BMSvision

Sistema de Execuc¢ao de Fabricagcao (MES)

Machine inforrratien

O PLANTMASTER € um sistema MES avancado para controlo da
producdo. E uma ferramenta poderosa e abrangente, mas
também flexivel, que permite aos gerentes alcancar a excelén-
cia operacional e responder rapidamente as mudancas das
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necessidades de producdo. O PLANTMASTER estd no coracdo
da Industria 4.0 e da Smart Factory, oferecendo um conjunto
de modulos MES com elevada conectividade, capacidade de
armazenamento robusta e comunicagdo segura.
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Rede das maquinas

O PLANTMASTER suporta redes com e sem fios para ligar as
maquinas ao servidor central. As maquinas sdo equipadas
com uma das Unidades de Dados da BMSvision (ver pagina
seguinte) para recolha automatica e manual de dados, ou
sdo ligadas diretamente ao servidor através da sua interface
Ethernet.

Ligacdao em locais remotos

O PLANTMASTER suporta a ligacdo de varias unidades industriais
aum servidor central. Em locais remotos, as Unidades de Dados
da BMSvision s&o ligadas ao sistema PLANTMASTER através da
rede LAN multi-local da empresa. Um “mddulo de consoli-
dacdo multi-site”, instalado no servidor PLANTMASTER central,
permite a criagcdo de relatdrios integrados para todos os sites
num unico ambiente de analise.

Requisitos do sistema

O PLANTMASTER € baseado em Windows e pode ser instalado
tanto em servidores fisicos como em ambientes virtuais. A
aplicacdo e a base de dados podem ser executadas em
servidores distintos. O sistema suporta bases de dados
Oracle ou SQL. S&o igualmente suportados servigcos de
terminal, como o Citrix.

Integracao do sistema ERP

O PLANTMaAsSTER € facilmente integrado ao sistema ERP do
cliente. Através de uma interface standard, os dados de
encomendas e produtos séo transferidos do sistema ERP e
importados para a base de dados do PLANTMASTER.

A funcionalidade de exportacado integrada permite um envio
direto de dados de producao, cronogramas de producdo
calculados, trabalho em curso e indicadores de desempenho
do PLANTMASTER para o sistema ERP.

T’ Dynamics 365 %
PEOPLESOFT d
m Neyex % BddlN
JD EDWARDS
ORACLE

R

QAD




Ligacdao de maquinas ao PlantMaster

l Unidades de dados prontas para lIoT com ecra tatil

As unidades de recolha de dados prontas para loT - DU9, DUT1 e DU15 - foram concebidas
para oferecer maxima flexibilidade e facil utilizagdo. Estas disponibilizam um ecra tatil colorido
e uma interface grafica intuitiva, e podem ser ligadas por Ethernet com fios, através da inter-
face de rede sem fios baseada em Bluetooth da BMSvision, ou pela rede Wi-Fi do cliente.

A Unidade de Dados regista o tempo de ciclo, a quantidade produzida, os tempos de funcio-
namento e de paragem, permitindo ainda que o operador introduza informacdes adicionais,
como os motivos das paragens e das rejeicdes. Através do visor configuravel, todos os dados
de producdo e planeamento podem ser apresentados em tempo real.

DU9 il

Nos modelos DU11 e DU15, os documentos podem ser facilmente descarregados do servidor e
visualizados diretamente no dispositivo. Desta forma, documentos de controlo de qualidade,
I dados de configuracdo, desenhos de producéo, entre outros, ... estdo disponiveis exatamente

|u

onde os operadores precisam deles. Este € um passo importante rumo a “producdo sem pape

Para ligar magquinas com menores exigéncias, o modelo econémico DU9 é uma boa alterna-
tiva ao DUTI ou DU15. O DU9 é também frequentemente usado como um segundo terminal
em linhas de extrusdo. Neste caso, um DU9 é instalado junto a extrusora para a recolha de
dados de producéo e registo dos motivos de paragem, enquanto um DUT1 é colocado na
area de embalamento para a visualizacdo de instrucodes, introducdo de dados de refugo e
impressao de etiquetas.

Todas as Unidades de Dados, a exce¢cdo do modelo DU2P, podem ser ampliadas com a
funcionalidade de Backup & Recovery, permitindo o armazenamento local dos dados por,
no minimo, 24 horas em caso de falha do servidor ou da rede.

Mdaquinas lloT com interface Ethernet ou lloT

A Ultima geracdo de maquinas de producao é frequentemente equipada com interface
Ethernet para comunicacdo com o sistema central (host). Estas maquinas podem ser ligadas
por meio de uma rede Ethernet standard (cabo UTP5) ou, em alternativa, utilizando a Unidade
de Dados DU7 para comunicacdo sem fios.

O OPC connector é uma ferramenta intuitiva que permite a integracdo facil e direta de
qualguer maguina com servidor OPC disponivel na rede. Foi desenvolvido para suportar a
interface Euromap 77, destinada a maquinas de moldagem por injecdo, mas pode ser configu-
rado para fazer interface com qualquer servidor OPC UA, sem necessidade de programacao
extensa, reduzindo, assim, o investimento total e o custo de propriedade do sistema MES.

WEB-DU: aplicacao HMI para varias maquinas

A aplicacdo WEB-DU é utilizada como interface HMI para um conjunto de maquinas equipadas com dispositivos sem ecra
(headless), como os modelos DU2P ou DU7, destinados a recolha automatica de dados (contagem de producao, paragens,
etc.), ou que estejam ligadas via Ethernet. O WEB-DU pode ser utilizado em qualquer dispositivo com ecra tatil compativel
com navegador, como PC, tablet ou smartphone. A BMSvision disponibiliza o WEB-DU integrado num Touch Panel PC com
ecra de 15,6”.

DU2P



Visualizacdo da producdao em tempo real para uma resposta rapida
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Order : 00043986
Product : AND1495
Mold : 3039

Oty requirsd : 3,050
To produce : 3,050

Parts OK : 0
Scrap 0

Pump

Monitorizacdo de maquina

A ferramenta de andlise em tempo real mais importante do
PLANTMASTER € 0 PLANTVIEW. Neste layout da fabrica, codificado
por cores, a cor da maquina indica o estado da maquina ou
a condicao de alarme.

O utilizador pode selecionar o tipo de informacdo a ser
exibida. Os “conjuntos de filtros” definidos pelo utilizador
exibem apenas as maquinas que atendem a uma determinada
condicéo, por exemplo, todas as maquinas com OEE abaixo
de 85%, maquinas que produzem muitos residuos, etc.

Um simples cliqgue numa maquina especifica ou num grupo
de maquinas, abre uma janela com informacdes detalhadas
para a(s) maquina(s) selecionada(s).
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Order : 00044301 Order : 00044278
Product : AN01312 Product : ANK03E2
2064 Mold : 1136
Qty required : 22,40  Qty required : 26.12¢
To produce : 17,860 M To produce : -124,20
Parts OK : 4,660 Parts OK : 152,332
Scrap B8 hup!.iae
FUMMING
2] 2]
L}
© 00043643 : 00044291
Product : ANDOT31 Product : ANDIESE
Mold : 1117 Mold : 1111
Oty required : 2,200 Oty required : 12,82¢
To produce : 12,2 To produce : 2,200 To produce : -51,178
Parts O : 301 Parts OK : 0 Parts OK : 64,000
rap 1 Scrap 0 Serap 0
Ho Order Ej. Sticking
B Ky Pedarmance Indicators (KP]) EE]=]
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Aailabilny Performance Yield % Cmaty %
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Relatérios

Todos os dados sdo armazenados numa base de dados rela-
cional Oracle ou SQL. Através de um poderoso gerador de
relatorios e formulas, com relatérios e graficos interativos
com selecdo de varios periodos, filtragem ad hoc, realce ad
hoc, os utilizadores podem definir e configurar seus proprios
calculos e relatorios.

A ferramenta de relatdrios inclui assistentes para criar
facilmente todos os tipos de relatérios necessarios para
instalacdes de producdo modernas.

Com o recurso de agendamento de relatoérios, os relatorios
sdo gerados em hordrios fixos, apds o término do turno,
etc. e sdo transferidos para diferentes saidas, por exemplo,
impressora, pasta de arquivos, e-mail ou pagina HTML.

Os graficos integrados permitem aos gerentes criar os seus
préprios “painéis” personalizados, facilitando uma anélise
e avaliacdo rapida e transparente de todos os Indicadores
Chave de Desempenho (KPI).

#rodection Repert By Tost

% ey

190,00

10000
‘qnnl. - . .

N__
L

N

N
“ll
“H
N__
‘i
“il
“H
N
N
N
N
Il

& & &
Aovmbabty Rcletes Tbewrs Cretes Froduction Eisency o [ -
e e e o
%: b ] Ex XD [F ] [ EET s B R e
%01 Be1%d, ne wLM L3 138 L L3S BT 00,00 oL 0,00 ¥y
St 2oass) Sl 2.4 WL ar -y 24 ) Lam nm X Wage Lt 1%
B1%03 S804 2347 na o L 1m0 T L7 1243 L) s wasy " LY
BLE 1
Lo L] b2
Lol R =R uy sy n e el 12568 L7 “"n wiar et L
i i
wEH e TN M wm 0. B WL wam WL B0 "
1303 fo b 8 ny| [ L3a8 LM - LI L "y " WL LA "
i By 3 mim  aem - a a0 FLE B 123 aa00 L
L 2s 0 Bk =08 11 nrs 234 ddas A A ny na L5 »ne e
Lo TS0 1500 Ltd nLes axny 4y » A a4 um w. WA »a »n
L] ot i L3 [H Y B 003 oy L 1 nn LA e " B
b=y | b e MH R wen A s o ® e e L
ED0) o 1 kR T 193 12 mm T Wi |
oy e a2 [E T o FL o WYL e s
L Sakd) i e - = . 3% 3,% EE Ay - o




Andlise de dados para melhoria continua

Dashboard
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Stop detail

01-66-2012 06:00:00 - 12:20:05

Mach. status @

Mach. status 257

90:00
80:00
Mach. eff. 67.08% 70:00

Stop time 02:24:36 Runtime 041448

Mach eff. 6188%

Mach. status 1 Mach. status 0

60:00
50:00
40:00

Stop Time
M-# Stops

30:00
20:00

Stoptime 021016 Runtime 04:28.11 10:00

Mach. eft. 8570% Mach. eff. 70.08 %

Stop Group

Stop Code

Painel de gestdo (Management Dashboard)

Este mdodulo permite a apresentacdo combinada de quais-
qguer dados disponiveis em diferentes mddulos de software
BMSvision, num Unico relatério baseado na web.

Com esta ferramenta, cada utilizador pode criar seu préprio
painel, exibindo todos os KPIs importantes num piscar de
olhos. Assim, o gestor pode visualizar, em tempo real, todas
as informacdes relevantes sobre eficiéncia, qualidade e
consumo de energia, num unico ecra. As funcdes de zoom
permitem um aprofundamento mais detalhado, se necessario.

Ligacao ao Power BI (Bl Connect)

Com esta extensao opcional, todos os dados ficam disponiveis
para utilizacdo em ferramentas padrao de analise de negdcios,
como o Qlik Sense e o Power Bl. Com estas ferramentas, o
utilizador pode pesquisar e explorar livremente todos os
dados, dinamizando, instantaneamente, a sua andlise sempre
gue novas ideias surgirem. Visualizacdes inovadoras colocam
todos os dados no contexto certo, permitindo decisdes
rapidas e inteligentes.
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Eficacia Geral do Equipamento (EGE)

O PLANTMASTER inclui todos os elementos necessarios para o
relatério OEE: disponibilidade dos equipamentos, o desem-
penho e a qualidade da producao (rejeicdes) sdo recolhidos
automaticamente das maquinas. A analise destes indicadores-
chave de desempenho (KPIs) essenciais permite melhorias de
eficiéncia, resultando em economias de custo significativas.

Com o mddulo de “consolidacdo de multiplos sites”, os
gerentes podem comparar os KPIs entre os sites, permitindo
gue as operacdes aprendam com os melhores desempenhos
(benchmarking).
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Gerindo agendas de trabalho

* Shitschedin [ln Finting =

|
L T |

Pt neh |

e — L

TTTTTTTTT

=

e

@m Ay A am
Taam

TN AW MW WA R N TUGH GIAM OGN DAM GNOI UMM OAD4 BUDI oSN RO

m Tean Teem Tesn Tean Tewn Tem Tesn Tesm Team Tean e Tesm Tean Toam Tewn faan e Tem lem

Ml | boi | e ] tm | |

Gestao da agenda de trabalho em tempo real

O PLANBOARD da PLANTMASTER permite-lhe saber, em segundos,
se é possivel cumprir as datas de entrega solicitadas pelo
cliente. As encomendas podem ser inseridas diretamente
no sistema ou importadas a partir do sistema ERP.

Com base na situacao real da fabrica, nas restricoes técni-
cas armazenadas na base de dados e nos cronogramas de
manutencédo, o sistema ajuda o gestor de planeamento a
encontrar a sequéncia de trabalho ideal. As tarefas podem
ser reagendadas através de simples operacdes de “arrastar
e largar” no PLANBOARD. As tarefas com atrasos significativos
sdo automaticamente destacadas, permitindo ao gestor
tomar as medidas necessarias para voltar a colocar a situa-
c¢do sob controlo.

Sistema de suporte Kanban

Cada vez mais fabricantes estdo a mudar do planea-
mento tradicional baseado em encomendas (push) para
o planeamento Kanban (pull). O PLANTMASTER suporta esta
funcionalidade Kanban.

Na filosofia Kanban, os requisitos de materiais ou compo-
nentes sdo acionados pelo processo que consome esses
componentes. Um “Cartdo Kanban” é enviado ao centro
de trabalho que produz o componente. Este cartdo, que
contém um codigo de barras, inclui o cédigo do produto, a
ferramenta e a quantidade necessaria. A digitalizacdo deste
cartdo na maqguina gera automaticamente um “trabalho de
producdo” na base de dados do PLANTMASTER.

Impressao de etiquetas e logistica

O PLANTMASTER também suporta o registo de dados logisticos
relativos as embalagens ou paletes produzidas. As etiqu-
etas corretas sdo impressas em tempo real e os dados de
producédo sdo automaticamente reportados ao sistema ERP.



EnergyMaster: Sistema de gestao de energia

Machine Dryer Run time - 9/20/2015 5:00:00 AM - 10/4/2015 5:00:00 AM
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Monitorizacdao do consumo de energia

Com o moédulo ENERGYMASTER, O sistema PLANTMAsTER MES é
ampliado com uma poderosa ferramenta para otimizar o uso
de energia na fabrica. Seguindo o principio de Monitoring &
Targeting, mapeia os diversos consumos de energia (eletri-
cidade, gas, ar comprimido, dgua, vapor) para uma analise
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Relatérios de consumo

e otimizacao completas.

Os medidores de energia podem ser ligados as unidades de
dados das maquinas e os dados de energia sdo transmitidos
ao servidor através da rede de recolha de dados do sistema
MES. Desta forma, ndo € necessario qualquer investimento
adicional em infraestruturas de recolha de dados.

O ENErRGYMASTER integra-se perfeitamente com o médulo de
monitorizacdo e planeamento do PLANTMASTER. A combi-
nacao dos dados de producdo com as informacdes sobre
0 consumo de energia, faz deste modulo uma ferramenta
poderosa, ao permitir avaliar o peso da energia no custo
total de producao de cada encomenda e produto.

Ao definir um Plano de Eficiéncia Energética com objetivos
claros, é possivel alcancar poupancas de energia significativas.
O ENerGYMASTER € a solucdo de software ideal para fornecer
analise e suporte a decisdo, permitindo acdes rapidas de
economia de energia e garantindo um curto periodo de
retorno do investimento.
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Comunicac¢ao na fabrica

Assinatura digital

O PLANTMASTER pode ser complementado com um Ecra Digital
de Informacéao (DID - Digital Information Display) para uma
comunicacdo rapida e eficaz do desempenho real (OEE),
producdes/rejeicdes, estados de alarme, entre outros, na
fabrica. O software do driver DID permite uma configuracao
flexivel dos ecras, tais como:

* Dados a apresentar
(selecionaveis a partir dos itens de dados BMSvision
PLANTVIEW);

» Fonte/tamanho/cor do texto;
* Filtro da maquina;

* Intervalo de atualizacédo.

Gestao e controlo de alarmes e mensagens

O mddulo Events & Alerts compara continuamente parametros
selecionados ou KPIs com limites de excecdo predefinidos.

Assim gue uma “condicdo de alarme” é detetada, o software
aciona uma ou mais acdes, cComo enviar uma mensagem para
a aplicagdo MYMES num smartphone ou para 0 SMART BRACELET,
transmitir uma mensagem de alarme para a unidade de
dados da maquina, onde uma lampada pode ser ativada e
uma mensagem exibida no ecra da unidade de dados.

Os “cenédrios de escalonamento” podem ser definidos, por
exemplo, para que, se uma pessoa Nao responder a uma
mensagem dentro de um determinado periodo de tempo,
esta seja enviada para outra pessoa.

SPC Alert
Trand alar

£u008 bt AT

Machine

Mack
ChA27

Preventive Maintenance Due
Machine mairdenance due on machine B03 in 1 hour

i 80103




QMaster: Controlo Estatistico do Processo e da Qualidade (SPC/SQC)
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Plano de inspecao e ordem de inspec¢ao

O modulo PLANTMASTER SPC QMASTER mantém o seu processo
dentro das especificacdes exigidas para garantir a melhor
qualidade do produto e gera a documentacdo que 0s seus
clientes solicitam para os seus programas de garantia de
qualidade.

Para cada produto, o gestor de qualidade define o plano de
controlo da qualidade e do processo, incluindo os paramet-
ros a monitorizar, a estratégia de amostragem e os calculos
a utilizar.

Um link com o software de planeamento PLANTMASTER garante
a geracao automatica de ordens de inspecdo no inicio de
cada ordem de produgédo. As ordens de produg¢do cujas
verificacdes de qualidade estejam em atraso sdo automati-
camente destacadas pelo sistema.

Inspections for order ‘Demo M1 Process Params'

Processamento e reporte de dados em tempo real

Os parametros do processo sao recolhidos automaticamente,
através das Unidades de Dados nas maquinas (interface
série ou Ethernet com o controlador da maquina ou entra-
das analdgicas), enquanto os dados relacionados com a
peca sdo amostrados diretamente a partir de dispositivos
de medi¢cdo, como balancas e paquimetros, ou inseridos
manualmente por meio de um programa de registo num PC
ou num dispositivo mdvel, como um tablet ou smartphone.

O moddulo QMasTter SPC/SQC oferece um amplo conjunto
de ferramentas de relatdrios: graficos de controlo para
variaveis e atributos, histogramas e calculos de capacidade
do processo. Para variaveis, o utilizador pode selecionar entre
graficos X-R, X-S e de valores individuais. Para atributos, estédo
disponiveis grafico P, NP e Diagrama de Pareto. O sistema
calcula automaticamente os limites de alarme e de aviso.
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Rastreabilidade da matéria-prima ao produto acabado

Process Route: |Flexo Pkg Version: 1

Sows emwes o] QORI
Potuct Farily
R ‘F\exa Packaging Process Step: ‘FLLaminahng | Versicn:l 15
== Sp—
Process Steps
Link with PlantMaster:
DE X020k - Type [ty [
sonn
Process Step  Version | Short Description  Seq. Nr. / Type Status  Scrap Table Ded. Table  Admin Table  Print T Segquence
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 Chocka
» FLL 1|FLL 3 Assembly | Released 1 1 1 snsctions, | Addiional Dends
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./Mazx. del : M
Reel Wrapping 1|Reel Wrapping 7| Assembly |Released 1 1 1 in e siep delay time e
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 | : — 3
Fluxo do processo
No modulo “fluxo do processo”, o utilizador define um
percurso para cada produto ou grupo de produtos. Esse
percurso descreve todas as etapas necessdrias para a sua
fabricacado. Para cada etapa do processo, é definida a maquina
ou estacdo de trabalho correspondente, bem como todos
os dados que devem ser recolhidos. Relatdrios de rastreabilidade
Os dados de rastreabilidade tipicos incluem operadores, Um eficiente mdédulo de relatérios disponibiliza informagoes
numeros de lotes e de componentes, bem como parametros para rastreabilidade progressiva e retroativa por produto,
de processo e de qualidade a documentar. componente e matéria-prima, bem como para investigacéo
Durante o processo de producdo, o sistema verifica, em das causas em caso de reclamacdes de clientes.
tempo real, se todos os dados s&o recolhidos e gera um Para cada produto individual expedido, o sistema regista e
alarme (por exemplo, acendendo uma lampada) caso alguns disponibiliza informacao sobre as matérias-primas e compo-
sejam esquecidos ou inseridos incorretamente. nentes utilizados em cada etapa do processo de producéo,
0s parametros de processo, os resultados das verificacdes
de qualidade e os operadores que fabricaram o produto.
Estas informacdes podem ser recuperadas até dez anos
apds a producao.
Trace Back for Assembly: 8% Summary for PORT-RL PFFA1085ZL000068
Show | (7] alk
MIW Portillon Renault Laguna =
Selection
Assembly:
race Back for Container: PDBRL-0040611%0
By Route By Timeline General
serial Comp.Group  Comp. Product Start Time pf PORTRL PFFA108521.000068
Quantity 1
E‘|PDBRL'°°4°6119° 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,
[+ PFFA103592000035 6@3 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
G|PFFA10852L000068 &3 A PORT-RL 18!05.’2317 14:50:41 18/08/2017 11:52:42 PTOZ 02 INJECTION POR. Complets Good
: ¥ — 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
> | 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-200404190011 2 Assembly |PORT-X56-BASE 18/08/2017 14:04:23 P
‘ VIS-3560001 Q Material | Vis 10x3 18/08/2017 12:08:30 Poids 0.215 kg
{PLN-3020451 £§ Materizl | MAT.PLAST.N. 18/08/2017 11:52:42 Materials
| 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
N T @ PEAU THF.POR.X56 PT-200404150004 1%
PP-2290003 Q Material | PUR.SR.MDI 18/08/2017 14:04:28 Q PLR.SRMDI °P-9990003 05 ka
-+ WI5-35360001 Q Material | Vis 655 18/08/2017 14:31:49 g Vis 10x3 VIS-8560001 4% Ie|
- AIRB-73-14106 0 Part AIRBAG PDE X56 18/08/2017 14:50:41 =
- PLR-52350001 g Material | PL.R.PDB X56 18/08/2017 14:31:49 =




Rastreabilidade do operador

BMSvision

~aff

Logon/logoff

A rastreabilidade do operador permite que operadores diretos
e indiretos iniciem e terminem a sessdo numa maquina, através
da Unidade de Dados BMSvision. Este processo pode ser
realizado de varias formas:

* O operador digita apenas um numero (ID do operador)

* Dispositivo de proximidade RFID (leitor de etiquetas)

* Leitor de codigo de barras

* Leitor CCD

Os operadores podem ser categorizados entre aqueles que
apenas necessitam de iniciar sessdo na maqguina (sendo
automaticamente desligados no final do turno) e aqueles,
como supervisores, operadores de qualidade e pessoal de
manutencdo, que necessitam de iniciar e terminar sessédo.

Operator Tracking det:

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

X dE9

I«|4 P|»||

12 e ae

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

Relatdérios baseados no operador

O software de rastreabilidade do operador regista e
armazena todas as informagdes associadas ao codigo do
operador. Podem ser gerados relatdrios que apresentam a
producéo, o refugo, o tempo de inatividade e as eficiéncias
por operador. Tanto os componentes de méao de obra direta
como indireta podem, assim, ser registados por ordem de
producdo, permitindo uma afetacao precisa dos custos de
mao de obra por cada encomenda e produto.

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: Adamina Precht!
[= 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
[ mars| soas| 17:41 | 17:15 | 8:04:42 | 1.4 1492 1,501 1,501 | 29| 1,472 | 1,483 | 99,27 | 98.44
[ marm|  s0as| 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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Conceito modular PlantMaster

Monitorizacdo e relatérios
Recolha de dados em tempo real

Gerador de relatérios e formulas

- Agendamento e acompanha-
- . Indicadores-Chave de Desempenho (OEE) mento de encomendas
Manuten¢do preventiva

- A PLANBOARD grafico em tempo real
Manuten¢do de moldes e maquinas

~ Impressdo de etiquetas
Cronograma de manuten¢ao

Relatdrio de histérico _ﬁ\

Monitorizacdo de energia

Relatdrio de estado da encomenda

Calculo da necessidade de material

- T Interfaces ERP
Andlise e otimizagdo dos consumos

) Download de encomendas e dados de produtos
Custo de energia por produto e encomenda

)
v
1l [

Base de Dados MES ‘;?‘.)

Importacdo do agendamento das encomendas
Monitorizag&o climatica W
— Importacdo de informacdes de producao
Controlo Estatistico do Processo 5
L Gestao de documentos
Monitorizacdo de processos
Documentos sem papel
Controlo de qualidade 05212 pap
Documentos de planeamento
Alarmes SPC em tempo real B
Rastreabilidade Documentos de manuteng¢ao

Impressdo de etiquetas
Controlo de conformidade

Produto Unico ou baseado em lote
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