BMSvision

Warenschau und Schnittoptimierung

QualiMaster ist die BMSvision-Losung fiir die ,,On-Loom*, Roh- und Fertigwarenschau.

Ob als Stand-Alone oder als Erweiterung des BMSvision
WEAVEMASTER  Produktionsmanagementsystems, bietet
QUALIMASTER eine leistungsstarke Warenschau mit kom-
pletter Qualitatsanalyse und Warenklassifizierung in erste,
zweite, dritte, ... Wahl an.

Webereien die mit dem WEAVEMASTER Datenerfassungssys-
tem ausgeristet sind, kdnnen das QUALIMASTER ,,On-Loom*
Warenschaupaket integrieren, um das Risiko von Gewe-
befehlern in der Weberei sowie die Arbeitsbelastung der
Rohwarenschau zu minimieren.

In der Fertigwarenschau bietet spezielle Software eine
Schnittoptimierung zur Steigerung der ersten Wahl bei
einem Minimum an Schnittoperationen.
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Vorteile

.

Reduzierte Off-Qualitat durch On-Loom-Warenschau
Echtzeit-Alarme bei Qualitatsproblemen
Kundenspezifischer Etikettdruck

Vollstandige Qualitatsberichte

Uberwachung der Effizienz des Inspektors

Extreme Flexibilitdt durch integrierten Berichtsgenera-
tor

Schnittstelle mit ERP-Systemen



On-loom Warenschau: “by-pass”
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Warenschau an der Webmaschine

Um das Risiko fur Off-Quality zu reduzieren, bietet QUALIMASTER
eine Losung flr die Warenschau direkt an der Webmaschine. Mit
Hilfe von BMSvision Data Units, die auf den Webmaschinen instal-
liert sind, gibt der Inspektor den Fehlercode ein oder erklart das
Gewebe als “fehlerfrei”. Jede Eingabe wird automatisch mit dem
SchufBzahlerstand abgespeichert und erlaubt dadurch die Erzeu-
gung eines Stlckprotokolls wahrend des Webens.

Anhand der Fehler- und Stoppkonzentration prognostiziert das
System die Qualitat des Gewebes. Alarmmeldungen werden im
Falle abweichender Qualitdt generiert und bei Stlickwechsel for-
muliert das System eine Qualitatsempfehlung.

Im Falle der ersten Wahl ist keine weitere Inspektion erforderlich
und die Warenrolle kann an die Veredlung oder an das Fertig-
warenlager Ubergeben werden. Wenn die Berechnung ein Risiko
fur die Off-Qualitat ergibt, wird die Rolle an den Rohwarenschau-
oder Reparaturabteilung geschickt.

Selbstverstandlich integriert QUALIMASTER auch die automatischen
Inspektionssysteme BMSvision CycLops und ARGUS.

Warenschauterminal (QT)

Bei der Roh- und Fertigwarenschau sind die Warenschautische
mit QT-Touch-PCs ausgerlstet. Verbunden mit dem Langen-
zahler, dem Etikettdrucker, den Maschinensignalen,.... bietet
der QT eine benutzerfreundliche Oberflache zur Fehlereingabe.

Der Inspektor tragt den Fehler einfach durch Antip-
pen der entsprechenden Fehler-Taste auf dem Bilds
chirm ein. Die Bildschirmlayouts kénnen nach Kundenwunsch
konfiguriert werden. Ein Fehlerprotokoll mit Klassifizierungs-
berechnung ist auf dem Terminal verflgbar.

Bei der Endkontrolle und dem Schnitt kdnnen Anweisungen
zum Schneiden und Verpacken der Fertigwarenrolle angezeigt
werden. Diese Anweisungen kdénnen aus den kundenbezo-
genen Informationen, die im ERP-System gespeichert sind,
extrahiert werden.

Stiickprotokoll und Etikettdruck

FUr jedes inspizierte Stlck, ob auf der Webmaschine, im
Roh oder in der Fertigwarenschau, generiert und speichert
QuALIMASTER ein Stickprotokoll. Das Stuckprotokoll besteht
aus einer benutzerdefinierbaren Titelzeile, einem Ubersichts-
diagramm, das die Konzentration der Fehler im gesamten
StlUck anzeigt, und einem detaillierter Bericht mit den Positio-
nen der Fehler.

Uber Editierfunktionen kann der Benutzer Fehler hinzufligen,
|6schen oder &ndern, Notizen einflUgen oder die Lange des
Stlckes andern. Die Stlcklisten kdnnen im PDF-, CSV- oder
XML-Format exportiert und fur die Langzeitarchivierung archi-
viert werden.

Falls groBere Rollen in kleine Stlcke geschnitten werden, er-
moglicht QUALIMASTER die Rekonstruktion der Eingangsrolle
ausgehend von einem Endstlck oder kann alle Endstlcke
anzeigen, die von einer ausgewahlten Eingangsrolle erzeugt
wurden.

Bei Stickende bzw. bei Stickabschnitt wird von QUALIMASTER
ein Etikett ausgedruckt. Das kunden- oder artikelspezifische
Drucklayout kann vom Anwender erstellt werden. Bei der
Fertigwarenschau werden die Warenschauergebnisse von
QUALIMASTER in kommerzielle Informationen umgesetzt wie
z.B. in aktuelle Stucklange, Klassifizierung, Vergltung, ... und
werden auf das endgultige Stlcketikett ebenfalls ausgedruckt.
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Qualitatsauswertung

Die QUALIMASTER Warenschau-Software verfugt Uber ein

umfangreiches Auswertungssystem. Mit dem Protokoll-

generator kédnnen diese Auswertungen den individuellen

Bedirfnissen des Textilunternehmens angepasst werden.

Typische Auswertungen sind:

* Fehleranalyse pro Artikel: um die wichtigsten Fehler in
einem bestimmten Artikel zu identifizieren.

» Klassierungsubersicht nach Artikel: um kritische Artikel
aus Qualitatsgesichtspunkten zu identifizieren.

* Inspektor-Leistungsbericht nach Artikel.

* Qualitats-Trendbericht nach Artikel, um die Entwicklung
der Qualitat Uber einen langeren Zeitraum zu sehen.

Klassierungstbersicht

Fehlerprotokoll mit Ausschnitten

Alarm Management

Mit dem QUALIMASTER Alarmmanagement-Modul kann der
Qualitatsmanager die Stlckqualitat in Echtzeit Uberwa-
chen. Alarmkriterien und Alarmprioritdten kénnen fur jeden
Artikel oder jede Gruppe von Artikeln definiert werden.
Aktive Alarme erscheinen als Banner in den QUALIMASTER-
Protokolle, werden auf dem Warenschauterminal angezeigt
und sind in der StlUckprotokoll sichtbar. Bei der Inspektion
am Webmaschine kann im Falle eines Alarms eine Lampe

im Lampenbaum der Webmaschine aktiviert werden.

Alarmanalyseberichte zeigen alle Alarme an, die in einem
bestimmten Zeitraum aufgetreten sind.

Alarmubersicht
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Schnittoptimierung

Fehler und ihre

Auf dem QUALIMASTER-
Server gespeicherte
Klassierungskriterien

Inspektion

QT

Position im
Gewebe Q
— —_— 0
T [=9]
A-Frame zu A-Frame
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Optimierte Schnittanwei-
sungen werden auf der

Fehlerposition berechnet

Parameter:

Schneiden an Defektstellen

Die min/max StUcklédngentole-
ranz verwenden, um Schnitte

Zu positionieren.

Kurze Stlicke am Ende der

Batch vermeiden.

Die Schnittanweisungen wie

folgt beachten:

- Max. Fehler pro 100 m
- Max. Nahte
Basis der Klassierungs- - Max. Lange laufende Fehler
kriterien und der - Max. Anzahl der Hauptfehler

| 15t Grade

[2nd

|3

|off Qual | 1stGrade [offQual |

<

Optimierte Schnittanweisungen, die auf dem
Terminal der Schneidemaschine Ubertragen und

Nr | From |From |Action | Length |Total | Length Length |Length Pnts/100 |Pnts/100 Grade | CutReason ImpDef #M
09,9 109,9
2 | 109,3| 209,3[Rol 0 100,0 12,60 15t Defect that must cutout | 403 2
3 [ 03,9 245,8|Tube 38,90 425,71 Grge 2nd | Running defect 613 9
4 | 2488 283,0|Rol 342 342 35,09 ist 309 2
5 | 283,0) 294,0(Tube 11,00 516,36| Grge 2nd | Runring defect 613 2
6 | 40| 388,8|Rol 94,9 949 22,34 1t 204 4
7 | 383,39 485,3|Ral 00,0 100,0 14,00 1st 78 3
8 | 488,9) 588,9|Rol 00,0 100,0 13,00 Ist 78 3
5 | s85,3| 688,38 Rol 00,0 100,0 5,00 15t 522 1
10| 68,9 694,1Tube 5.2 400,00 Catchall | Re-workable <03 1
11| 694,1| 731,8|Rol 37,8 37,8 10,58 ist 822 1
12 | 731,89 831,8[Roll 00,0 100,0 15t 0
13| 8318 9318(Rol 00,0 100,0 3,00 1t 818 0
14 | 931,9] 1.031,3|Roll 00,0 100,0 3,00 1st 617 F]
15 | 1.031,9] 1.039,2| Tube 7.3 400,00 Catchal | Re-workable 02 1
16 | 1.039,2| 1.158,7| Roll 119,5  118,5 10,88 15t 504 3
17 | 1.158,7] 1.269,7| Tube 111,00 399,28 Grge 2nd | Running defect 504 3
18 | 1.269,7| 1.348,1| Tube 78,40 400,00/ Grge 2nd | Running defect 504 1
19 | 1.348,1| 1.429,2| Tube 81,10 391,62 Grge 2nd | Running defect 504 2
20 | 1.429,2| 1.600,2| Tube 171,0 400,00 CatchAll |Re-workable 102 1
0,0] 1.600,2 10%,3 320,40 183,5 B8 9307 Vield: 88,51 % £

visualisiert werden '

QUALIMASTER bietet ein sehr leistungsfahiges Paket zur Op-
timierung des Schneidens von groBen Rollen in kleinere
Stlcke.

Falls Warenschau und Schneiden in zwei Arbeitsschritten
durchgeftuhrt werden, berechnet das QuaLIMASTER Modul
fur die optimierte Verschneidung aufgrund des Fehler-
protokolls, wo geschnitten werden soll. Diese Berechnung
beachtet Kundenerfordernisse wie Minimal/Maximal-

Stucklange, minimale fehlerfreie Zone, usw. und generiert
eine Schnittanweisung, so dass ein Maximaloutput in erster
Qualitat erreicht wird.

Diese Schnittanweisung kann gedruckt oder direkt nach
Identifizierung der Rolle an ein Terminal am Schneidetisch
gesendet werden.

Auch stehen Schnittstellen mit automatischen Schneide-
und Verpackungsmaschinen zur Verfligung. QUALIMASTER
sendet die Schnittanweisungen zum Computer der Schnei-
demaschine, welche die Rolle in kleinere Stlcke schneidet
und die Etiketten druckt.

Uber Schnittstellen mit Palettiermaschinen werden

die StlUcke automatisch auf die richtige Palette gelegt.

QUALIMASTER erkennt, wann eine Palette oder ein Behal-
ter vollstandig ist und gibt automatisch die Anweisung,
diese zum Fertigwarenlager zu transportieren.
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Vorteile

2]

¢ Mehr erste Wahl
¢ Reduzierte Kundenreklamationen.

» Klassifizierungskriterien pro Artikel/Kunde.
e Schnittstelle zu automatischen Schneide- und Ver-
packungsmaschinen.

Schnittanweisung

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 216044 4208
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