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In Pursuit of Productivity

WEAVEMASTER

Manufacturing Execution System (MES)

WEAVEMASTER est le systeme MES leader mondial pour I'industrie du tissage. Il supervise et
synchronise tous les processus de fabrication et de logistique le tissage, de I'achat du fil et

du stock jusqu’a I'expédition du tissu fini.
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% Mise en réseau des machines

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

u'z'“.m Gestion multisite

WEeavEMAsTER permet le raccordement de plusieurs usines sur un
méme serveur centralisé. Sur les sites distants, les Data Units
BMSvision sont connectées au systeme WEAVEMASTER via le réseau
WAN (Wide Area Network) de I'entreprise. Un “module de consoli-
dation multi-sites” dédié sur le serveur WeavEMASTER centralisé
permet un reporting intégré pour tous les sites, dans un méme
environnement de reporting.

@ Spécificités informatique

WEAVEMASTER est basé sur Windows et peut étre installé sur des
systemes physiques ou basés dans le Cloud. Les applications et
bases de données peuvent fonctionner sur des serveurs séparés.
La base de données est Oracle. Des services terminaux comme
Citrix sont également pris en charge.

A . . .
<o¢ Intégration avec 'ERP

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

L'interface avec I'ERP permet également de remonter I'ordonnancement
et les données de production des OF en cours comme quantités
produites, taux de rebut, TRS, ...
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@, Connecter des machines au WeaveMaster

Métiers a tisser avec interface paralléle, machines de
préparation et de finition

Les métiers a tisser avec interface paralléle, les machines de préparation et de finition des fils de
chafne sont connectés au moyen d’unités de données DU9 ou DU11. Le comptage de la production
et les signaux d’arrét automatique sont cablés aux entrées paralléles de I'unité de données. Pour les
métiers a tisser équipés du systeme d’inspection sur métier BMSvision CycLops, I'unité de données a
DU11 écran tactile DU11 est utilisée.

Le DU9 et le DU11 sont des membres haut de gamme des terminaux de collecte de données BMSvision.
Le DU9 dispose d’un écran tactile de 5”. Le DU11 dispose d’un écran tactile de 7" et permet d’afficher
différents types de documents de production. Les deux unités de données ont une interface utilisa-
teur graphique intuitive basée sur le Web. La sélection de la langue a I'écran permet de choisir entre
plusieurs langues occidentales et asiatiques sur place. Les deux unités de données sont livrées avec
Ethernet cablé ainsi qu'avec I'interface réseau sans fil Bluetooth BMSvision éprouvée.

Des versions spéciales du DU11 sont disponibles pour les ourdissoirs directs et sectionnels ainsi que
pour les encolleuses et les machines de finition, permettant de contrdler en temps réel les vitesses,
les casse-fils et éventuellement les parametres du processus tels que les températures et pressions.

DU9
I0IO Meétiers a tisser avec interface série VDI ou Ethernet

Les métiers a tisser commandés par microprocesseur équipés de I'interface série VDI sont connectés
au moyen du module d’interface DU7. Les arréts automatiques sont transmis par I'interface VDI du
microprocesseur et les tisseurs saisissent les déclarations manuelles au clavier et a I'écran du métier.
Ainsi, le tisseur utilise la méme interface utilisateur pour faire fonctionner le métier a tisser que pour
communiquer avec le systeme de surveillance. Contrairement aux autres systemes, aucun clavier
supplémentaire n'est nécessaire.

Par la communication bidirectionnelle, le DU7 a accés a toutes les informations et peut activer
n'importe quelle fonction du microprocesseur de la machine.

Les métiers a tisser de derniere génération équipés d’une interface Ethernet sont connectés soit via un
réseau Ethernet standard, soit via le DU7 (filaire ou sans fil) dans le cas ol une sauvegarde compléte
et une récupération sont nécessaires.

@'I WEB-DU: pour le suivi par groupe de machines
L'application WEB-DU, développée pour PC, tablette ou smartphone, est utilisée comme interface

“Web” pour le suivi d'un groupe de machines. L'enregistrement automatique des temps d’arréts et de

cycles se fait a partir d’un terminal DU2P ou DU7PE, installé par machine. Les saisies manuelles et
I'affichage des données se font sur le WEB-DU.

DU2P Sy

Sécurité des données

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

>4
Ethernet ™

Entrées/Sorties DUl  DU9 DU7 DU2P Réseau DUI1l  DU9 DU7 DuU2P
Entrées/compteurs 16 8 4 4 Wireless (WDL) o o e (Ext.) o
Entrées analogiques (option) 8 - 8 - Wireless Ethernet (WLAN) o . - -
Relais 5 5 3 = Connexion Ethernet e (PoE) e (PoE) e (PoE) -
Sorties (collecteur ouvert) - - - 1

Connexions sérielles 2 - 2 - Extensions DU11  DU9 DU7 DU2P
Ports USB 2 2 2 - Scanner ou imprimante ° ° ° -
Ports Ethernet 3 1 3 = Lecteur RFID o ° ° -



50 La supervision de production: analyse et transparence
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Suivi en temps réel

Le plus important outil d’analyse en temps réel de WeaveMAsTER est
le PLANTVIEW. Cette mise en page de I'usine représente les machines
a l'aide de couleurs. Chaque couleur indique un certain état de la
machine ou une condition d‘alarme.

A partir d’'une fenétre de sélection, I'utilisateur sélectionne le type
d’information qu'il désire afficher. Des jeux de filtres personnalisés
permettent a l'utilisateur d’afficher uniquement les machines qui
remplissent une certaine condition, par exemple toutes les machines
ayant un rendement de moins de 85%, toutes les machines en
attente d’une intervention, toutes les machines tissant un article
spécifique, etc.

Un “clic de souris” sur une machine spécifique ouvre une fenétre
avec un rapport détaillé montrant toutes les informations requises
pour la machine sélectionnée.

=| Exploitation des données

Le systeme WEAvEMAsTER est construit autour d'une base de données
Oracle. Au moyen d’un puissant générateur de rapports et de formules,
comprenant des rapports et graphiques interactifs avec sélection
de périodes multiples et filtrage ad hoc, les utilisateurs peuvent
définir et configurer leurs propres calculs et rapports. Pour chaque
élément de rapport sélectionné dans la base de données, des limites
supérieures et inférieures d’avertissement et d'alarme peuvent étre
définies, ce qui entraine des exceptions codées par couleur dans
le rapport. Une fois qu’un rapport a été défini, I'utilisateur peut le
sélectionner pour une variété de types de sélection tels que par
type de machine, par opérateur, par style, ... et toute période de
temps comme I’équipe, jour, semaine, mois ou année.

Des fonctions graphiques servent aux créations personnalisées
des “tableaux de bord” qui mettent en évidence les indicateurs
de performances (KPI).

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

Anomatic paga baming | Vemang Leesa) m

Tableau de bord

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

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

temps ouvert

temps requis

temps de fonctionnement
(disponibilité)
(performance)

temps utile
(qualité)

MANAGEMENT DAsHBOARD sur votre appareil mobile

7 TRS (Taux de Rendement Synthétique)

WEeaveMasTER inclut tous les éléments nécessaires pour le calcul du
TRS: la disponibilité des machines, performance et la qualité sont
sont enregistrées automatiquement. L'analyse de ces indicateurs
de performance est la base pour I'augmentation de la productivité
ce qui résulte en des économies considérables.

Grace a la consolidation “multisite”, les responsables de produc-

tion et qualité peuvent réaliser des analyses comparatives entre
les différents sites (benchmarking).

planifiés

pannes

qualité




$ Planification
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Ordonnancement et suivi en temps réel

WEeaveMAasTER fournit une aide précieuse au planificateur sous forme
d’'un tableau de planification électronique. Intégré dans la base
de données d’articles et dans le systeme de monitoring, le logiciel
tableau de planification calcule automatiquement la durée exacte de
chaque ordre et actualise la base de données en temps réel comme
par exemple la vitesse réelle, le rendement et le niveau d’arrét.

Le logiciel de planification WeavEMAsTER supporte des niveaux
multiples de planification: certaines usines de textile n’ont besoin
que d’une planification pour chaine simple tandis que d’autres
entreprises, comme par exemple les producteurs de tissu éponge
et de tissus d’ameublement demandent la planification et le suivi

de chaines multiples ainsi que de pieces simples sur chaque métier.

A I'aide du souris, le planificateur peut attribuer des piéeces a des
chaines, replanifier des chaines et des pieces, les assigner a une
autre machine, etc.: le systeme calcule les conséquences. Des
ordres de production peuvent étre entrés manuellement dans le
systéme ou peuvent étre envoyés a partir d'un ordinateur central.

(EEHOD ok @A -0 A0DS SR B -k Ho -

Eﬁq jom [0 W= |2 fideel e

PLANBOARD
Rapport sur les besoins en fil

Prédiction de fin de chaine et calcul de
?_ besoins en fil

Grace a la prédiction de fin de chaine, WeavEMAsTER sait exactement
quand chaque chaine va se terminer. Cette information permet au
systéme de calculer en amont afin de dresser un plan de produc-
tion pour le service de préparation de chaine et d’établir une liste
de besoins en fil.

Comme le fichier de définition du style contient le type de fil, le
nombre de fils, le nombre de bouts et de duites par type de fil ainsi
que tous les facteurs de contraction et de perte, WeaveMAasTER peut
calculer les besoins en fil de chaine ainsi que de trame. Plusieurs
rapports sont disponibles, comme un rapport de consommation
utilisé pour transférer le fil de la stock a la salle de tissage et des
rapports sur les besoins en fil a teindre ou a acheter.
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Ml Tracabilité des fils jusqu’au produit fini

Warehouse

Location /

Pallet ¢ Pallet Type
=] Warehouse: GREIGE RECEPTION (Weight = 1527)
| @ Location: TRK1 (Weight = 1527)
) Warehouse: INTRANSTT  (Weight = 780)
Location: IN TRANSIT  (Weight = 780)
=] Warehouse: PREPARATION AREA (Weight = 1438)

Cone Type  Yarn

Yan Count Yarnlot

Weight (kg) Cones Length Status

=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)

£\ Gestion des stocks de fil

Le module logiciel de gestion des stocks de fil est entierement
intégré au logiciel de planification WEAVEMASTER.

La premiere fonction de ce module est la gestion des contrats de
livraison de fils avec tous ses détails techniques et commerciaux.
Pour chaque livraison de fil a I'usine, les quantités sont imputées sur
le contrat et sont ajoutées au stock de fil écru. Le systeme imprime
les étiquettes d’identification a code a barres avec I'identification
du fil, le numéro de lot et I'emplacement du magasin.

Comme WEAVEMASTER calcule les besoins des fils écrus et teints,
des réservations peuvent étre faites pour les fils de chaine, les fils
de trame écrus ainsi que pour les lots de teinture.

La consommation du fil est enregistrée en lisant les étiquettes a
codes a barres sur les cartons au fur et a mesure que le fil entre

Rapports d’inventaire de fil
Rapport de retracage

Tracahilité

La combinaison de la surveillance des machines et de la gestion
des stocks de fils permet au systéme d'assigner les arréts de chaine
et de trame a I'origine du fil, au lot de fils et au fournisseur de
fils. Comme le systéme WeavEMasTER sait quels fils ont été utilisés
pour produire la chaine ou ont été pris pour trame, le systeme peut
offrir une tragabilité complete du fil. Pour chaque rouleau de tissu
sortant de l'usine, le systéme indique les lots de fils utilisés, les

en préparation ou dans l'atelier de tissage.

niveaux d'arrét et les informations sur la qualité.

Trace Back for Piece Nr: 7541/01/01

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 TS0 R MITB-4d
=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> Systéme Andon dans la production

Machine E

Markine Trpe

SAMEUNG

Grand écran LED

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

Grand écran (DID) dans I'usine
Message texte de WeaveMaster

DX Gestion des alarmes et messagerie

Par le biais du logiciel “gestion des alarmes”, les utilisateurs de
WEeaveMAsTER peuvent définir des conditions d’alarmes qui vont
automatiquement étre activées en temps réel. Les opérateurs sont
mis au courant par un texto ou e-mail. Au pied de la machine,
PLaNTMAsTER allumera une lampe d’alarme et affichera un texte
d’alarme sur I'écran du terminal. L'escalade automatique d’alarme
permet au responsable de production de voir toute alarme restée
inapercue.

} 5 B 1l All- 1 if

< . WeaveMaster

10-09-2015 DO

Warning: Call supervisor for
machine M57.




QuauiMaster et Cycops: Controle qualité sur le métier a tisser

Optima
56123040 $tart Dates 4192003 62226 P #Defecks/l00m: 323 Top Defects
0L07E End Date: 472002003 12:11:45 AM  #Points/100m: 7495 =
#Defects: &2 FREY
Grading Table: Optirma Stilo #Points: 1875.00 O §CRS
# Seams: a [ 32 Other Oef.
0 Standard Width (cm}: 0 #Seam Points: 0
3 Length (m): 25016 Defect Length (m): 419.0
Hnter Inspected length (m}: 2501 6 Crade: Catehall
View Output Pieces & Defect Occurrences Point Concentration
Catchall T 1 T
Grge 2nd AR -
Shart1 st AR H -
18t = :
0 W0 40 Wm0 100 120 A SR 200 400 600 800 1100 1400 1700 2000 2300 2600
o | R [ 1stGrade | 204 | 3 [0 OualstG le | Deseriptior | Remazks a
| Length | Total |Length| Length | Length | Puts/ Start Trbe
1 00 L1[SE T 11 9 SME End RD: 140.5m RD Length: 139.4m
2 11 140.5(SE Tube 1394 EndThe/Start Tube L |
31405 142.1|SE Tube 16 EndTuhe/Start Tube
4 1421 236.5|SE Tube 94.5 2 WS
5 2366 240.5|SE Tube 40 EndTrhelStart Tube
6 2405 248.3|SE Tube 71 9 SME. EndRD: 236.6m RD Lenzth: 54.5m
7 2483 251.5|SE Tube 32 EndThe/Start Tube
8 2515 3001.2|SE Tube 42.7 EndTuhe/Start Tube
$ 3012 3208[Smtint 206 5 SME. EndRD: 24.3m RD Length: 7.7m
10 3218 3316(SE Tube 93 EndTuheStart Tube
11 3316 3431 |SE Tube 115 7 M
12 3431 3541 SE Tube 110 EndTrheStart Tube
13 3541 3722|SE Tabe 181 8 SCL End RD: 301 2m RD Length: 42 7r
14 3722 3798|SE Tbe 18 End Tube/Start Boll
15 3798 6252(ConEnd 2454 -

8 SCL End RD: 331 61 KD Length: Eamﬁ
8 3

<@> Inspection automatique sur métier a tisser

Afin de réduire les risques de défauts de qualité, le WeaveEMASTER peut
étre complété avec I'application d’inspection sur métier QUALIMASTER.
Avec cette extension, un inspecteur mobile utilise la Data Unit
pour entrer le code du défaut ou déclarer le tissu “sans défaut”.
Chaque entrée est automatiquement associée au compteur de
duites, ce qui permet la génération d’une cartographie des pieces
pendant le tissage.

Evidemment, le systéme d’inspection automatique BMSvision
CvcLops s'integre parfaitement avec le systeme WEAVEMASTER.

Sur la base de la concentration des défauts et des arréts du métier,
le systeme prédit la qualité du tissu. Des messages d'alarme sont
générés en cas de tissu “hors-qualité” et lors de I'enlévement, le
systeme formule un avis qualité.

QT sur une table d’inspection
Rapport d'apergu de choix de qualité

Carte des piéces avec image du défaut (CvcLops)
Scanner CycLops sur une enrouleur

@ Contrdle qualité sur visiteuse

En inspection écru, les tables d’inspection sont équipées de termi-
naux de saisie de données basés sur “I'’écran tactile” (QT). Relié a
un compteur de longueur, ce terminal offre une interface utilisateur
basée sur Windows pour la saisie des défauts. Les “codes de défaut”
sont affichés a I’écran sous forme de “boutons” et I'inspecteur saisit
le défaut en appuyant simplement sur le bouton correspondant. La
mise en page de I'écran est configurée pour répondre aux besoins
du client et les informations sont affichées dans la langue locale.

Pendant I'inspection, la cartographie de la piece ainsi que le calcul
de choix de qualité sont affichés en permanence sur le terminal QT.
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D& EnercyMaster: La gestion d’énergie

Weaving Department - 01/04/2010 09:00:00 - 31/07/2010 09:00:00

Q A |[G|save- |2 & @

Comparison Per Article

400

300

200

100

948640 7947 0000 306811 8645 0825 106710 8645 08

——

[@J Le suivi de la consommation d’énergie

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

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

La combinaison des données de production avec les informations
sur la consommation d’énergie est un outil puissant qui permet
d’évaluer la composante énergétique dans le colt global de produc-
tion de chaque commande et produit.

Evolution du climat dans I'usine
Capteurs de température et d’humidité

" Active essed air con: tion Length

Artide Machine Name Job Number Etis €neraY C;,‘)’ Asetcn Lo
- Weaving 37,912.30 576,192.45 129,951.0
[} 106710 8645 0825 1,177.35 13,2482 3,840
] Omri3 4507754 573.28 3,922.55  1,834.0
omni3 4517459 604,07 9,322.27  2,0100
-J- 133215 8650 0000 1,940.42 32,493.05  6,566.C
! omni3 4999842 1,940.42 32,483.05  6,566.0
£)- 243815 2123 0000 686.28 9,173.22 2,764
P Omni3 4310341 686,28 9,173.22  2,764.0
306511 8645 0825 1,153.37 13,107.77  3,943.0
Doms 4537470 592.57 9,25.57 2,029
Domé 8547720 560.80 3,85L20 19140
306711 8645 0825 2,997.16 30,694.25  10,060.0
) Dom1 7507723 546.53 3,600.68  1,894.0
Dom2 9507725 582.20 420792 1,994.0
Aen e e PO, P Y

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

Q A ﬁl_—[g‘Sava F-=

m3

Counter Overview
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Evolution de la consommation d’électricité et d’air comprimé pour un
métier sélectionné
Consommations d'électricité et d’air comprimé par article

g Surveillance de la température et de
I’humidité

Comme les conditions environnementales sont tres importantes
pour la qualité du processus de tissage, le WeAvEMASTER peut étre
complété par du matériel et des logiciels pour la surveillance
climatique dans la salle de tissage.

La solution de surveillance climatique BMSvision se compose de
capteurs de température et d’humidité connectés a I'un des Data
Units BMSvision et d’'un module logiciel. Avec ce logiciel, les valeurs
réelles de température et d’humidité sont affichées dans PLaNTVIEW
et dans les rapports de tendance, I'efficacité et les niveaux d’arrét
sont comparés avec les niveaux de température et d’humidité en
fonction du temps.

Temperature & Humidity Diagram
Machines: L101

Temperature & Humidity Diagram
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Hlllll Suivi des départements de préparation et de finition

=3+ Département de préparation de la chaine

WEAvEMAsTER peut également étre étendu vers le département
d’ourdissage et d’encollage. La surveillance des machines de
préparation de chaine permet de générer des rapports spécifiques
tels que le rapport d’analyse de casse de fil pour les ourdissoirs
directs et sectionnels et le diagramme de vitesse de calibrage
pour les encolleuses. Les données issues de I'analyse de la casse
du fil ainsi que celles de I'encolleuse permettent au systeme de
surveillance de générer un rapport “historique des fils de chaine”.

La planification du département de préparation est également
importante. A partir de la prédiction de fin de chaine dans le
tissage, les chaines a préparer sont disponibles dans le systeme.
C'est la base pour la planification des machines d’ourdissage et
d’encolleuse Les étiquettes des ensouples d'ourdissage peuvent
étre imprimées et la longueur correcte de I'ensouple est automa-
tiqguement évaluée par le systéeme.

DU11 sur une machine de finition
Ecran DU11 d’état de I'ordre de finition

Machine Information

Work Order Product Group
gor:3s e Ar Width (cm)
Meters Required Planned Speed

Shift to Date Job to Date

Average Speed

Maters Produced

Run Time
Down Time
Machine Eff. %

Machine Information

Rope Number ABC67/04 Rope Style C7713R
Work Order Card Color

Yarn Code - Cylinder

Yarn Lot 00-1DB Planned Length

Yarn Blend # Ends 461

Shift to Date Job to Date  Warp to Date
Meters Produced
# Stops
Machine Eff. %
RPM (m/min)

Ecran DU11 d'état de I'ordre de chaine
DU11 sur une machine de préparation de chaine

Département de finition

En combinaison avec le systeme ERP de I'entreprise, WeavEMAsTER est
I'outil parfait pour fournir une visibilité dans tout le département de
finition. Sur la base de la base de données des itinéraires dans le
systeme ERP, les ordres de fabrication sont générés pour chaque
étape de processus individuelle et planifiés en utilisant PLANBOARD.

Chaque ligne de finition individuelle est équipée d’un Data Unit
avec lecteur de codes a barres. L'opérateur, avant de commencer
le processus, identifie le numéro de lot et le code du processus
en scannant la carte d’identification par code a barres. Le numéro
de machine est automatiquement ajouté a I'enregistrement de lot
ainsi que la date et I'heure.

Grace au mécanisme d’exportation, WeaveMasTER met continuel-
lement a jour le systéme ERP sur I'état de chaque lot de finition.
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a8 WeaveMaster concept modulaire

Préparation et finissage
Suivi de production et rapports
Planification

Impression de tickets

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

Surveillance du climat

Inspection du tissu
Manuel ou par caméra
Terminaux a écran tactil (QT)

Découpage optimisé

BMSvision

E www.bmsvision.com
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Supervision et rapport
Suivi en temps réel
Générateur de rapports et de formules Planification et suivi des OFs
Indicateurs de performance (TRS) Planification graphique en temps réel
Edition de étiquettes
Suivi des OFs en cours

Calcul des besoins de fil

Interfaces ERP
whAy

I pO tation des dO nées d’O s et
Base de donnees MES ° :vE t|:|55

|I”| ||||| Gestion des stocks de fil

203272

e

Remonté de la planification d’OFs

Remonté de la production

Gestion des contrats de fils
Réservation fils de chaine et de trame

Tracabilité

Planification et suivi des lots de teinture
Du lot de fil au tissu fini
Tracez en avant et en arriere

Utilisé ou
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