BMSvision

Manufacturing Execution System (MES)
(Sistema di controllo e gestione della produzione)

m Infarmagion] macching

PLANTMASTER € un sistema MES leader per la produzione PLANTMASTER € il cuore di Industry 4.0 e Smart Factory che
discreta. Si tratta di uno strumento potente, ampio e flessi- offre una suite di moduli MES con connettivita, archiviazione
bile, che consente ai manager di raggiungere I’ eccellenza potente e comunicazione sicura.

operativa e rispondere rapidamente alle mutevoli condizioni.
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Collegamento in rete delle macchine

PLANTMASTER supporta sia le reti cablate che quelle wireless
per collegare le macchine al server centrale. Le macchine
sono dotate di una delle Unita Dati di BMSvision (vedi pagina
seguente) per la raccolta automatica e manuale dei dati o
collegate direttamente al server tramite la loro interfaccia
Ethernet.

Collegamento di siti remoti

PLANTMASTER supporta la connessione di piu impianti ad
un unico server centrale. Nelle sedi remote le unita di dati
BMSvision sono collegate al sistema PLANTMASTER tramite
la WAN (Wide Area Network) dell’azienda. Un “modulo
di consolidamento multi-sito” dedicato sul server centrale
PLANTMASTER consente la generazione di report integrati per
tutti i siti in un unico ambiente di reporting.

Requisiti di sistema

PLANTMASTER € basato su Windows e puo essere installato
sia su sistemi fisici che in ambiente cloud. L’applicazione
e il database possono essere eseguiti su server separati. Il
database € guidato da Oracle. Sono supportati anche i Servizi
Terminali come Citrix.

Integrazione sistema ERP

PLANTMASTER si integra facilmente con il sistema ERP del
cliente. Attraverso un’interfaccia standard, i dati dell’ordine
e del prodotto vengono trasferiti dal sistema ERP e importati
nella banca dati PLANTMASTER.

La funzionalita integrata di esportazione consente un cari-
camento semplice dei dati di produzione, dei programmi di
produzione calcolati, dei lavori in corso e degli indicatori di
rendimento da PLANTMASTER al sistema ERP.
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Collegamento delle macchine a PlantMaster
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Unita dati loT con touchscreen

Le unita dati loT DU9, DU11 e DU15 sono state progettate per massima flessibilita e grande
facilita di utilizzo. Sono dotate di un touch screen a colori e di un’interfaccia grafica e possono
essere collegate con ethernet cablata, con la collaudata interfaccia di rete wireless basata
su Bluetooth BMSvision o tramite la rete Wi-Fi del cliente.

L’unita dati registra il tempo di ciclo, la quantita prodotta, il tempo di esecuzione e di arresto
e consente all’operatore di inserire informazioni aggiuntive come i motivi di arresto e di scarto.
Il display configurabile consente di visualizzare in tempo reale tutti i dati di produzione e
pianificazione.

Su DUT1 e DU15, i documenti possono essere facilmente scaricati dal server e visualizzati. In
questo modo, i documenti per il controllo qualita, i dati di configurazione, le informazioni
sul disegno ecc. sono disponibili proprio dove gli operatori ne hanno bisogno. Si tratta di
un passo importante verso la “produzione senza carta”.

Per connettere macchine con esigenze inferiori, 'economico DU9 & una buona alternativa
al DUT1 o al DUI15. Il DU9Q viene spesso utilizzato anche come secondo terminale per le linee
di estrusione. In questo caso, un DU9 viene installato sul lato estrusore per I'acquisizione
dei dati di produzione e I'inserimento dei motivi di arresto, e un DUTl o un DUI15 sul lato
confezionamento per la visualizzazione delle istruzioni di confezionamento, 'inserimento
degli scarti e la stampa delle etichette.

Tutte le unita dati, ad eccezione di DU2P, possono essere ampliate con Backup & Recovery,
permettendo un minimo di 24 ore di archiviazione dei dati locali in caso di guasto del server
o della rete

Macchine con interfaccia Ethernet o lloT

Le macchine di produzione di ultima generazione sono spesso dotate di interfaccia Ethernet
per la comunicazione host. Queste macchine possono essere collegate tramite una rete
Ethernet standard (cavo UTP5) o utilizzando l'unita dati DU7 per la comunicazione wireless

Il connettore del’lOPC € uno strumento di facile utilizzo che consente I'integrazione semplice
e diretta di qualsiasi server OPC della macchina disponibile in rete. E stato sviluppato per
supportare I'interfaccia Euromap 77 per le presse a iniezione, ma pud essere configurato
per interfacciarsi con qualsiasi server OPC UA senza la necessita di una programmazione
laboriosa, riducendo cosi I'investimento totale e i costi di proprieta del sistema MES.

WEB-DU: applicazione HMI per diverse macchine

L’applicazione WEB-DU viene utilizzata come HMI per un gruppo di macchine che sono equipaggiate o con DU2P o con DU7
per la raccolta automatica dei dati (conteggio della produzione, fermate, ...) o che sono collegate via ethernet. WEB-DU puo
essere attivata su qualsiasi dispositivo con browser abilitato e touchscreen come PC, tablet e smartphone. BMSvision offre il
WEB-DU incluso un PC con touch panel con display 15.6”

DU7

DU2P



Visibilita e analisi della produzione
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‘Order : 00043640 Order : 00044296 Order : 00044083 Order : 00044301 Order : 00044278
Product : ANODEES Product : ANOD924. Product : ANODST2 Product : AN01312 Product : ANGO3E2
Mold : 1142 Mold : 3035 Mold : 1104 Mold : 1136
Qty required : 29,400 Qry required : 4,640 Qty required : 5,400 Qty red: 22400  Qty required : 28,12¢
To produce : 23 883 To produce : 343 W To produce : 4,627 To produce : 17,860 M To produce : -124,20
Parts OK : 5,513 Parts OK : 4,207 Parts OK : 10,027 OK : 4,660 Parts OK : 152,332
Scrap B8 hup!.iae
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2] 2]
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Order : 00043986 : 00043643 %%r:mmaa
Product : AND1495 - ANDOTI1 Product : ANDIESE
Mold : 3039 Mold : 1117 Mold : 1111
Oty required : 3,050 ao.m Oty required : 2,200 Oty required : 12,82¢
To praduce : 3,050 To produce : 12,2! To produce : 2,200 B To produce : -51,172
Parts OK : 0 Parts O : 301 Parts OK : 0 Parts OK : 64,000
Scrap 0 rap 1 4l Scrap 0 Scrap0
Pumg Ho Order Ej. Sticking
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Monitoraggio delle macchine in tempo reale

Il pit importante strumento di analisi in tempo reale di

PLANTMASTER € il PLANTVIEW. In questa disposizione dell'impianto

codificata in base al colore, il colore della macchina indica lo

stato della macchina o la condizione di allarme. Reportistica

L'utente puo selezionare il tipo di informazioni da visualiz-
zare. | “set di filtri” definibili dall’'utente visualizzano solo le
macchine che corrispondono a una determinata condizione,
ad esempio tutte le macchine con un OEE inferiore all’'85%,
le macchine che producono troppi scarti,

Tutti i dati sono memorizzatiin un database relazionale Oracle
o SQL. Attraverso un potente generatore di report e formule,
con report interattivi e grafici con selezione di piu periodi e
filtraggio ad hoc, gli utenti possono definire e configurare i

propri calcoli e rapporti.
Facendo clic con il mouse su una determinata macchina o

gruppo di macchine si apre una finestra con informazioni
dettagliate sulla/e macchina/e selezionata/e.

Lo strumento di reporting include procedure guidate per
reare facilmente tutti i tipi di report richiesti dalle moderne
trutture di produzione.

Con la funzione di pianificazione dei report, questi vengono
generati a orari fissi, dopo la fine del turno, ecc. e inoltrati
ad esempio a stampante, cartella file, e-mail, pagina HTML.

La grafica integrata consente ai manager di costruire i propri

“dashboard” personalizzati per un’analisi e una valutazione
rapida e trasparente di tutti i principali indicatori di effi-
cienza (KPD).
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Informazioni alla Direzione

Dashboard

7z [F] Automatic page turning = ¢ | 3
Machine: 01 - Machine Efficiency Machine: 02 - Machine Efficiency Machine Stop Code Stop Descrip... Stop Time (T...
01-06-2012 06:00:00 - 12:20:05 01-06-2012 06:00:00 - 12:20:05 « Plant 94:12:14 *
~01 02:05:20
72 Change 00:09:12
1 Cleaning 00:31:41 (&
21 No order 00:06:47
256 Quality 00:05:19
257 Setup 00:22:38
258 Trial 00:15:54
Fiil Wait format 00:13:41 -
Stop detail Stop rate
01-66-2012 06:00:00 - 12:20:05 $1-05-2012 06:00:00 - 01-06-2012 06:00
Mach. status 257 Mach. status ©
90:00
Stoptime 02:24:38 Runtime 041448 2400
80:00
Mach. eff. 6188% Mach. eff. 67.08% 70:00 2000
g eoon
E & 1600
o so00 S
lach status 1 Mach status © i P
20:00
Stoptime 021016 Runtime 04:28.11 10:00 4o
Mach. eft. 8570% Mach. eff. 70.08 % o
Stop Group

Pannello di gestione (Management Dashboard)

Questo modulo consente la presentazione combinata di tutti
i dati disponibili nei diversi moduli software BMSvision in un
unico rapporto basato sul web.

Con questo strumento, ogni utente pud creare il proprio
sinottico mostrando tutti i KPl importanti in un colpo d’occhio.
In questo modo, il manager pud avere tutte le informazioni
importanti relative a efficienza, qualita e consumo energetico
visualizzate in tempo reale su un unico schermo. Le funzioni
di zoom gli consentono di eseguire ulteriori approfondimenti,
se necessario.

Connessione Bl (Bl Connect)

Con gquesto facoltativo ampliamento, tutti i dati vengono messi
a disposizione per I'utilizzo in strumenti di analisi aziendale
standard come Power Bl. Con questo strumento, I'utente
puo cercare ed esplorare liberamente tutti i dati, orientando
istantaneamente la sua analisi guando emergono nuove idee.
Le visualizzazioni innovative mettono tutti i dati nel giusto
contesto, consentendo decisioni rapide e intelligenti.

70.30%

98,47%

75.86%

OEE (Efficienza totale di un impianto)

PLaNTMAsTER include tutti gli elementi necessari per la reportis-
tica OEE: disponibilita, prestazioni e qualita della produzione
(scarti) vengono raccolte automaticamente dalle macchine.
L’analisi di questi importanti KPI determina miglioramenti
dell’efficienza che si traducono in notevoli risparmi sui costi.

Con il modulo “consolidamento multi-sito”, i responsabili
possono confrontare i KPI tra i diversi siti, consentendo alle
operazioni di imparare dai migliori (benchmarking).

e PO d d d e @)
inattivita
pianificato
empo d onhamento perdite
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(Disponibilita) d’inattivita

empo d onamento netto

perdite di

(Efficienza) velocita
a able opera g e

(Quality) qualita

D xE x Q = OEE




Gestione delle pianificazioni
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Programma di lavoro in tempo reale

Il grafico gantt di PLANTMASTER Vi permette di sapere in pochi
secondi se potete rispettare le date di consegna richieste
dal cliente. Gli ordini possono essere inseriti direttamente
nel sistema o scaricati dal sistema ERP.

In base alla situazione attuale dell'impianto e alle limitazioni
tecniche memorizzate nella banca dati, il sistema aiuta il
progettista a trovare la sequenza di lavoro ottimale. | lavori
possono essere riprogrammati con semplici operazioni di
“drag and drop” sulla plancia. | lavori troppo tardi vengono
evidenziati automaticamente, consentendo al pianificatore di
prendere le misure necessarie per rimettere sotto controllo
la situazione.

Kan Ban sostegno

Sempre piu produttori sono passati dalla tradizionale piani-
ficazione basata sugli ordini (push) a quella basata sui Kan
Ban (pull). PLaNTMASTER supporta questa funzionalita Kan Ban.

Nella filosofia Kan Ban, i requisiti dei materiali o dei compo-
nenti sono innescati dal processo che consuma questo
componente. Una “Kan Ban Card” viene inviata al centro
di lavoro che produce questo componente. Questa scheda
con codice a barre contiene il codice prodotto, 'utensile
e la quantita richiesti. La scansione di questa scheda sulla
macchina genera automaticamente un “lavoro di produzione”
nel database PLANTMASTER.

Logistica e stampa etichette

PLANTMASTER supporta inoltre la registrazione dei dati logistici
per gli imballaggi o i pallet prodotti. Le etichette corrette
vengono stampate in tempo reale e i dati di produzione
vengono automaticamente riportati allERP.



EnergyMaster: Gestione dell’energia
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Machine Dryer Run time - 9/20/2015 5:00:00 AM - 10/4/2015 5:00:00 AM
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Monitoraggio dei consumi energetici

Con il modulo ENERGYMASTER, il sistema PLANTMAsTER MES
viene ampliato con un potente strumento per ottimizzare
I'utilizzo dell’energia nell'impianto. Seguendo il principio
del Monitoring & Targeting, mappa i vari consumi energetici
(elettricita, gas, aria compressa, acqua, vapore) per un’analisi
completa e un’ottimizzazione.

| contatori di energia possono essere collegati alle unita di
dati sulle macchine e i dati energetici vengono trasmessi al
server tramite la rete di raccolta dati MES. Di conseguenza,
non sono necessari ulteriori investimenti nell’infrastruttura
di raccolta dei dati.

s
ﬁl Machine & Dryer & Run time
ﬂl Main Feed {kWh) o L |
418 Pumps (kah) Crculation 7825 € 8/21/2015 9/22/2015 9/23/2015 9/24/2015 9/25/2015 9/26/2015 9/27/2015 9/28/2015
gl Pumps (k) Histogram 2:00:00 AM  2:00:00 AM  2:00:00 AM  2:00:00 AM  2:00:00 AM  2:00:00 AM  2:00:00 AM  2:00:00 AM
ﬁl Regrinder {(wh)

— <MDiz E — <M01> EaS (kWh
ﬁl Temp &Pressure 7C -25C ‘ - JEas ! ) I

Segnalazione dei consumi

ENERGYMASTER si integra perfettamente con il modulo di moni-
toraggio e programmazione PLANTMASTER. La combinazione
dei dati di produzione con le informazioni sul consumo ener-
getico € una caratteristica potente che permette di valutare
la componente energetica nel costo di produzione totale di
ogni ordine e prodotto.

Definendo un Piano di Efficienza Energetica con obiettivi
chiari, si possono ottenere significativi risparmi energetici.
ENErGYMASTER € il pacchetto software giusto per fornire analisi e
supporto decisionale per azioni rapide di risparmio energetico,
garantendo al contempo un breve periodo di ammortamento.

Machine - Job (KWh/kg) - 9/20/2015 4:00:00 PM - 10/5/2015 4:00:00 PM

FEIE Y IESTEET ]
Comparison Per Job Number: Machine Name: P01
0.35 }—
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024 e
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072662 073145 072661 071742 072061 072361 068641
Machine Name | Job Number Start time End time Product Kithikg (Product ‘Weight ?E’)mduwd Pieces (G)m ‘Weight Good Pieces E’)roducm:n Time )E\;miable Time,
= 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



Comunicazione nell’impianto

Segnalazione digitale

PLANTMASTER puO essere ampliato con un DID (Digital
Information Display) per una comunicazione rapida ed effi-
cace di prestazioni effettive (OEE), output/rifiuti, condizioni
diallarme, ecc. nell'impianto. Il modulo software DID consente
una configurazione flessibile dei messaggi:

» Dati da visualizzare
(selezionabile dei dati di BMSvision PLANTVIEW).

» Tipo di testo/formato/colore.
e Filtro macchina

* Intervallo di aggiornamento.

Gestione allarmi e comunicazioni

Il programma per la “gestione degli allarmi” confronta
continuamente i parametri o i KPI selezionati con i limiti di
eccezione predefiniti.

Non appena viene rilevata una “condizione di allarme”, il
software attiva una o piu azioni, come linvio di un messag-
gio all’app MYMES su smartphone o allo SSmmart Braccelet,
rasmettendo un messaggio di allarme all’'unita dati della
macchina, dove pud essere attivato un segnale luminoso
e dove viene visualizzato un messaggio sulla schermata
dell’'unita dati.

E possibile definire “Scenario di scala”, ad esempio se una
persona non reagisce a un messaggio entro un certo periodo
di tempo, un messaggio verra inviato a un’altra persona.

Scrap Alert

SPC Alert

&xpos




QMaster: Processo statistico e controllo qualita (SPC/SQC)

Inspection plans
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Wl Record 7 of 50
Name: =3
Descripton: Inspection plan

Inspection pracess: |Characteristic by characteristic

Status

Added parameter "color”

Approval status:  |Approved

valid from: [10/17/2016 12:00:00 AM

Characteristics |Sampling strategy | Creation rules | Documentation | Inspection station | Actions | Other |

IR XHY QS 2HLASO

Mormal operation

Name Description Type Category Characteristic group Inspectionsequence /T8 1Hours-n:3 (%) 4Hour...
: Variable Weightby scale  DefaultGroupFordl signments (WEIGHT) 1] 7
Thickness long side | Thinesslong | Varizble DefaultGroupForCharacteristicAssignments (Thickness long side) 3 x ¥
Thickness middle ... Thicknessinthe  |Variable DefaultGroupForCharacteristicAssignments (Thickness middle lo... 4 x v
Height arip opening | Height of the Variable DefaultGroupForCharacteristicAssignments (Height arip opening) 5 x 4
ML position Checkif the in Attribute pass/... | Keyboard input Attributes (IML position) & J x®
Calor Check the color of |Attribute pass/... |Keyboardinput | Attributes (Color) 7 o x

Piano di ispezione e ordine di ispezione

I modulo SPC/SQC QMasTer di PLANTMASTER mantiene il
vostro processo entro le specifiche richieste per una qualita
ottimale del prodotto e genera la documentazione richiesta
dai vostri clienti per i loro programmi di garanzia della qualita.

Per ogni prodotto, il responsabile della qualita definisce il
piano di controllo della qualita e del processo, compresi i
parametri da monitorare, la strategia di campionamento e
i calcoli da utilizzare.

Un collegamento con il software di programmazione
PLANTMASTER assicura la generazione automatica degli ordini
diispezione all’'inizio di ogni ordine di produzione. Gli ordini
di produzione per i quali i controlli di qualita sono in ritardo
vengono automaticamente evidenziati dal sistema.

Elaborazione e reportistica in tempo reale dell’input
dei dati

| parametri di processo vengono rilevati automaticamente dai
Data Module delle macchine (interfaccia seriale o Ethernet
con il controller della macchina o ingressi analogici), mentre
i dati relativi ai componenti vengono campionati diretta-
mente da dispositivi di misura quali bilance e pinze o inseriti
manualmente tramite un programma di ingresso su PC o un
dispositivo mobile, ad esempio un tablet o uno smartphone.

Il modulo PLANTMasTER SPC/SQC offre un’ampia gamma di
strumenti di reporting: grafici di controllo per variabili e
attributi, istogrammi e calcoli delle capacita di processo. Per
le variabili, 'utente pud scegliere tra i grafici dei valori X-R,
X-S e individuali. P, NP e i grafici di pareggio sono disponibili
per gli attributi. Il sistema calcola automaticamente i limiti
di avvisi e di allarme

Inspections for order ‘Demo M1 Process Params'
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Tracciatura dalla materia prima al prodotto finito

Process Route: |Flexo Pkg Version: 1
B R FrQEGED
Pt i

Long Description ‘F\exa Packaging

Process Step: ‘FL Laminating | Versicn:l i E

Process Steps Short Description
Link with PlantMaster:
PRI _ Type [psserdy [
E s
ProcessStep  Version |Short Description  Seq. Nr. /  Type Status IS‘-crapTabIE 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 e
» FLL 1[FLL 3| Assembly |Released 1 1 1 bsctions
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 | : e — ] r

Indirizzamento del processo

Nel modulo “indirizzamento di processo “ I'utente definisce
un indirizzamento per ogni prodotto o gruppo di prodotti.
Questo percorso descrive tutte le fasi del prodotto neces-
sarie per la sua fabbricazione. Per ogni fase del processo
nel percorso, viene definita la macchina o la postazione di
lavoro, come anche tutti i dati da raccogliere.

| dati tipici di tracciabilitd comprendono gli operatori, i Rapporti di tracciabilita
numeri dei lotti e dei componenti e i parametri di processo Un potente modulo di rapporto offre rapporti per il traccia-
e di qualita da documentare. mento avanti e indietro per prodotto, componente e materia
Durante il processo di produzione, il sistema controlla in prima e la ricerca delle cause in caso di reclami dei clienti.
tempo reale se tutti i dati vengono raccolti e genera un Per ogni singolo prodotto spedito, il sistema memorizza e
allarme (ad esempio, attiva una lampada) nel caso in cui riporta le materie prime e i componenti utilizzati in ogni fase
alcuni dati vengano dimenticati o immessi erroneamente. del processo produttivo, i parametri di processo, i risultati
dei controlli di qualita e gli operatori che hanno fabbricato
il prodotto.

Le informazioni possono essere recuperate fino a dieci anni fa.

Trace Back for Assembly: ¥ Summary for PORT-RL PFFAL0B5ZL000068
Show | (7] alk
Selections | advanced Portillon Renault Laguna .
= =
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
=] | PDBRL-004061150 Palette PDB Product PORT.RL Fortilon Renauit 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 & Assembly | PORTRL 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-6330001 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




Monitoraggio operatore
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Record 5of 1,322

Operator: 903| Short Description:
General |.Aduanced I Mad’mes|

Mame: |T|ar1na Smothers | User Values
ClockNumber:  [307028AB41 | [ ]
Cperator Type: |PACKERS . Packers | - E] e I:I
Department: |PDS | 3 I:I
Workcentre: |MLD . Molding Germany | - [E]

Shift Schedule: |3. Mew Injection | - |

shift Code: | | hd |

Maximum Machines: | 2|

Maximum Load: | 120|

Long Description: |690101506?088

Remarks: 208040340289

Accesso/spegnimento

Il tracciamento dell’operatore consente sia agli operatori
diretti che a quelli indiretti di accedere/spegnere a una
macchina tramite I'unita dati BMSvision. Cido puo essere
fatto in vari modi:

* L’operatore digita semplicemente un numero (ID operatore)
* Dispositivo di prossimita RFID (lettore di tag)

* Lettore slot codice a barre

e Scanner CCD

Gli operatori possono essere categorizzati in quelli che devono
solo connettersi alla macchina (disconnessi automaticamente
al termine di un turno) e in quelli come supervisori, operatori

di qualita e manutentori che devono sia connettersi che
disconnettersi.

Rapporti basati sull’operatore

Il software di tracciamento dell’operatore memorizza tutte
le informazioni registrate per codice operatore. E possibile
generare report che mostrano la produzione, gli scarti, i
tempi di inattivita e i guadagni in termini di efficienza da
parte dell’'operatore. Sia la componente diretta che quella
indiretta del lavoro possono quindi essere riportate per ogni
ordine di produzione consentendo un’accurata allocazione
del costo del lavoro agli ordini e ai prodotti.

Operator Tracking det:

- 5/9/2015 6:00:00 AM - 5/10/2015 6:00:00 PM

Filter: (" Operator Type™ = 1)

O @|T L0 d @
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
= Name: Ad: Prechtl
[= Machine: CO1
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 100.00
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 99,9
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 98,60
8:31:18 | 8:04:16 | 17:41 | 17:15 | 8:04:42 | 1.4 1492 1,501 1,501 | 29| 1,472 | 1,483 | 99,27 | 98.44
8:31:18 | 8:04:16 | 17:41 | 17:15 | 8:04:42 | w4 10492 1501 1,501 | 2| 1,472 | 1,483 | 99.77 | 98,44
|=| 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 97.33
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 82.32
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 68.57
[11n07es | szzss| 22929 w31 éess| @3] 9317 esn 631 | 92 | 539 | 877  e1d | 78.52
[11107:a5 [ siozss |  2:29:29 10:31 ] 10:46:56 | 83 9317 631 | 631 | 92 | 539 | 877 &1 78.52
= 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 100.0¢
8:39 | 8:39 | [ \ 8:39 | 0.4 11561 50 | 50 | \ 50 | 43| 11561 100.00
=] Operator Name: Alyx Gronko
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Concetto modulare PlantMaster

Monitoraggio e rapporti
Raccolta dati in tempo reale

Generatore di report e formule
Manutenzione preventiva

Manutenzione stampi e macchine
Programma di manutenzione

Rapporti storici

Monitoraggio dell’energia

Analizzare e ottimizzare i consumi

|II<'D
v
=2

banca dati MES

agg—f

203272

Costo energetico per prodotto e per ordine
Monitoraggio climatico

Controllo statistico di processo
Monitoraggio di processo

Controllo di qualita

Allarmi SPC in tempo reale Tracciabilita

Stampa etichette

Controllo di conformita

A
(-‘oi
, v A

Pianificazione dell’ordine

Planimetria grafica in tempo reale

Indicatori Chiave di Prestazione (OEE)

Stampa etichette
Segnalazione dello stato degli ordini

Calcolo dei requisiti materiali

Interfacce ERP
Scarica dagli ordini e dai dati del prodotto
Carica la pianificazione degli ordini

Caricare le informazioni di produzione

Controllo dei documenti
Documenti senza carta
Documentazione di pianificazione

Documentazione di manutenzione

Basato su un singolo prodotto o lotto

BMSvision

sales@bmsvision.com
www.bmsvision.com

Belgium: +32 56 262 611

United Kingdom: +44 1254 662 244

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