaz grafica de usuario y pueden ser
conectadas con Ethernet cableado, con la red inaldmbrica basada en la interfaz de BMSvision
Bluetooth o a través de la red wifi del cliente. Las sefales de produccion y parada automatica
se connectan a las entradas paralelas de la unidad de datos. Por medio de la pantalla confi-
gurable es posible mostrar toda la produccién y los datos de planificacién en tiempo real.

DU9 il

En el DUT1 y DUI15, los documentos pueden ser facilmente descargados del servidor y visua-
lizados. De esta manera, los documentos de control de calidad, datos de configuracion,
informacion de disefo, ... se encuentran disponibles justo cuando el operador los necesita.
Esto es un paso enorme hacia “produccion sin papel”.

Versiones especiales estan disponibles para urdidores directos y seccionales, asi como para
encoladoras, permitiendo monitoreo en tiempo real de las velocidades, roturas de hilo y
eventualmente pardmetros de proceso, como temperaturas y presiones.

Pueden extenderse todas las unidades de datos, excepto el DU2P, con Copia de seguridad &
Recuperacidon (backup & recovery), permitiendo un minimo de 24 horas de almacenamiento
de datos localmente en el unidad en caso de problemas con el servidor o averia de la red.

Maquinas con interfase VDI o Ethernet

El OPCconNECTOR es una herramienta facil de usar que permite la integracion facil de cualquier
maquina de OPC servidor disponible en la red. Pero puede ser configurado para interactuar
con cualquier servidor OPC UA sin necesidad de una extensa programacion, reduciendo asi
la inversion total, asi como el coste de propriedad para el sistema MES.

WEB-DU: Aplicacién HMI para miultiples maquinas

La aplicacién del WEB-DU se usa como HMI para un grupo de maqguinas y puede implementarse en cualquier dispositivo de
pantalla tactil habilitado con navegador, como PC, tablet o teléfono inteligente. Las maquinas individuales estan provistas con
un DU2P o DU7 para la recoleccion de los datos automaticas (conteo de la produccion, paros, ...), mientras toda la entrada
manual y despliegue de informacion se realiza via la aplicacion WEB-DU.

DU2P



Visibilidad y analisis de la produccién
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Monitoreo de la maquina en tiempo real

La herramienta mas importante de analisis en tiempo real
de KNITMAsTER es el PLANTVIEW. En este layout de la planta
codificado por colores, el color de la maquina indica el estado
de la maquina o condicidon de la alarma.

El usuario puede seleccionar el tipo de informacion que tiene
que ser desplegada. Los juegos de filtros definidos por el
usuario muestran sélo las que cumplen una cierta condicion,
por ejemplo todas las maquinas con OEE debajo de 85%,
maqguinas que producen demasiado rechazo, ...

Un “clic” con el ratéon en una maquina especifica o grupo

de maquinas abre una ventana con la informacion detallada
para la(s) maquina(s) seleccionada(s).
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Informes

Todos los datos se guardan en una base de datos relacional
de Oracle o SQL. Por medio de un generador poderoso
de informes y férmulas, ofreciendo informes interactivos y
graficas con seleccién de periodo multiple, filtracion ad hocy
destacando ad hoc, los usuarios pueden definir y configurar
sus propios calculos e informes.

El médulo de informes incluye codificacion por colores en
funcién de los limites configurados, generacion programada
de informes, diferentes salidas, etc.

Los graficos integrados les permiten a gerentes construir
su propio “panel personalizado’ para un analisis rapido y
transparente y evaluacién de todos los Indicadores Clave
de Actuacion (KPI).
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Administrar la planificacion de érdenes
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Planificacion de ordenes en tiempo real

Con KNITMASTER, el encargado de planificacion lleva a cabo
este arduo trabajo por medio de un tablero de planifica-
cion grafico. Integrado con la base de datos de estilos y el
sistema de monitoreo, el software de planificacion calcula
el tiempo exacto para cada orden y lo actualiza en funcidn
de la informacion de tiempo real como velocidad actual,
eficiencia y nivel de paros.

El software de programacion del KNITMAsTER soporta multi-
ples niveles de planificacion: algunas plantas solo requieren
la programacion de un plegador, otras compafias como los
fabricantes de toallas, requieren la programacion y segui-
miento de multiples plegadores asi como piezas sencillas
en cada telar. Incluso el mantenimiento preventivo puede
visualizarse y tenerse en cuenta. Las ordenes de produccion
se pueden entrar manualmente o se pueden descargar del
sistema central.

Informe de requerimientos de hilo

Control de la longitud requerida y calculos de los
requisitos para el hilado

La longitud del rollo requerida puede ser descargada del
servidor a la Unidad de Datos en la maquina. Una vez que
la longitud haya sido alcanzada, la Unidad de Datos puede
detener la maquina y activar una lampara de mudada para
informar al operador que la maquina esta lista para cambiar
la bobina.

Como el archivo de definicidon de estilo contiene el tipo de
hilo, el nimero de hilo, la cantidad de hilos, la densidad de
la aguja, ... KNITMasTER puede calcular los requisitos de hilo
para cumplir con los pedidos planificados. Varios informes
estan disponibles, como un informe de consumo utilizado
para transferir hilo desde el inventario al departamento de
tejido e informes con requisitos de hilo para tefiir o para ser
comprados.
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Integrando departamentos adicionales

-m' Informacién de la maquina

TRABAJANDO

DU11 sobre una maquina de acabado
DU Pantalla de estado de orden de acabado

Monitoreo y planificacién de maquinas de prepara-

cién y acabados

KNITMASTER también puede ser utilizado en la preparacion de
la urdimbre y en los departamentos de acabado. Cada una
de las maquinas en estos departamentos esta equipada con
una Unidad de Datos DUTI.

De igual manera, la planificacion del departamento de prepa-
raciones es importante. Las urdimbres que seradn preparadas
estan disponibles en el sistema, desde la prediccion de la salida
del hilo en el departamento de tejido de punto con urdimbre.
Etiquetas del plegador de urdimbre pueden ser impresos y el
sistema analiza automaticamente el largo correcto de la urdimbre.

En conjunto con el sistema ERP de la compaiia, KNITMASTER es
la herramienta perfecta para proveer visibilidad a través del
departamento de acabados.

Ordenes de produccidn son creadas para cada paso del
proceso individualmente, basadas en una base de datos
de rutas en el sistema ERP y programadas por medio del
KNITMASTER PLANBOARD.

Antes de comenzar el proceso, el operador escanea el cédigo de
barras de la tarjeta de ruta y de esta manera identifica el nUmero
de serie y el codigo de proceso. Por medio del mecanismo de
exportacion, KNITMAsTER actualiza constantemente el sistema
ERP, indicando de esta manera el estado de cada serie final.

Inspeccién de la tela

Tanto el departamento de tejidos en crudo como el de inspec-
cion final pueden ser integrados en el sistema KNITMASTER.
En los departamentos de inspeccidn, las estructuras estan
equipadas con una terminal de ingreso de datos (QT) “touch
screen”. Conectado al medidor de longitud, esta terminal
ofrece una interfaz de usuario basada en Windows como
entrada de defectos. Estos “cédigos de defectos” aparecen
como “botones” en la pantalla y el inspector solo necesita
darle clic al botdn correspondiente para acceder al defecto.
El layout de la pantalla estd configurado para cumplir los
requisitos del cliente y la informacién se presenta en el
idioma local.

Durante la inspeccion, se muestra continuamente el mapa
de la pieza y un calculo de la calidad esta disponible en la
terminal de inspeccion.

QT en una mesa de inspeccion

Informe vision general de grado

Top 1 Defects: GI0SX.

¥ sB88E

I

[tk | Gam ) Gue 1 G| Goded  Gredef | Ote [
L | e PO TS0 GG gy 3t [Elmgh Slwgh Slargh Slangh Ij
a7 som ® 100 I
[ n 17 1000 |
an = 3% 1000 |
&7 7 12 Wam |
1 [ e i |
£ oz 160 000
i i i m |
- b 1@ mm |
862 m 13 0 |
(1 7m 112 10000
LI TR -] nwe 6m {
m wE im 10008 |
= & 13 10008 |
17 78 117 10008
15 na 18 10000 |
an 134 00m |
uw 20 mm
ns 1 im |
R
£ [E] 2 10000 |
17 ma AN m |
13 7 13w |
108 [E) 13 m
1o n 080 M mm =




Opciones
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Control del consumo de hilo

Las sefales de cada uno de los dispositivos de medicion de
consumo de hilo estan conectadas a una de las entradas
de conteo rapidas de la unidad de datos en la maquina.
Combinado con la velocidad de la maquina (RPM), el
software KNITMAsTER calcula los valores de LFA en tiempo
real y los compara con los valores estandar en la base de
datos de estilos. En caso de una desviacion demasiado alta
con respecto al estandar, el sistema marca automaticamente
o incluso detiene las maquinas.

Esta caracteristica garantiza un control de calidad conti-
nuo y evita la produccidn de piezas demasiado pesadas o
demasiado livianas.

Engrase automatico

KNITMASTER se puede ampliar con un mdédulo opcional para
automatizar las funciones de engrase de la maquina. Segun
las reglas definibles por el usuario, el engrase se puede
activar mediante una declaracion en la unidad de datos o
automaticamente segun criterios predefinidos, como engrasar
cuando la maquina se reinicia después de que se ha detenido
durante un periodo de tiempo determinado.

Mantenimiento preventivo

3 Preventive Maintenance
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Mantenimiento preventivo

En las maquinas circulares de tejer, se deben llevar a cabo
acciones y controles particulares de forma periddica. Estos
incluyen controles sobre la calidad de la tela, engrasadores,
chorros e impulsores, limpieza, ... Para cada una de estas
acciones, el usuario define el tiempo entre dos intervenciones.
Con base en la informacion de monitoreo, el sistema informa
las maquinas que se acercan a una proxima intervencion.

Gestidon de la energia

Tanto los medidores de potencia como los sensores de
aire comprimido en las maquinas se pueden conectar a las
unidades de datos en las maquinas y los datos de consumo
se transmiten al servidor utilizando la red de recopilacion de
datos KNnirMasTER. Combinar los datos de produccion con la
informacion sobre el consumo de energia es una herramienta
poderosa que permite evaluar la componente de energia en
el coste total de produccion para cada orden y producto.

Tendencia de consumo de electricidad y aire comprimido para una maquina
seleccionada
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