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In Pursuit of Productivity

WEAVEMASTER

Manufacturing Execution System (MES)

WeaveMasTer ist ein fuhrendes MES System fir die Weberei. Es ist ein leistungsfahiges und
flexibles Uberwachungsinstrument das die Verantwortlichen standig tiber die wichtigsten KPI's
informiert, sodass eine optimale Leistung erbracht werden kann.
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Produktionsmaschinen kdnnen sowohl verkabelt als auch drahtlos
an den WeaveMasTer Server angeschlossen werden. Die Maschinen
werden entweder mit einem BMS BDE Gerat ausgeriistet oder tiber
die Ethernet Schnittstelle direkt mit dem Server verbunden.

““..m Integration von Zweigwerken

WeaveMasTer ermdglicht die Integration mehrerer Zweigwerke an
verschiedenen Standorten in einem zentralen BDE System. Die
Maschinen in den Zweigwerken werden mittels eines WDL-SERVERS
(drahtlos) Gber eine Standleitung mit dem Zentralsystem verbunden.
Im Stammwerk laufen alle Daten aus den Zweigwerken zusammen und
kdnnen dort problemlos Artikel-, Auftrags- oder Maschinenbezogen
zusammengefasst und ausgewertet werden. Und dies vollautoma-
tisch! Produktivitat, Auslastung und Terminsituationen sind somit
auf Knopfdruck Gberall im Konzern verfigbar.

Eg Systemanforderungen

WeaveMasTer wird auf 64 Bit Windows Server installiert, auch in
virtueller Umgebung. Auf Benutzer PC’s kann Windows 7, 8 oder
10 eingesetzt werden. Auch Terminal Services (z. B. Citrix) wird
unterstiitzt. Die Datenbank ist auf Oracle basiert.

{é} Schnittstellen mit dem PPS System

WEAVEMAsTER kann sehr einfach mit dem PPS System vom Kunden
integriert werden. Uber Standardschnittstellen werden Auftrags- und
Artikelstammdaten vom PPS System in die WeaveMasTer Datenbank
geladen.

Ist-Daten aus der Produktion wie Auftragsstatus, produzierte
Mengen... werden an das PPS System zurlickgemeldet. Somit wird
das PPS System standig auf dem meist aktuellen Stand gehalten.
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@, Anbindung von Maschinen
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Maschinen mit Parallelschnittstelle, Vorwerksmaschinen und
Veredlungsmaschinen

&a
=3

Webmaschinen mit Parallelschnittstelle, Vorwerksmaschinen und Veredlungsmaschinen werden
entweder mit DU9 oder DU11 BDE Gerate angeschlossen. Schusszahler und automatische Stoppsignale
werden an den Digitaleingénge des Gerates verkabelt. Webmaschinen die mit dem BMSvision CycLops
Warenschausystem ausgestattet sind, werden mit einem DU11 vernetzt.

Das DU9 und DU11 sind hochwertige Data Units der BMSvision Datenerfassungsgerate. Das DU9 bietet
ein 5" farbiges Touch-Screen-Display, das DU11 verfligt tiber ein 7* farbiges Touch-Screen-Display
und erlaubt die Anzeige verschiedenster Typen von Fertigungsabteilungen. Beide Terminals haben eine
intuitive, Web-basierte graphische Benutzeroberflache. Die Bildschirmanzeige mit Sprachauswahlfunktion
erlaubt es um auf der Stelle zwischen verschiedenster westlichen und asiatischen Sprachen umzus-
chalten. Beide Terminals konnen entweder verkabelt tiber Ethernet oder iber die bewahrte BMSvision
Bluetooth-basierte drahtlose Schnittstelle angeschlossen werden.

DU11 Sonderausfiihrungen sind verfligbar fiir den Anschluss von Zettel-, Schéar-, Schlichte- und
Veredlungsmaschinen, und erlauben eine Erfassung von Geschwindigkeiten, Garnbriichen und
Prozessparametern wie Temperatur und Druck.

IOIO Maschinen mit VDI oder Ethernet Schnittstelle

Mikroprozessor gesteuerte Webmaschinen mit VDI Schnittstelle werden mittels einer DU7 angeschlossen.
Automatische Maschinenstopps werden durch die VDI Schnittstelle des Mikroprozessors tibertragen
und manuelle Deklarationen werden vom Weber (iber die Bedienoberflache der Webmaschine vergeben.
So verwendet der Weber dieselbe Benutzeroberflache um einerseits die Webmaschine zu bedienen
und anderseits mit dem Datenerfassungssystem zu kommunizieren.

Durch vollstandige bidirektionale Kommunikation ist die DU7 in der Lage, jede Funktion innerhalb
des Mikroprozessors der Maschine zu aktivieren.

Die neuesten Webmaschinen sind meistens mit einer Ethernet Schnittstelle flir Kommunikation mit
einem Zentralrechner ausgeristet. Diese Maschinen werden mittels Standard Ethernet mit dem
WEeavEMasTER System verbunden (UTP 5 Kabel).

@1 Web-DU: HMI als Gruppenterminal fiir mehrere Maschinen

Die WEB-DU Anwendung kann als Gruppenterminal auf jedes “Touch screen” basierte Gerat mit
Web Browser eingesetzt werden. Die einzelnen Maschinen werden mit einer DU2P/WDL oder DU7PE
zur automatischen Datenerfassung ausgeriistet, und alle manuelle Eingaben sowie Stillstands- und
Ausschussdeklarationen tber das Gruppenterminal abgehandelt werden.

E Data Unit specifications

DU11 DU9 DU7 DU2P
Eingédnge/ Digital- und Zahleingange 16 8 4 4
Ausgange Analogeingénge (optional) 8 - 8 -
Relays 5 5 -
Ausgange (Open-Collector) = = - 1
Serielle Schnittstelle 2 - 2 -
USB Schnittstelle 2 2 2 -
Ethernet Schnittstelle 3 1 S =
Vernetzung Drahtloss (WDL) ° ° e (Ext.) o
Drahtloss Ethernet (WLAN) - . - -
Verkabelt Ethernet e (PoE) e (PoE) e (PoE) >
Benutzerschnitt-  Anzeige Farbe Farbe - -
stelle Touchscreen . . - -
Tastatur Touch Touch - -
Datensicherheit Backup & Recovery * ° ° ° -

! Diese Option erlaubt die lokale Datenspeicherung wahrend mindestens 24 Stunden um Datenverlust
wahrend Server- oder Netzwerkausfall zu vermeiden.



. Die Produktion transparent gemacht
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Die ,,Werksansicht” (PLanTViEw) in WEAVEMASTER richtet Ihr Augenmerk
direkt auf alle markante Dinge in der Produktion. Mit Hilfe von
frei definierbaren Farben und Symbolen werden Betriebs- und
Produktionszustande der Maschinen einfach und Ubersichtlich
dargestellt.

Definierbare , Filtersatze” erlauben dem Anwender, sich nur solche
Maschinen anzeigen zu lassen, die einer gewissen Bedingung
entsprechen, wie z.B. alle Maschinen mit einem Nutzeffekt kleiner
als 85%, oder alle Maschinen die zu viel Ausschuss produzieren ...

Detailinformationen tber den laufenden Arbeitsgang, den

Maschinenzustand, die Qualitat ... konnen mit einem ,,Mausklick”
abgefragt werden.

. Berichtswesen

Alle Daten werden in einer Oracle relationale Datenbank gespeichert
und stehen fir samtliche Auswertungen zur Verfigung. Der
Bericht- und Formelgenerator erlaubt dem Anwender seine eigenen
Formeln und Berichte zu definieren. Wurde einmal ein Bericht
definiert, kann dieser durch den Anwender mit einer Vielfalt von
Auswahlschliisseln wie z. B. nach Maschinenart, Weber, Artikel,
usw. und fiir jede Zeitperiode wie Schicht, Tag, Woche, Monat oder
Jahr abgefragt werden.

Mittels integrierter Grafikmoglichkeiten stellt der Anwender sich
sein eigenes ,, Armaturenbrett” zusammen. Diese Auswertungen
sind sehr hilfreich fir eine schnelle Erkennung aller wichtigen
,KPI" Faktoren.

Alle im WEaveMAsTER verfligbaren Auswertungen kénnen bei Bedarf
bzw. automatisch nach einem vordefinierten Intervall ausgedruckt
oder exportiert werden.

I Interaktives Berichtswesen
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Managementherichte

MANAGEMENT DASHBOARD

Dieses Modul erméglicht die kombinierte Darstellung von Daten
aus mehreren BMSvision Modulen in einem Web basierten Bericht:
WEAVEMASTER, QUALIMASTER, ENERGYMASTER, ...

Der Benutzer kann sein eigenes ,,Dashboard* konfigurieren damit er
auf einem Blick alle seiner wichtigsten Kenndaten (KPI's) erkennen
kann. So kénnen z. B. alle wichtigen Informationen sowie Nutzeffekt,
Ausschussraten und Energieverbrauch im Echtzeit auf eine Seite
dargestellt werden.

Verfigbare Zeit

Wirkungszeit
(Verfligbarkeit)

Effektive Wirkungszeite
(Leistung)

Wertvolle Wirkungszeit
(Qualitat)

Anomatic paga baming | Vemang Leesa) m

MaNAGeMENT DasHBoArD auf Ihrem Mobilgeréat

7%  OEE (gesamtanlageneffektivitit)

WeaveMasTER beinhaltet alle fir OEE Berechnungen notwendi-
gen Daten: Verflgbarkeit, Geschwindigkeit und Qualitdt werden
automatisch an den Maschinen abgegriffen. Analyse dieser
wichtigen Kennzahlen ist der Treiber zur Nutzeffekterhéhung und
Kosteneinsparungen.

Falls mehrere Standorte von einem Zentralsystem tiberwacht werden,

kdnnen alle Werke direkt miteinander verglichen werden. Wichtige
Entscheidungen kénnen somit schnell und richtig getroffen werden.

Stillstand

Stillstand-
verluste

digkeits-
verluste

verluste




$ Auftragsplanung und Auftragsverfolgung
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Im WeaveMasTeR verwaltet der Disponent seine Auftrage mittels einer
graphischen Plantafel. Abgestimmt auf die Artikeldatenbank und das
Uberwachungssystem, berechnet die Planungssoftware automatisch
die genauen Zeiten aller Auftrage und aktualisiert diese auf Basis
von Echtzeitinformationen wie tatsachliche Geschwindigkeiten,
Nutzeffekten und Stopraten.

Die WeaveEMasTer Planungssoftware unterstiitzt die mehrfache
Planungsebene: einige Webereien kommen mit der einfachen
Planungsebene aus, andere Firmen wie Frottier-und Mébelstoffweber
benédtigen die Planung und Verfolgung von Mehrfachketten und
Einzelstiicken pro Webmaschine.

Mittels einer ,,Drag und Drop* Technik kann der Disponent Stiicke
auf Ketten zuteilen, Ketten und Stiicke umplanen, diese einer
andere Maschine zuteilen, usw..: das System berechnet auf der
Stelle die Konsequenzen. Produktionsauftrdge kénnen hierbei
manuell in das System eingetragen oder von einem PPS System
heruntergeladen werden.

PLANBOARD
Garnbedarfsbericht

Kettwechselvorhersage und Garnbedarfs-
? berechnung

Aufgrund der kettwechselvorhersage, weiss WEAVEMASTER genau,
wann welhe Kett gefertigt werden soll. Diese Information erlaubt
dem System eine Rickwartsberechnung zur Erstellung eines
Produktionsplanes flr die Kettvorbereitung.

Die im WeaveMasTer definierten Artikel beinhalten alle notwendige
Information Uber garntypen, Garnnummern, Anzahl Kettfaden und
Schussdichte. Mit korrekter Spezifikation der Einwebefaktoren fiir
Kette und Schuss sowie des Garnverlustfaktors, ist WEAvEMASTER in
der Lage eine genaue Garnbedarfsberechnung durchzufiithren. Damit
stehen verschiedene Listen zur Verfligung wie z. B. eine tagliche
Liste mit Garne die vom Lager in der Weberei oder in das Vorwerk
geliefert werden missen, Listen fiir dien Garneinkauf, usw.
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Ml Riickverfolgharkeit vom Garn bis Fertigware

Warehouse

Location /

Pallet ¢ PalletType ConeType Yamn Yarn Count Yarnlot Weight (kg) Cones Length Status
=] Warehouse: GREIGE RECEPTION (Weight = 1527)
| @ Location: TRK1 (Weight = 1527)
) Warehouse: INTRANSTT  (Weight = 780)
Location: IN TRANSIT  (Weight = 780)

=] Warehouse: PREPARATION AREA (Weight = 1488)

=l Location: HO1 (Weight = 861)
0000254 BOXES BLUE SNO9S2ZTO (GR YARN NORMAL 095 1PLY/T NONGAS) 95 /2Ne | 345 45| 15| 241304| Avaiable
0000255 BOXES BLUE 5Y016150 (YARN LYCRA 016 1PLY/S NONGAS) 16 Ne 567 240) 30 216750 Avaiable
0000256 BOXES BLUE 5YD16150 (YARN LYCRA 016 1PLY/S NONGAS) 16 Ne 567 240, 30| 216750  Available
0000270 BOXES BLUE 6C0201505021 (20/1COMPACT GREY 21 19-3803] 20 Ne 789 168 28| 203203|Available
0000271 BOXES BLUE £ -
Yarn /
=l Location: TRK2 (Weight = 627)
0000225 BOXES BLUE Slwarehouse Locaton  Pallet Weight (ka)  #Cones  Date Yarn Description Yarn Count  Yarnlot User
0000239 |BOXKES BLLE 5151 Yarn: 5C020150 (GR YARN COMBED COMPACT 020/1 NON GAS) (Weight = 576)
0000250 BOXES BLUE 5 |GREIGE RECEPTION | TRK1 0000225 % 24/ 10/02/2010 14:14 | GR YARN COMBED COMPACT 020/1 NON GAS | 20 Ne 123 BLE
0000251 BOXES BLUE 5| |GREIGE RECEPTION | TRK1 0000226 % 24 10/02/2010 14:14| GR YARN COMBED COMPACT 020/1 NON GAS | 20 Ne 123 BLE
0000252 BOXES BLUE 5| |GREIGE RECEPTION | TRK1 0000227 % 24 10/02/2010 14:14| GR YARN COMBED COMPACT 020/1 NON GAS | 20 Ne 123 BLE
0000257 BOXES BLUE 5| |GREIGE RECEPTION | TRK1 0000228 % 24 10/02/2010 14:14| GR YARN COMBED COMPACT 020/1 NON GAS | 20 Ne 123 BLE
GREIGE RECEPTION | TRK1 0000229 % 24 10/02/2010 14:15 | GR YARN COMBED COMPACT 0201 NON GAS | 20 Ne 123 BLE
GREIGE RECEPTION | TRK1 0000230 % 24 10/02/2010 14:15 | GR YARN COMBED COMPACT 020/1 NON GAS | 20 Ne 123 BLE

Yarn: 5L0401S0 (YARN LINEN 040 1PLY/S NONGAS) (Weight = 624)

Yarn: SNOS52TO (GR YARM NORMAL 095 1PLY/T NONGAS) (weight = 315)

Yarn: 5YD161S0 (YARN LYCRA D16 1PLY/S NONGAS) (Weight = 1440)

: 600201505021 (20/ ICOMPACT GREY 21 19-3303) (Weight = 840)

£\ Garnlager

Das Garnlagerverwaltungsmodul ist véllig mit der Planungssoftware
von WEAVEMASTER integriert.

Eine erste wichtige Funktionalitat dieses Moduls ist die Verwaltung
von Rohgarnkontrakten inkl. Erfassung von Abrufen und Lieferungen.
Bei jeder Lieferung einer Partie druckt das System die Barcode-
Etiketten mit Partienummer, Garnnummer, Lieferant und Lagerplatz.
Garnverbrauch wird registriert durch das Einlesen des Etikettes
beim Eingang der Weberei oder Vorwerk.

Aufgrund der berechneten Garnbedarfe macht das System alle
Rohgarnreservierungen.

Trace Back for Piece Nr: 7541/01/01

Garnlagerberichte
Rickverfolgbarkeitsberichte

Riickverfolgharkeit

Mittels der Kombination der Module BDE und Garnlagerverwaltung
kann das System Kett-und Schuss-Stopps an die Garnherkunft,
die Garnpartie und die Garnlieferanten zuweisen. Weil das
WeaveMasTer System weiss, welche Garne verwendet wurden um
die Kette herzustellen oder welche garne fiir den Schuss verwendet
sind, kann das System eine komplette Riickverfolgbarkeit bieten.
Fr jedes herstellte Gewebe rapportiert das System tiber verwendete
Garnpartien, Maschinenstopps und Qualitatsinformationen.

1 [Reception Yam 00:00:01 |2004/00 0/0 i |F otion

[ | 1 |ReceptionYam | 20041007 15:55:40 000001 20040013 73141 2004/D/0012 | €} Dye Set

‘ . | (=] 2004/10/0037 | 4| Reception Ref,
=IProcess Step: 2 Ext Dyeing Yam

Fyom | 1|ExDyeingYam  [20041005155540 |  00:00:01 [2004/D/0012 |E)|Dye Set |200470m0  |T]1an
=|Process Step: 3 Sect. Warping

[FPoe2 | 1 |Sect. Warping 20041007 171326 | 01:00:00 7521558 [(=/Sectional Set 20040013 [TA[144
=IProcess Step: 4 Beaming

|[mPooz | 1 |Beaming 20041007 182220 |  00:2254 |g54127 | M37-44 7521558 [ Sectional Set
=IProcess Step: 9Weaving

|Ewam 1 [Weaving 20041008 08,0615 01:43:20 | 7541/01 HF Ma7B-44 200400 14N

| ‘ ‘ | 854127 !.n.s,fu 3744

=|Process Step: 10 Onloom Insp.

|[F1w201 1 |Onloom Insp. |2004-10080208:16 | O1:44:01 [7541/01 [ |M37B-44 | |
=IProcess Step: 11 Inspection

EF00S | 1(2) Insp. Grey 20041008 155213 ‘ 00:34:16 [7541/01 [ Ma7e-44 ‘ [ |

[#1FO10 1) Insp. Culting (20041009 15:11:2 00.1359 [7541/01/01 [ M37B-44 750 [ MaTB-44
=IProcess Step: 12 Finishing

(¥ FIND2 1 [[2) Finishing Range (20041003 10:0200 00:40:00 [7541/00 [ M37B-44 ‘ ‘ ‘

[¥] SAN2 1|(3) Santorizing [2004-10.09 120300 00:3340 |?541m1 HEM37B-44 .




(i) Kommunikation in der Produktion

Machine E

SAMEUNG

Digitalanzeigen

WEeAVEMAsTER unterstiitzt die Ansteuerung von Bildschirmen in der
Produktion. Mittele eines Kommunikationsmoduls kénnen wich-
tige Informationen wie aktueller Nutzeffekt, produzierte Menge,
Qualitatsdaten, Kettwechselvorhersage usw. im Echtzeit in der
Produktion angezeigt werden.

Das Modul ermoglicht eine flexible Konfiguration der
Informationsdarstellung. Der Anwender kann verschiedene Parameter
fir die Anzeige selbe einstellen, wie z. B.:

Welche Daten angezeigt werden sollen.
Farbe, Grosse.

Maschinengruppe, Abteilung.
Erneuerungsintervall.

Markine Trpe

Grossanzeigen im Betrieb
Textnachricht von WeaveMaster

DX} Alarmabhandlung und Berichte

Mittels des Moduls fiir “Alarmabhandlung” werden standig erfasste
Produktionswerte und , KPI“ Faktoren mit vorab definierten
Standardwerten verglichen.

Sobals eine Ausnahmekondition festgestellt wird, kann das Modul
ein Alarm ausldsen: es kann ein E-Mail Bericht geschickt werden,
oder der Alarmbericht wird zu der Maschine geschickt, wo Lampen
aktiviert werden und/oder Informationen fiir den Operator angezeigt
werden kdnnen.

} 5 B 1l All- 1 if

< . WeaveMaster

10-09-2015 DO

Warning: Call supervisor for
machine M57.




Warenschau

Optima
56123040 Start Date: AN92003622:26 PM #Defecis/100m: 338 Top Defects
00107 End Date: 47202003 121146 AM #Points/100m: 7495
# Defects: 2
Grading Tahle: Optirns Stilo # Points: 1875.00
# Seams: 0 I 38 Other Def
0 Standard Width (cm): 0 #Seam Points: 0
5 Lengih (m): 25015 Defect Length (m}: 419.0
Hunter Inspected length (m}: 2501.6 Crade: Catchall
View Output Pieces & Defect Occurrences Point Concentration
Catchal T Ir iR e
Grge 2nd =] =
Shortlst A -
1st T
0 200 400 BOD 8OO 1,000 1200 1 200 400B00 800 1100 1400 1700 2000 2300 260C
g To | st | 1tGnds [ 2nd [ 3 [ QuillrG] s | Remark -
v From | To | Action
| Length | Total | Length | Lemgth | Length | Puts/ Start Tube
1 00 L1|SiETabe 11 9 SME End ED: 140.5m ED Length: 139 41
2 11 140.5|SiE Tube 1394 EndTube/Start Tube ||
31405 142.1|SIE Tube 16 EndTubefStart Tube
4 1421 2365|S/E Tube 94.5 2 MSM
5 2366 2406|SIE Tube 40 EndTubefStart Tube
& 2405 248.3|S/E Tube 77 9 SME End ED: 236.6m RD Length: 94.5m
7 2483 251.5|SIE Tube 32 EndTube/Start Tube
& 2515 3012|SiE Tube 497 EndTube/Start Tube
9 3012 3208[StwIm 206 5 SME EndED: 248.3m ED Length: 7.7m
10 3218 3316|S/E Tube 98 EndTubefStart Tube
11 3315 3431 |3/E Tube 115 7 BM
12 3431 35415/ Tube 110 EndTube/Start Tube
13 3541 372:2|S/E Tube 18.1 End ED: 3012m ED Langth: 49.m
14 3722 379.8|S/E Tube 76 End Tube/Stat Foll
15 3798 6252|Connd 2454 - End RD: 331 6m ED Length: 98m 5
4| i ‘. »
Damit das Risiko von Gewebefehlern in der Weberei sowie der

Arbeitsbelastung in der Rohwarenschau minimiert werden, kann
WeaveMasTer mit das QuaLiMasTer “On-Loom” Warenschaupaket
erweitert werden.

Uber die Data Units kdnnen Operators Fehlerkodes oder Fehlerfreie
Ware deklarieren. Jede Eingabe wird automatisch mit dem
Schusszahlerstand abgespeichert und erlaubt dadurch die Erzeugung
eines Stickprotokolls wahrend des Webens. Selbstverstandlich
werden auch die Daten von der BMSvision CycLops automatischen
On-Loom Warenschausystem nahtlos verarbeitet.

Basierend auf der Anzahl von Fehler-und Stoppstellen trifft das
System eine Qualitatsvorhersage und im Falle abweichender Qualitat
wird ein Alarm generiert.

QT auf einem Warenschautisch
Qualitatsubersichtprotokoll

Stickprotokoll mit Fehlerbild (CvcLops)
CycLops Scanner auf einem Steigdockenwickler

Rohwarenschau

In der Rohwarenschau wird an jeder Warenschautisch ein Terminal
mit Tastbildschirm (QT) installiert. Mit einer Langenmessung verbun-
den, bietet dieses Terminal die Fehlereingabe iber eine graphische
Bedieneroberflache. Die ,,Fehlerkodes” werden als Schaltflachen
auf dem Bildschirm angezeigt und der Bediener deklariert den
Fehler durch Antippen des entsprechenden Schaltflachen. Lay-out
der Anzeige sowie Sprache kénnen vom Kunden selbe konfiguriert
und eingestellt werden.

Wahrend der Warenschau wird das Stickprotokoll fortlaufend auf
dem Bildschirm angezeigt und irrtimliche Eingaben kénnen auf
der Stelle korrigiert werden. Fir jede kontrollierte Rolle steht ein
Fehlerprotokoll mit berechneter Klassifizierung zur Verfiigung und wir
flir Lagerhaltung und Auswertungen an den PPS System tbermittelt.
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% Energiemanagement

Weaving Department - 01/04/2010 09:00:00 - 31/07/2010 09:00:00
O A |[|save-|d & @

Comparison Per Article

400
300
200
100
0
948640 7947 0000 306811 8645 0825 106710 8645 08
Artide Machine oy Active energy Cm’we&eed air consumption Length
Name: ot (kwh) (m?) (m)
(=) Weaving 37,912.30 576,192.45 129,951.(
E} 106710 8645 0825 1,177.35 13,244.82 3,844.0
. Omni3 4507754 573.28 3,922.55 1,834.0
Omni3 4517459 604.07 9,322.27 2,010.0
133215 8650 0000 1,940.42 32,493.05 6,566.0
Omni3 4499842 1,940.42 32,493.05 6,566.(
243315 2123 0000 686.28 9,173.22 2,764.0
- Omni3 4310341 686.28 9,173.22 2,764.0
306511 8645 0825 1,153.37 13,107.77 3,943.0
: Dorn4 4537470 592.57 9,256.57 2,029.0
Dormn4 8547720 560.80 3,85L.20 1,914.(
306711 8645 0825 2,997.16 30,694.25  10,060.0
Dorni 7507723 546.53 3,690.68 1,894.0
Dorn2 9507725 582.20 4,207.92 1,994.0
Amemn Asimaan PREE A coc an A azan

——

[@J Energieverbrauch iiberwachen

Mit dem EnercyMasTErR Modul bietet BMS ein starkes Hilfsmittel
zur Optimierung des Energieverbrauchs. Basierend auf dem Prinzip
,Monitoring & Targeting (M&T)" wird der Energieverbrauch (Strom,
Gas, Druckluft, Wasser, Dampf,.) fir weitere Analysen und zur
Optimierung erfasst und protokolliert.

Energieverbrauchsmesser kénnen direkt an die BDE Geraten
angeschlossen werden und die erfassten Energiedaten werden im
Echtzeit Giber das vorhandene BDE Netz an den WeaveMasTEeR Server
Gbertragen. Weitere Data Units fir andere Zahler, z. B. fir
Kompressoren, kénnen hinzugefligt werden.

Die Kombination der Produktionsdaten mit dem Energieverbrauch
bietet ein leistungsfahiges Werkzeug zur Auswertung der
Energiekomponente in den gesamten Fertigungskosten des einzelnen
Artikels oder Fertigungsauftrag.

Klimaentwicklung im Betrieb
Temperatur- und Feuchtesensor

Ea-Air Dornier 1 - 03/07 /2010 00:00:00 - 31/07[201C

Q A ﬁl_—[g|53vev

m2

a8 e

Counter Overview

90 |-
80 |-

70 410
60 4l —
501
a0 |-
30 -
20 |-
of b

0 | | | | |

07/07/201010/07/201013/07/201016/07/201015/07/201
02:00:00 02:00:00 02:00:00 02:00:00 02:00:00

[ — 2ir 2 (m?) [W]— Ea Z(kwh

Trendreport mit Strom- und Druckluftverbrauch einer bestimmten Webmaschine
Strom- und Druckluftverbrauch pro Artikel

ga Temperatur- und Feuchtigkeitsiiber-
wachung

Weil die Umgebungsbedingungen fir die Qualitat der
Gewebeherstellung sehr wichtig sind, kann WeaveMasTer mit Hard-und
Software fiir Klima-Uberwachung in der Weberei erweitert werden.

Die BMSvision Ldsung fiir Klima-Uberwachung enthalt Temperatur-
und Feuchtigkeitssensoren, die an einem BDE Terminal (Data Unit)
angeschlossen werden, und ein Softwaremodul. Die Software
erlaubt es, um aktuelle Temperatur-und Feuchtigkeitswerte im
Weberei-Lay-out und in den Trendreporten anzuzeigen. Nutzeffekte
und Stopps werden in Funktion der Zeit mit Temperatur-und
Feuchtigkeitsniveaus verglichen.

. Temperature & Humidity Diagram
o Machines: L101

16/2/20159:07:47
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Temperature & Humidity Diagram
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lllllf 1ntegration der Vorwerks-und Veredlungsabteilung

=~ Webereivorwerk

WeaveMasTer kann auch fiir die Uberwachung der Schar- und
Schlichtmaschinen eingesetzt werden. Die Uberwachung der
Vorwerksmaschinen erlaubt die spezifische Berichterstellung wie
Fadenbruchanalyseberichte fiir Direkt- und Sektionscharmaschinen
und das Geschwindigkeitsdiagramm der Schlichtmaschinen. Die
sich bei der Fadenbruchanalyse ergebenden Daten, zusammen mit
den Daten der Schlichtmaschinen erlauben die Erstellung eines
“Kettenhistorik” Rapports.

Weiter ist auch die Vorwerksplanung wichtig. Aufgrund der
Kettwechselvorhersage in der Weberei weiss das System genau,
wann welche Kette gefertigt werden muss. Diese Information erlaubt
die Planung der Schéar- und Schlichtmaschinen. Kettbegleitkarten
kénnen ausgedruckt werden und das System bewertet automatisch
die korrekte Kettlédnge.

DU11 auf eine Veredlungsmaschine
DU11 Anzeige mit Veredlungsauftragsstatus

Machine Information

Work Order Product Group
gor:3s e 5 Width (cm) 1
Meters Required Flanned Speed 42

Shift to Date Job to Date

Average Speed 39

Maters Produced

Run Time
Down Time
Machine Eff. %

Machine Information

J Rope Number ABC67/04 Rope Style C7713R

Work Order Card Color
Yarn Code -1DA Cylinder

Yarn Lot 00-1DB Planned Length
Yarn Blend # Ends

Wai

DU11 Kettauftragsstatus Anzeige
DU11 auf eine Vorwerksmaschine

Veredlungsabteilung

In Verbindung mit dem ERP System des Kunden ist WeaveMasTeR das
perfekte Werkzeug um eine gute Sicht in der Veredlungsabteilung
zu bieten. Aufgrund der Routing Datenbank im ERP System werden
die Produktionsauftrage fiir jeden einzelnen Prozessschritt generiert
und mittels der WeaveMasTer Plantafel geplant.

Jede einzelne Veredlungslinie wird mit einem Data Unit mit
Barcodescanner ausgeriistet. Vor dem Anfang des Prozesses
identifiziert der Operator die Partienummer und den Prozesskode
mittels Scannen des Barcode-kodierten Routing Laufzettels. Die
Maschinennummer, das Datum und die Zeit werden automatisch
an das Partieprotokoll hinzugefiigt.

Uber den Export-Mechanismus aktualisiert WeaveMasTer das ERP
System standig Gber den Status jeder Veredlungspartie.

11
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CONFIDENCE MAKES THE DIFFERENCE

8 WeaveMaster modulares Konzept

Vorwerk und Veredlung
Uberwachung und Berichtswesen
Feinplanung

Stlicketiketten drucken

Energie Uberwachung
Verbrauch analysieren und optimieren
Energiekosten pro Artikel und Auftrag

Klimatberwachung

Fabric inspection
On loom, Roh und Fertigwarenshau
Touch-Screen Terminal (QT)

Schnittoptimierung

BMSvision

[=]

ﬁE www.bmsvision.com

AT

© Belgian Monitoring Systems
Member of the SavioGroup

[=]

BMSvision (Shanghai) Co., Ltd.

Uberwachung und Berichtswesen
Echtzeit Datenerfassung
Bericht und Formelgenerator

Produktivitatskennzahlen (OEE)

Feinplanung und Auftragsverfolgung
Real time graphical Plantafel
Sticketiketten

Auftragsabwicklung

Garnbedarfsberechnung

Schnittstelle mit PPS Systemen

w7 _ i
}ﬂ=_ﬂ MES Datenbank (_‘O‘_) Auftrags- und Artikeldaten herunterladen
= : A Auftragsfortschrittmeldungen
s Produktionsinformationen hochladen
oy =
i &)
||||I ||||| Garnlagerverwaltung

203272 Kontraktverwaltung

Reservierung fiir Kett-und Schussgarn

Riickverfolgbarkeit

Planning und Verfolgung von Fabrpartien
Von Garn bis zu Fertigware
Zuriick- und Ablaufverfolgung

Verwendungsnachweis (Wo Verwendet)

In Pursuit of Productivity

BMS bvba = Cotton Park, Spinnerijstraat 99/1, 8500 Kortrijk, Belgium

43256262611 & +32 56262690 X sales@visionbms.com

Capricorn Park, Blakewater Road, Blackburn, Lancashire, BB1 5QR, United Kingdom
& +44 1254 662 244 & +44 1254 267 100 < sales.bla@visionbms.com

4420 Taggart Creek Road, Suite 112, Charlotte, North Carolina 28208, United States
& +1 7043929371 £ +1 704 399 5588 Xl sales@visionbmsusa.com

Room 402, N0.989, Dongfang Road, Pudong New District, Shanghai 200122, China
& +86 21 6044 4208 Xl sales.cn@visionbms.com

BMS Vision Ltd

BMSVision LLC
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