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PLANTMASTER est un systéme de supervision MES pour la 4.0 et de I'Usine Intelligente, offrant une suite de modules
plasturgie. C’est un outil de gestion performant, complet et MES dédiés a la connectivité, au stockage puissant et a la
flexible qui aide les responsables de production a obtenir la communication sécurisée.

plus haute productivité. PLANTMASTER est au coeur de I'Industrie
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PlantMaster concept

Serveur PlantMaster

Postes utilisateurs: planification, supervision, reporting
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Mise en réseau des machines

PLANTMASTER prend en charge tant les réseaux cablés comme
les réseaux sans fil pour connecter les machines au serveur
central. Les machines sont équipées d’'une Data Unit de
BMSvision (voir page suivante) pour collecter les données
automatiquement ou manuellement ou elles sont directement
reliées au serveur par 'intermédiaire d’une interface Ethernet.

Gestion multisite

PLANTMASTER permet le raccordement de plusieurs usines sur
un méme serveur centralisé. Sur les sites distants, les Data
Units BMSvision sont connectées au systeme PLANTMASTER via
le réseau LAN multi-site de I'entreprise. Un “module de conso-
lidation multi-sites” dédié sur le serveur PLaNTMASTER centralisé
permet un reporting intégré pour tous les sites, dans un
méme environnement de reporting.

Spécificités informatique

PLANTMASTER est basé sur Windows et peut étre installé sur des
systémes physiques ou vistualisés. Les applications et bases
de données peuvent fonctionner sur des serveurs séparés. La
base de données est Oracle ou SQL. Des services terminaux
comme Citrix sont également pris en charge.

Intégration avec ’ERP

Le systeme PLANTMASTER peut facilement étre intégré avec le
GPAO en place. La descente des données techniques et des
ordres de fabrication (OF) est effectuée par une interface
standard qui est paramétrable par type de GPAO.

L’interface avec 'ERP permet également de remonter 'ordon-
nancement et les données de production des OF en cours
comme quantités produites, taux de rebut, TRS, ...
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Connecter des machines au PlantMaster

DU9 il

Data Units a écran tactile

Les Data Units DU9, DUTl et DU15, prétes pour I'loT, ont été concues pour offrir une
flexibilité et une convivialité optimales. Ils possédent un écran tactile couleur et une inter-
face utilisateur graphique et peuvent étre connecté par Ethernet, par 'interface réseau
sans fil Bluetooth éprouvée de BMSvision ou étre connectés par le réseau wifi du client.
Le terminal enregistre les temps de cycle, la quantité produite, les temps d’exécution et
d’arrét. Il permet également a I'opérateur d’entrer des informations supplémentaires comme
des causes d’arréts et de rebuts. L’écran configurable permet d’afficher toutes les données
de production et planification en temps réel.

Sur le DU11 et DUI15, documents peuvent étre facilement téléchargés depuis le serveur et
visualisés. Les documents de contrdle qualité, données de configuration, schémas de produc-
tion, etc., sont ainsi disponibles la ou les opérateurs en ont besoin. C’est un grand pas dans
la direction de la production sans papier.

Pour connecter des machines avec des demandes plus faibles, le terminal DU9, rentable,
est une bonne alternative au DU11 et DU15. Le DU9 est souvent utilisé en tant que deuxieme
terminal pour des lignes d’extrusion. Dans ce cas, un DU9 est installé du cété extrudeur pour
I’'acquisition des données de production et la saisie des causes d’arrét, et un DUT1 du co6té
emballage pour l'affichage des instructions d’emballage, la saisie des rebuts et I'impression
d’étiquettes.

3

Tous les Data Units (sauf le DU2P) peuvent étre équipés du module “fonction autonome’
pour éviter la perte des données pendant une panne du serveur ou du réseau pendant au
minimum 24 heures..

Machines avec connexion Ethernet ou lloT

Les machines de production sont souvent équipées avec une interface Ethernet qui sert a
la communication avec un systéme centralisé. Ces machines-la peuvent étre connectées par
Ethernet (UTP5) ou en utilisant un DU7 pour une connexion sans fil.

L’OPCconNEcTOR est un produit convivial qui permet d’intégrer facilement et simplement tout
serveur OPC de machine disponible sur le réseau. Il a été développé pour prendre en charge
I'interface Euromap 77 pour les machines de moulage par injection, mais il peut étre configuré
pour s’interfacer avec n'importe quel serveur OPC UA sans nécessiter de programmation
extensive, ce qui réduit I'investissement total ainsi que le colt de possession du systéme MES.

WEB-DU: pour le suivi par groupe de machines

L’application WEB-DU est utilisée comme interface HMI pour un groupe de machines qui sont équipées de Data Units sans
écran DU2P ou DU7 pour la collection automatique de données (comptage de production, arréts, ...) ou qui sont connectées
via Ethernet. L'application WEB-DU peut étre implémenté sur n’importe quel systeme a écran tactile qui compris un naviga-
teur web, tel qu'un PC, une tablette et un smartphone. BMSvision offre le WEB-DU comprenant un PC a écran tactile avec un

écran de 15,6”.

DU7

DU2P



Visibilité de la production en temps réel pour une réponse rapide
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Surveillance des machines

Le PLaNTVIEW est un vrai tableau de bord qui met en avant tous
les aléas dans la production. Les machines ou les postes de
travail sont représentés exactement comme dans I'atelier. La
couleur du pictogramme montre I'état actuel de la machine.

Les pictogrammes comprennent également des informations
concernant les vitesses, les rendements, les cavités bloquées,
.. Des déviations hors tolérance sont affichées avec d’autres
couleurs pour attirer I'attention.

Des critéres de sélection peuvent étre appliqués par des filtres
comme, par exemple, les machines arrétées, les machines hors
de cycle, etc. Un double clic sur la machine ouvre une fenétre
(a définir par l'utilisateur) avec ses informations détaillées
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Exploitation des données

Le systeme PLANTMASTER est construit autour d’'une base de
données Oracle ou SQL. Le module “Reporting” permet une
consultation des données rapide et conviviale a 'aide des
rapports interactifs. Le générateur de rapports intégré est
un outil super pour la définition des calculs, des filtres et
des états personnalisés.

Le module reporting comprend des assistants permettant
de créer facilement toutes sortes de rapports nécessaires
pour les installations de production modernes.

Gréce a la fonction de calendrier des rapports, les rapports
sont générés a des heures fixes, apres la fin d’'une équipe,
etc. et sont transférés vers différentes sorties, par exemple
imprimante, dossier de fichiers, courrier électronique, page
HTML.

Des fonctions graphiques servent aux créations personna-
lisées des “tableaux de bord” qui mettent en évidence les
indicateurs de performances. Ceci rend la production trans-
parente et facilite les analyses des données de production.
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Analyse des données pour une optimisation continue

Dashboard
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Machine: 01 - Machine Efficiency Machine: 02 - Machine Efficiency Machine
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Tableau de bord

Ce module a pour but la présentation WEB (page intranet),
de toutes les données des différents modules de PLANTMASTER.

Chaque utilisateur peut créer son propre tableau de bord
avec une vue unique de tous les indicateurs de performance.
Cette vue donne des informations importantes sur le TRS, la
qualité, la consommation de I’énergie, etc. Il est également
possible de créer plusieurs pages qui se déroulent automa-
tiguement selon une cadence prédéfinie.

Bl Connect

Avec cette extension optionnelle, toutes les données sont
mises a disposition pour étre utilisées dans des outils d’ana-
lyse commerciale standard tels que PowerBI. Avec ces outils,
I'utilisateur peut librement chercher et explorer toutes les
données, en pivotant instantanément son analyse lorsque de
nouvelles idées font surface. Des visualisations innovantes
placent toutes les données dans le bon contexte, ce qui
permet de prendre des décisions rapides et intelligentes.
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[T Automatic page turning | ¢ >
Stop Descrip... | Stop Time (T...

94:12:14 =

02:05:20
Change 00:09:12
Cleaning 00:31:41 (=
No order 00:06:47
Quality 00:05:19
Setup 00:22:38
Trial 00:15:54
Wait format 00:13:41 -

Stop rate

01-05-2012 06:00:00 - 01-06-2012 06:1H

TRS (Taux de Rendement Synthétique)

PLANTMASTER inclut tous les éléments nécessaires pour le
calcul du TRS: la disponibilité des machines, le temps de
cycle et la qualité des pieces produites. Toutes ces données
sont enregistrées automatiquement. L’analyse de ces indica-
teurs de performance est la base pour 'augmentation de la
productivité ce qui résulte en des économies considérables.

Grace a la consolidation “multisite”, les responsables de
production et qualité peuvent réaliser des analyses compa-
ratives entre les différents sites (benchmarking).

temps de fonctionnement

(Disponibilité) pannes

temps net
(Performance)

e
cycle

temps valable
(Qualiteé)

non-

qualite D x P x Q = OEE




Planification
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Ordonnancement et suivi en temps réel

La planification glissante de PLANTMASTER permet I'ordon-
nancement manuelle des OF - descendus du GPAO ou créés
a partir d’'un programme dans PLANTMASTER méme - sur les
machines a l'aide de la fonction “glisser-déplacer” (drag
and drop).

Basé sur la situation actuelle dans la production et des restric-
tions techniques, programmes d’entretien, le planning aide
le planificateur a optimiser sa production et livrer a temps.
La planification gere également plusieurs ressources et permet
de suivre des OF liés (opérations consécutives).

Finalement, la planification calcule le besoin de main d’ceuvre
par équipe nécessaire pour réaliser la production.

Kan Ban

Dans 'automobile, la plupart des fournisseurs se sont tournés
vers la planification “Kan Ban”. Cette fonction est également
supportée dans PLANTMASTER.

Dans la philosophie du Kan Ban, le besoin d’'un composant
est imposé par la consommation des pieces par le processus
suivant. Les pieces produites sont stockées et transportées
vers le processus ultérieur dans des bacs Kan Ban, chacun
identifié par une carte Kan Ban qui contient la référence
piéce en code-barres.

Dés que le nombre des bacs vides retournés atteint un point
prédéfini, une série de production est lancée par la lecture
des cartes Kan Ban

Impression d’étiquette et logistique

PlantMaster supporte également I'enregistrement des données
logistiques pour 'emballage produit ou la mise en palettes.
Les bonnes étiquettes sont imprimées en temps réel et les
données de production sont automatiquement renvoyées
au systéme ERP.



EnergyMaster: La gestion d’énergie
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Le suivi de la consommation d’énergie

Le module ENERGYMASTER est un outil performant qui mesure
la consommation en temps réel et qui a pour but de
comprendre la consommation d’énergie dans la production.
Basé sur le principe de la surveillance et I'instrumentation
de la consommation énergétique, ENERGYMASTER permet
de collecter, d’interpréter et d’établir des rapports sur les
usages en matiere de consommation énergétique. Ensuite
I'utilisateur peut se fixer des objectifs réalistes avec les
priorités d’optimisation.

La mesure de la consommation nécessite I'installation de
compteurs. Ces compteurs peuvent étre branchés au Data
Unit déja sur place ce qui évite I'installation de matériel
additionnel.
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Exploitation des données et alarmes

L’intégration des données énergétiques avec les données
venant des autres modules PLANTMAsTER comme la planification,
le suivi de production et le controle de la qualité, permet de
comprendre la relation entre la consommation d’énergie et
la production des produits.

Des alertes automatiques par e-mail ou texto, sur des
consommations élevées, permettent une réaction rapide et
des économies immédiates.

Machine - Job (KWh/kg) - 9/20/2015 4:00:00 PM - 10/5/2015 4:00:00 PM
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072662 073145 072661 071742 072061 072361 068641
Machine Name | Job Number Start time End time Product Kithikg Preduct Weight Produced Pieces Good Weight Good Pieces  Preduction Time  Available Time:
( 0 0 0 0 0
= Machines 0.15 1,408,919.5 437949436 13643248 472073341 105525897 13844710t
1 023 70,2796 2,239,989.0 67,4055  2157,029.0 7815100  1,196,921.0
068641 9/20/2015 6:28:24 PM 9/21/2015 9:03:02 PM 90G 48/40 B130 017 10,2649 114,054.0 10,121.0 112,456.0 94,623.0 95,683.0
omT21 91712015 6:01:48 PM 9/20/2015 6:28:19 PM 85G 48/40 B211 AG Infinity 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 8,899.0
071742 9/23/2015 3:11:08 PM 9/25/2015 5:09:58 PM B85 48/40 CUPS 16% 020 13,4966 168,784.0 13,2627 156,032.0 121,670.0 179,936.C
072061 ‘9/21/2015 9:03.08 PM 9/23/2015 3:11:02 PM 95G 48/40 B131 0.20 12,7805 134,532.0 11,7011 123,169.0 122,730.0 151,680.1
072361 9/26/2015 5:10:04 PM 9/27/2016 6:01:24 PM 35G 30/26 BH BO11 0.18 13,4122 383,643.0 12,6738 3625220 110,895.0 175,886
072661 '9/28/2015 6:53:54 PM 9/30/2015 2:55:54 PM 14G 38mm OXY4 0.30 9,352.8 672,364.0 9,228.1 663,892.0 153,339.0 158,524.0
072662 9/30/2015 2:55:69 PM 10/4/2015 6:07:28 PM 14G 38mm OXY4 0.36 95049 683,308.0 92478 665,307.0 166,425.0 357,004
B 073145 10/4/2015 6:46:25 PM 10/5/2015 2:00:00 PM 16G 33mm 0.33 146786 92,304.0 11711 73,651.0 22,828.0 69,219.0
POZ 0.18 834508 2512,896.0 824385 2483,8930 798,074.0 8282071
IS 072181 9/23/2015 12:53:42 AM  923/2015 2:00:00 PM '35G 38mm ECOCUP 25% Infinity 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 47,182.0
072441 9/16/2015 9:15:06 PM 9/20/2015 5:47:46 PM 283G 38mm AG Infinity 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 6,466.1
P P Sy S P cam0n P T T ssgan_— snpogsd



Systéme Andon dans la production

Grand écran LED

PLANTMASTER peut étre équipé de grands écrans LED (Digital
Information Display) pour assurer une communication rapide
et efficace aux opérateurs dans la production. Le systéme
Andon permet de prévenir le personnel en temps réel d’un
probléme sur les TRS, rebuts ou cadences des machines
et permet aux chefs d’équipe de perdre moins de temps a
surveiller la production et de consacrer la majeure partie de
leur temps a la résolution de problemes.

Gestion des alarmes et messagerie

Le module Evénements et Alertes compare en permanence
les paramétres sélectionnés ou les KPI avec les limites d’ex-
ception prédéfinies.

Deés qu’une “condition d’alarme” est détectée, le logiciel
déclenche une ou plusieurs actions, telles que I'envoi d’un
message a l'application MYMES sur un smartphone ou au
SMART BRACELET, la transmission d’un message d’alarme a
'unité de données de la machine, ou une lampe peut étre
activée et un message affiché sur I’écran de l'unité de données.

Des “scénarios d’escalade” peuvent étre définis, par exemple
si une personne ne réagit pas a un message dans un certain
délai, un message sera envoyé a une autre personne.

Scrap Alert

SPC Alert

&xpos




QMaster: Maitrise statistique des procédés et contrdle qualité (SPC/SQC)
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Version:
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Maitriser la qualité ...

Le module SPC/SQC QMasTter de PLANTMASTER assure la
conformité de vos processus aux spécifications requises
pour une qualité produit optimale et généere la documen-
tation demandée par vos clients pour leurs programmes
d’assurance qualité.

Pour chaque produit, le responsable de la qualité définit
la qualité et le plan de contréle du procédé, y compris les
parametres a suivre, la stratégie d’échantillonnage ainsi que
les calculs a utiliser.

Un lien avec le logiciel de planification PLANTMASTER assure
une génération automatique des ordres d’inspection au début
de chaqgue ordre de production. Les ordres de production
pour lesquels les controles de qualité sont en retard sont
automatiquement mis en surbrillance par le systeme.

Inspections for order ‘Demo M1 Process Params'

... €n temps réel!

Les paramétres de processus sont collectés automatiquement
al'aide des unités de données des machines (interface série
ou Ethernet avec le contréleur de la machine ou entrées
analogiques) tandis que les données relatives aux piéces
sont échantillonnées directement a partir des appareils de
mesure comme les balances et les pieds a coulisse ou saisies
manuellement sur un PC ou un appareil mobile, comme une
tablette ou un smartphone.

Le module QMasTer SPC/SQC offre un ensemble complet
d’outils de reporting: cartes de contréle pour les variables
et les attributs, histogrammes et calculs de capacité des
processus. Pour les variables, 'utilisateur peut choisir entre
les graphiques X-R, X-S et les graphiques de valeurs indivi-
duelles. Des graphiques P, NP et de Pareto sont disponibles
pour les attributs. Le systeme calcule automatiquement les
limites d’alarme et d’avertissement.
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Tracabilité des matiéres premiéres jusqu’au produit fini

Process Route: |Flexo Pkg Version: 1
St Dsscrpc
N MTOEEED
Pt iy
FL Laminati ion: i
S s S ] e[ 1]
Sonverion
| Process Steps |
. Link with PlantMaster:
B X @& =
0 f o X[d[3 0 Type ety [
Sote:okmed ]
ProcessStep  Version |Short Description  Seq. Nr. /  Type Status  ScrapTable Ded. Table Admin Table Print T Sequence:
FL Reception 1|Material Reception 1|Reception |Released 1 1 1] Long Description ‘FL Laminating
FL Printing 1|Printing 2|Production | Released 1 1 1 o
» FLL 1[FLL 3| Assembly |Released 1 1 1 snsctions, | Addiional ks
FL Slitting 1|FL Slitting 4| Assembly |Released 1 1 1 Instructions should be executed in the defined sequence
Manual Labelling 1| Manual Labelling 5|Assembly |Released 1 1 1 This step should be preceeded by ‘FL Printing | v| | ‘ -‘
Reel Weighing 1|Reel Weighing 6| Assembly |Released 1 1 1] Min /Max. step delay time: Minutes
Reel Wrapping 1|Reel Wrapping 7| Assembly |Released 1 1 1
FL Packing 1|FL Packing 8|Packing  |Released 1 1 1]
Pallet Wrapping 1|Pallet Wrapping 9| Assembly |Released 1 1 1
Pallet Rewark 1|Pallet Rework 12|Sorting Released 1 1 1
FL Rewinding 1|FL Rewinding 13|Rework  |Released 1 1 1]
FL Reset Status 1|FL Reset Status 98(QC Released 1 1 1]
[i#0][#4][ 4] mecord 3 of 12 [v ][] (] 4 | n 3

La tracabilité et le contrdle de conformité

La tracabilité n’a jamais été plus importante qu’aujourd’hui. A
I'origine, seulement exigée dans la production des pieces de
sécurité, elle est désormais obligatoire dans beaucoup d’autres
domaines tels que la pharmacie, la cosmétique, 'emballage
alimentaire, ...

Le module de tracabilité s’intégre facilement dans le systéme
de suivi de production. Les Data Units sont équipés d’un
scanner pour l'identification des opérateurs, matiéres
premieres et composants. Ceci libére les opérateurs des
saisies manuelles et diminue le nombre des documents dans
I'atelier de facon significative.

Tant que la tracabilité passive est limitée a I'enregistrement
des données, le contréle de conformité ou la tracabilité
“active” garantit la production des pieces conformes aux
spécifications du client.

Typiquement, les données a tracer incluent les numéros

d’opérateurs, les numéros de lot ou des composants ainsi
que les parametres produits ou processus.

Tracabilité en amont et aval

Une tracabilité sans outil de recherche performant ne sert
a rien! Les rapports dans PLANTMASTER offrent des requétes
en amont et en aval a nimporte quel niveau. La fonction
“utilisé dans” (where used) facilite la recherche de toutes les
piéces qui peuvent étre infectées du méme défaut qu’une
piece donnée. La convivialité et la rapidité de la recherche
garantissent une réaction immédiate et bien ciblée vis-a-vis
de votre client dans le cas de soucis de qualité.

Bien évidemment toutes les données sont archivées pendant
une période assez longue et prescrite par vos clients.

e —
Trace Back for Assembly: 8 Summary for PORT-RL PFFAL085ZL00006S == E=R===)
Show | (7] alk
Selections | advanced Portillon Renault Laguna .
van, E
Selection
Assembly:
race Back for Container: PDBRL-004061190
By Route By BOM |By Timeline General
serial Comp.Group  Comp. Product Start Time pf PORTRL PFFA108521.000068
Quantity 1
El | DG 0C06 1100 Palette PDB Product PORT.RL Partilon Renault Laguna
[#-{PFFA108592000034 @ Assembly | PDB-RL 19/08/2017 09:12:00 Start 18/08[2017 11:52:42,
[+-{PFFA108552000035 &’ﬂ‘s Assembly |PDB-RL 19/08/2017 09:12:00 Last 18/08/2017 14:16:43.
£+{PFFA 108592000033 A3 Assembly |PDE-RL 19/08/2017 09:12:00 Status Good L
(@i ine 21 BX-200404190006 8 Assembly |PDE-X56 18/08/2017 15:25:45 Process Steps
E|PFFA10852L000068 & v |PORTAL 18082017 14:50:41 18/08/2017 1:5242  PTO2 02INJECTION POR Complete Good
T 18/08/2017 12:08:30 PTO3 03 ASS.BAR.FIX.POR Complete Good
={Px-20040413000 4} Assembly |PORT-X56 18/08/2017 14:15:47 18/08/2017 140428 FTO4 04MOUSSAGE FOR Complete Good
i | PT-200404190004 2 Assembly | PEAU THF.POR.X56 18/08/2017 14:04:28 18/08/2017 14:15:47 PTOS 05 CONTROL.FIN.POR Complete Good
-{PB-200404180011 <8 Assembly |PORT-X56-BASE 13/08/2017 14:04:28 Parameters
‘ VIS-3560001 Q Material | Vis 10x3 18/08/2017 12:08:30 Poids 0.215 kg
{P.Lweozoqn £ Material | MAT.PLAST.N. 18/08/2017 11:52:42 T
| 02/08/2017 10:02:00 ) BAR.PORT X56 BP-6890001 2#
BP-6830001 fg Material | BAR.PORT X56 18/08/2017 12:08:30 £ MATALASTN. PLN-3020451 0.21kg
PP-9990003 Material | PUR.SR.MDI 18/08/2017 14:04:28 4 PEAUTHT PORXS5 PT20004130004 L
g atera s 108/ i Q PUR.SR.MDI PP-5990003 0.8 kg
-+ WI5-55660001 Q Material | Vis 65x5 18/08/2017 14:31:49 & vis 10x3 VI5-8560001 4 Ie|
- AIRB-78-14108 0 Part AIRBAG PCB X56 18/08/2017 14:50:41 =
jose
-+ PLR-52350001 g Material | PL.R.PDE X56 18/08/2017 14:31:49




Suivi des opérateurs

Se connecter/se déconnecter

Le suivi des opérateurs permet aux personnes de se connecter
ou se déconnecter a leurs machines en utilisant le Data Unit
au pied de presse. Les personnes déclarent leur présence

par le biais:
* du clavier du Data Unit
e un chip RFID

* un lecteur code a barres

Le logiciel permet le suivi des activités des opérateurs direct

ainsi que le personnel indirect (électriciens, régleurs, ...)

Operator Tracking detail - 5/9/2015 6:00:00 AM - 5/10/2015 6:00:00 PM

DR X dd9

12 e ae

s3] sortosroen

| User Values

|1:

. Packers |vE] e

[ 1]
[ 1]
[ ]

|3:

|MLD . Molding Germany | - [E]

w| | v |m|  Recordsofi2
Operatar:

General |Muanced I Madunes|
Mame: |T|ar1na Smothers
ClockNumber:  [307028AB41
Operator Type: | PACKERS
Department: |PDS
Warkecentre:

Shift Schedule: |3. Mew Injection
shift Code: |

Maximum Machines: |

Maximum Load: |

Long Description: ~ |5301015057088

Remarks: 208040340289

.Exploitation des données

Toutes les données enregistrées sont disponibles par personne.
Ces données peuvent étre utilisées pour le calcul des colts
ou le calcul de rendement main d’ceuvre. Le logiciel est
fourni avec les états nécessaires mais les utilisateurs peuvent
facilement en créer d’autres avec le générateur de rapports.

Filter: (" Operator Type™ = 1)

Q1|8 [sve-| A G @

= Operator Name: Alyx Gronko

Key Items Times Cydles Production
Record Start Al Record End Available Running Stopped  M-Stop Tme  M-Operator Time Effidency # Total Scrap Good Theoretical et Availability
5] Name: Adamina Precht! ]
= Machine: €01
5/3/2015 8:40:27 AM 5/3/2015 8:54: 10 AM 13:43) 13:43 13:43 191 106.12] 43 43 43 41 10612 100.0
5/3/2015 9: 12:01 AM 5/9/2015 2:32:51PM 5:20:51  509:11 2:51 2:44 5:09:18 9.7 103.35 344, 944 0 924 342/ 98.04 9,
5/3/2015 2:54:57 PM 5/3/2015 4:23:05 PM L2809 L1414 5:23 5:04 1:14:33) 17.8) 11400 250 250 ] 241 238 w119 22.0
5/3/2015 4:23:05 PM 5/9/2015 5:51:40 PM 128:35 L2708 127 127 1:27:08) 9.8 1025 264, 264 264 262 100.88 18,
[ mars| soas| 17:41 | 17:15 | 8:04:42 | 1.4 1492 1,501 1,501 | 29| 1,472 | 1,483 | 99,27 | 95‘41
[ marm| wmoais| 1741 17:45 | 8:044 | w4 42| 1501|1501 29[ iem2| 13 9977 8,
|=| Operator Name: Aislin Bicknell
[= Machine: A04
5/3/2015 6:00:35 AM 5/9/2015 8:06:03 AM 20528 1:51:53 13:35) 10:31 1:54:57 4] 79.77 119 119 119 167 7113 a7,
5/3/2015 8:21:08 AM 5/9/20158:36:49 AM | 100:15:43 1443 14:43 552 BL54 16 16 16 20 8154 100.00
5/9/2015 8:39:17 AM 5/9/2015 11:53:17 AM 31400 2:39:42 34:18 3:14:00 557 8078 172 172 172 259/ 66,43 82.3:
5/3/2015 12:25:06 PM 5/9/2015 5:53:28 PM 53234 34140 L:4L36 5:23:16 410 109.62 324 324 92 232 431 53.83 68.5
[11n07es | szzss| 22929 w31 éess| @3] 9317 esn 631 | 92 | 539 | 877  e1d | 7&%
[11107:a5 [ siozss |  2:29:29 10:31 ] 10:46:56 | 83 9317 631 | 631 | 92 | 539 | 877 &1 8.
= Operator Name: Alec Wallick
= Machine: A14
5/9/2015 5:51:21PM 5fe/2015 6:00:00PM | 8:39 8:39 | | 8:39| 104 11561 50| 50| | 50| 4| 1561 100.0
[ 8:39 | 8:39 | [ \ 8:39 | w4 11561 50| 50 | \ 50 | 43| 1151 mn‘mﬂ
[ 8:39 | 8:39 | [ \ 8:39 | 0.4 11561 50 | 50 | \ 50 | 43| 11561 100.00
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PlantMaster: concept modulaire

Maintenance préventive
Entretien des moules et des machines
Calendrier d'entretien

Rapport historique

Gestion de I'énergie
Analyser et optimiser les consommations
CoUt d'énergie par produit et par ordre

Surveillance de paramétres d’influence

Controle statistique des processus

Contréle du processus
Contréle de la qualité

Alarmes SPC en temps réel

BMSvision

sales@bmsvision.com
www.bmsvision.com

Supervision et rapports
Suivi en temps réel

Générateur de rapports et de

Planification et suivi des OFs
formules

) Planification graphique en temps réel
Indicateurs de performance

(TRS) Edition de étiquettes

Suivi des OFs en cours

Calcul de besoins des matieres

Ve

Interfaces ERP

Base de données k*i Importation des OFs et BOM
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Remonte de la planification d’OFs

Remonte de la production

<5

Controle des documents

Production sans papier

Documents de planification
Tracabilité Documents de maintenance
Impression de tickets

Contréle de conformité

Produit unique ou par lot

United States: +1 704 392 9371
China: +86 512 8889 8800

Belgium: +32 56 262 611
United Kingdom: +44 1254 662 244

) BMSvision - Subject to change without prior notice. AO0O559 10 FR 25/8/2023
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