BMSvision

Manufacturing Execution System (MES)

Machine Efficiency

WEAVEMASTER € o lider mundial em sistema MES (Sistema
de Execucdo de Manufatura) para a industria de tecela-
gem. Ele monitora e sincroniza todos os processos de
fabricacdo e de logistica dentro da fabrica de tecelagem,
desde a compra do fio, o estoque e o envio do produto
acabado. E uma ferramenta poderosa e extensa, porém
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flexivel, que permite aos gerentes alcancarem a excelén-
cia operacional e responder rapidamente as mudancgas. O
WEAVEMASTER estd no coracdo da Industria 4.0 e da Smart
Factory, oferecendo um conjunto de maddulos MES com
conectividade, armazenamento poderoso e comunicacao
segura.
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Rede das Maquinas

WEAVEMASTER suporta tanto redes cabeadas como redes
sem fio para conectar as maquinas ao servidor central. As
maquinas sao equipadas com uma das unidades de dados
BMSvision (veja a pagina seguinte) para a coleta de dados
tanto automatica como manual ou ligada diretamente ao
servidor através de sua interface Ethernet integrada.

Conectando locais remotos

WEAVEMASTER suporta a conexao de multiplas plantas com
um servidor central. Em locais remotos, as Unidades de
Dados BMSvision sdo conectadas ao sistema WEAVEMASTER
através da LAN multilocal da empresa. Um “moddulo de
consolidacdo multi-site” dedicado no servidor central
WEAVEMASTER permite relatérios integrados para todos os
locais em um Unico lugar para relatoérios.

Requerimentos do sistema

O WEAVEMASTER € baseado em Windows e pode ser insta-
lado tanto em sistemas fisicos quanto em ambiente virtual.
Aplicacdo e banco de dados podem ser executados em
servidores separados. A base de dados é administrada por
Oracle ou SQL. Servicos de terminal como Citrix também
sdo suportados.

Integracao com sistema ERP

O WeaveMaster € facilmente integrado ao sistema ERP
do cliente. Através de uma interface padrédo, os dados de
pedidos e produtos sdo transferidos do sistema ERP e
importados para o banco de dados WEAVEMASTER.

A funcionalidade de exportacdo integrada permite uma
transferéncia direta de dados de producdo, prazos de
producdo calculados, trabalho em andamento e indicado-
res de desempenho do WEAVEMASTER para o sistema ERP.
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Conectando as maquinas ao WeaveMaster

Touch screen loT ready Data Units

As unidades de dados prontas para loT DU9, DUl e DU15 foram projetadas para maxima
flexibilidade e facilidade de uso otimizada. Eles apresentam uma tela de toque colorida e
uma interface grafica do usuario e podem ser conectados com Ethernet com fio, com a
interface de rede sem fio comprovada baseada em Bluetooth da BMSvision ou através da
rede Wi-Fi do cliente. A selecdo de idioma na tela permite alternar entre varios idiomas
ocidentais e asiaticos no local.

DU9 il Os teares com interface paralela, maquinas de preparacdo de urdidura e acabamento séo
conectados por meio de Unidades de Dados DU9 ou DUT1. A contagem de produgédo e os
sinais de parada automatica sdo conectados as entradas paralelas da Unidade de Dados.
Para teares equipados com o sistema de inspe¢do em tear BMSvision CycLops, a unidade de
dados com tela sensivel ao toque DU11 é usada. Versdes especiais do DUT1 estdo disponiveis
para urdideiras diretas e seccionais, bem como para maquinas engomadeiras e acabamento,
permitindo o monitoramento de velocidades em tempo real, quebras de fio e, eventual-
mente, pardmetros de processo, como temperaturas e pressoes.

No DUTI e DUI15, os documentos podem ser facilmente baixados do servidor e visualizados.
Desta forma, documentos de controle de qualidade, dados de configuracao, informacodes
de projeto, ... estdo disponiveis exatamente onde os operadores precisam deles. Este é um
passo importante para a “producao sem papel”.

Todas as Unidades de Dados, exceto DU2P, podem ser estendidas com Backup & Recov-
ery (Backup e Recuperacdo), permitindo um armazenamento de dados local minimo de 24
horas em caso de falha do servidor ou da rede.

Teares com interface VDI ou Ethernet

Os teares controlados por microprocessador equipados com a interface serial VDI sdo
conectados por meio do moédulo de interface DU7. As paradas automaticas sdo transmitidas
através da interface VDI do microprocessador e os operadores inserem declaracdes manuais
através do teclado e display do tear. Como tal, o operador usa a mesma interface de usuario
para operar o tear e para se comunicar com o sistema de monitoramento. Ao contrario de
outros sistemas, nenhum teclado extra é necessario.

Através da comunicacao bidirecional, o DU7 tem acesso a todas as informacdes e pode
ativar qualquer funcdo dentro do microprocessador da maquina.

Os teares de Ultima geracdo equipados com interface Ethernet sdo conectados através de
uma rede Ethernet padrdo ou por meio do DU7 (com ou sem fio), caso seja necessario
backup e recuperacdo completos.

O OPCconnector é uma ferramenta intuitiva que permite a integracéo facil e direta de qual-
guer maquina servidor OPC disponivel na rede. Ele pode ser configurado para interagir com
qualquer servidor OPC UA sem a necessidade de programacao extensa, reduzindo assim o
investimento total, bem como o custo de propriedade do sistema MES.

WEB-DU: Aplicacdao HMI para multiplas maquinas

A aplicagdo WEB-DU é utilizada como HMI para um grupo de maquinas que estdo equipadas com dispositivos headless DU2P
ou DU7 para coleta automatica de dados (coleta de contagem, paragens automaticas, ...) ou que estdo ligadas através de
Ethernet. O WEB-DU pode ser implementado em qualquer dispositivo de tela sensivel ao toque habilitado para navegador,
como PC, tablet e smartphone. A BMSvision oferece o WEB-DU incluindo um Touch Panel PC com tela de 15,6”.

DU2P




Visibilidade da producdao em tempo real para uma resposta rapida

et et Gpromn Mot
G L e e =E ZF - QelEEaE. A
T G NS WA—
srriay Eunning unning | aunning
e DORAE T @014 o OBHIS Frre 33T
Tuve 23 SLODGE T £ G000 S £3: 000,00 frim €3, 00000
Suning Running ‘unning | Runnieg
Taves 1BFGY Terw 333037 Serm BEGIE frm BA%
TR | TR WML | e
S —
Saaming Runming Bunmiey
newt i v ikt o e
T o mETm | IS e
—— — S—
aarrany Bunning Running Runnisy
o e e 1TAZ Frves pman
A IS wORe | TmaCHeem | machmesss | rmecs weos ;
CE— e
n..? Damsgedworp | Running |
Tt 3% 54 S 041 Fore a1 T BiSRA
Tem G e Time O3 Gt ] Time C5: 0000 T 5 0000
=
Ll Ll ¥ " 3 ¥ & F ¥ 3 0 0
- .
= Running Runnieg Hunning T fFFOE §EOEOERODE
g O Frvec Y Trom Bines
- PR el it S PSR S 1Y
oy S
—— Se— — SAT— s
= Kunning Hunnieg Faunning [FanwE
e Gt T 310 rrra mt3e T s
Tave 5 00 T 31 G0 Five C2: 60000 i £3: 20000 m T s o U PP o POTY P e TR
ho s s

PLANTVIEW

Monitoramento da maquina

A ferramenta de andlise em tempo real mais importante
do WEAVEMASTER € o PLANTVIEW. Neste layout codificado por
cores da fabrica, as maquinas sao exibidas em varias cores,
cada cor indicando um determinado status da maquina ou
condi¢cdo de alarme.

O usuario seleciona o tipo de informacao a ser exibida. Os
filtros definidos pelo usuario permitem que exibir apenas as
maqguinas que correspondem a uma determinada condic¢éo,
por exemplo, todas as maquinas com eficiéncia inferior a
85%, todas as maquinas aguardando uma intervencao ou
os teares que produzem um determinado produto.

Um clique com o mouse em um tear especifico abre uma
janela com um relatério detalhado que mostra todas as
informacdes necessarias da maquina selecionada.

Relatérios

Todos os dados sdo armazenados em uma base de dados
relacional da Oracle ou SQL. Por meio de um poderoso
gerador de relatérios e formulas, com relatdrios e grafi-
cos interativos com selecdo de varios periodos, filtragem
ad hoc e destaques ad hoc, os usuarios podem definir e
configurar seus proprios calculos e relatorios.

Para cada item de relatério selecionado no banco de dados,
os limites superior e inferior de alerta e alarme podem ser
definidos, resultando em excecdes codificadas por cores
no relatério. Uma vez definido um relatério, o usuario pode
seleciona-lo para uma variedade de critérios de selecao,
como por tipo de maquina, por operador, por artigo; e em
qualquer periodo, como turno, dia, semana, més ou ano.

Com a funcionalidade de agendamento de relatdrios, os
relatérios sdo gerados em horarios fixos, apds o término
do turno etc. e sdo transferidos para diferentes saidas, por
exemplo, impressora, pasta de arquivos, e-mail, pagina
HTML.

Os gréficos integrados permitem que os gestores desen-
volvam seus proéprios “painéis” personalizados para uma
andlise e avaliacdo rdpida e transparente de todos os
Indicadores Chave de Desempenho (KPI).

Relatoérios interativos
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Andlise de dados para melhoria continua

Painel de gerenciamento

Este modulo (MANAGEMENT DASHBOARD) permite a apresenta-
cdo conjunta de quaisquer dados disponiveis em diferentes
modulos de aplicacdo da BMSvision, como WEAVEMASTER,
QUALIMASTER, ENERGYMASTER, em um unico relatdrio
baseado na web.

Com esta ferramenta, cada usuario pode criar seu proprio
painel mostrando todos os KPIs importantes em um piscar
de olhos. Assim, o gestor pode ter todas as informacdes
importantes sobre eficiéncia, qualidade e consumo de
energia exibidas em tempo real em uma Unica tela. As
funcdes de zoom permitem detalhar as informacdes, se
necessario.

Conexao Bl

Com essa extensao opcional, todos os dados sdo disponibi-
lizados para uso em ferramentas padrédo de analise de
negdcios, como Qlik Sense e Power Bl. Com essas ferra-
mentas, o usuario pode pesquisar e explorar livremente
todos os dados, dinamizando instantaneamente sua analise
guando novas ideias surgirem. Visualizacdes inovadoras
colocam todos os dados no contexto certo, permitindo
decisdes rapidas e inteligentes.
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Painel de gerenciamento em seu dispositivo moével

EGE (Eficacia Geral do Equipamento) - OEE

WEAVEMASTER inclui todos os elementos necessarios
para o relatério EGE: disponibilidade de equipamentos,
desempenho e qualidade de producao sdo coletados auto-
maticamente das maquinas. A anadlise desses importantes
KPIs gera melhorias de eficiéncia, resultando em econo-
mias de custos consideraveis.

Com o moddulo de “consolidacdo da varias plantas”, os
gerentes podem comparar os KPls entre as plantas,
permitindo que as operacdes aprendam com os melhores
desempenhos (benchmarking).

tempo disponivel

tempo de carregamento

inatividade
planejado

perdas de
tempo de
inatividade

tempo operacional
(Disponibilidade)

tempo de operagdo liquido perdas de
(Performance)
valioso tempo de operagdo |jef=itsk:els]

(Qualidade) qualidade
DxPxQ=EGE
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Gestao do planejamento de pedidos
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Relatdrio de requisitos de fios

Planejamento de pedidos em tempo real

Com o WEAVEMASTER, 0 programador de producdo conduz
seu exigente trabalho por meio de uma tabela grafica de
planificacdo. Integrado com a base de dados de artigos
e do sistema de monitoramento, o software calcula auto-
maticamente o tempo necessario para cada pedido e o
atualiza em fung¢do das informagcdes em tempo real como
velocidade real, eficiéncia e nivel de paradas.

O software de programacdo do WEAVEMASTER suporta
varios niveis de planejamento: algumas fabricas sé exigem
o planejamento simples de urdimento, outras empresas
como os fabricantes de toalhas e estofados exigem o
agendamento e acompanhamento de varios urdimentos,
assim como pecgas unicas em cada tear.

Por meio da simples fun¢do “arrastar e soltar”, o programa-
dor pode alocar pegas para urdir, reagendar urdimentos e
pecas, atribuir a outro tear, etc. Os pedidos de producéo
podem ser inseridos manualmente no sistema ou podem
ser descarregados através do sistema ERP

eHOD uk @aa-
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Previsdo de término de urdume e calculo de reque-
rimento de fio

Baseado na carga do tear e nas informacdes em tempo
real, o WEAVEMASTER sabe exatamente quando termina cada
urdume. Esta informacdo permite que o sistema calcule
antes, gerando um cronograma de producdo para a area
de preparacao de urdimento.

Como o arquivo de definicdo de artigo contém o tipo do
fio, seu titulo, o nimero de fios/ passadas por tipo de fio,
bem como todos os fatores de contracdo e desperdicio,
o WEavVeEMasTER pode calcular os requisitos de fio para o
urdimento e trama. Varios relatérios estdo disponiveis, tais
como relatdério de consumo usado para transferir o fio
desde o estoque até a sala de tecelagem e relatérios dos
requisitos de fio para serem tingidos ou comprados.

111 fTua)

110 sl

[ (3l

Faw e[ ] [ St schiechde [RZPL Wanmg - Une Kg St [Fa
| _.]

| oosanooa o oo 001 GO 7 144 7 27 £ m
] A0 /2 0T 0001 G0 g1 i1 150 144
. 1= o0 GGIO anzn wE e e an .7 w1 ana o me i
[_| 00S1000926G./20 /2 CC 2000 s a3 a1 a7 az ar ar ar 62 64 &4
|| oosacom e 22 cc 2413 s {2
_MImmaDc B =7 827
| nosnoooacn = 2 oo = 4243 nay (£} 15 15 15 (L] -
’_mmmfzc‘ k. 43 ar 13 12 1.0
_-m!lmau: =m 4302 4z
[Josioooasars 22ec lmm 24 56 ag ag 78 |
|| omrooouza a7 iz 271 ARDES a8 o7 13 13 14 ET e 25 28 2% T
Hmlmm 2ec te 3 1461 !ﬁ_ a6 £ 106 192 182 1 142 192 146
oo oo /2 amn w7y E £t aar i) 28 @ie a6 8 Wz Wz
[ |oostodoaaaza 22 oC 24 LRy a5 28 28 52 13 15 16 20| EL) E3] 3
[ oosioonsa s /2 o z0 ani1 31 I | ] 13 a0 &0 &0, an (1] a0
|| o000 000 /2 £C a7 w06 7% 130 130 10, 4
[_]poremonaic 2= o e 911 70 1Z0 129 20 120 120 e 50 &0 24
__ 0 WOGH0  RENT7  RENA me a *2 53 7 70 uz 42 142 27
{_{ 007EB0031C/20 CC. 000 CANDI nE0E nrea s mn an 18 20! 280 0 RE ]
[ oomosonanczico 2124 1733 1733 i
|_|pomessomieszi ce 7.0 &7 as 12 L 12 12 1z
|| 007080031 C/2Y: CC. 21 80 8 5808
_m!ﬂ!ﬂl‘n:m-n: 48 1ne 12 21 2 2 21 18

00TOR00C/AZN LC 87 166 1%
Moorosoomne rzaice it 7 54 o) 5 Il

e Tygee [L0]
aun Tygm [T am




Rastreamento do fio até o produto acabado

lecea ]

Pallet / PalletType ConeType Yamn Yarmn Count Yarniot Weight (kg) Cones Length Status
(= Warehouse: GREIGE RECEPTION (Weight = 1527)
| & Location: TRK1 (Weight = 1527)
[= Warehouse: IN TRANSIT  (Weight = 780)
[ B Location: INTRANSIT  (Weight = 780)
[=) Warehouse: PREPARATION AREA (Weight = 1488)
(=) Location: HO1 (Weight = 861)
0000254 BOXES BLUE SNO952TO (GR YARN NORMAL 095 1PLY/T NONGAS) 95 [2Ne 45| 15 241304 Available
0000255 BOXES BLUE 5Y016150 (YARN LYCRA 016 1PLY/S NONGAS) 16 Ne 240 30| 216750 Avaiable
0000256 BOXES BLUE 5Y016150 (YARN LYCRA 016 1PLY/S NONGAS) 16 Ne 240 30| 216750 Avaiable
0000270 BOXES BLUE 28| 203203 Available
0000271 BOXES BLUE .
[=l Location: TRK2 (Weight = 627)
0000225 BOXES BLUE
0000238 BONES BLLUE 50| Werehouse Location  Palet Weight (kg)  #Cones  Date Yarn Description Yarn Count  Yarnlot User
0000250 BOXES BLUE Snpgd =) Yarn: 5C020150 (GR YARN COMBED COMPACT 020/1NCN GAS) (Weight = 576)
0000251 BONES BLLE ongay | GREIGE RECEPTION | TRK1 0000225 9 24| 10/02/2010 14: 14| GR YARN COMBED COMPACT 020/1 NON GAS | 20 Ne 123 BLE
0000252 soxEs BLUE quogy | GREIGE RECEPTION | TRK1 0000226 96 24| 10/02/2010 14: 14| GR YARN COMBED COMPACT 020/1 NON GAS | 20 Ne 123 BLE
GREIGE RECEPTION | TRK1 0000227 9 24| 10/02/2010 14: 14| GR YARN COMBED COMPACT 020/1 NON GAS | 20 Ne 123 BLE
0000257 BOXES BLUE 5Y01§]
GREIGE RECEPTION | TRK1 0000228 9 24| 10/02/2010 14: 14| GR YARN COMBED COMPACT 020/1 NON GAS | 20 Ne 123 BLE
GREIGE RECEPTION | TRK1 0000229 9 24| 10/02/2010 14:15 | GR YARN COMBED COMPACT 020/1 NON GAS | 20 Ne 123 BLE
GREIGE RECEPTION | TRK1 0000230 9 24| 10/02/2010 14:15 | GR YARN COMBED COMPACT 020/1 NON GAS | 20 Ne 123 BLE
Yarn: 5L040150 (YARN LINEN 040 1PLY/S NONGAS) (Weight = 624)
Yarn: SNO952T0 (GR YARN NORMAL 095 1PLY/T NONGAS) (Weight = 315)
Yarn: 5Y0161S0 (YARN LYCRA D16 1PLY/S NONGAS) (Weight = 1440)
: 6C0201505021 (20/1COMPACT GREY 21 19-38

Gestdo de estoque de fios

O moddulo do software para gestdo de estoque dos fios estd
totalmente integrado com o software de planejamento do
WEAVEMASTER.

A primeira funcdo deste mddulo é o gerenciamento dos
contratos de entrega dos fios, com todos os seus detalhes
técnicos e comerciais. Para cada entrega de fio a fabrica,
as quantidades sdo reservadas de acordo com o contrato
e adicionadas ao estoque de fios crus. O sistema imprime
etiquetas de identificacdo com cdédigo de barras, numero
de lote e localizacdo do produto no estoque.

Como o WEAVEMASTER calcula as exigéncias para fios crus e
tintos, as reservas podem ser feitas para o fio de urdimento,
fio cru da trama e lotes de fios tintos.

O consumo do fio é registrado pela leitura das etiquetas
com coédigo de barra nas caixas, no momento em que o fio
entra para a prepara¢cdo na tecelagem.

Trace Back for Piece Nr.: 7541/01/01

Relatdrio de estoque de fios
Relatoérios de rastreabilidade

Rastreabilidade

Combinando o monitoramento das maguinas com a gestao
do estoque de fios, é possivel ao sistema atribuir paradas
de urdimento e trama ao fio de origem, ao lote do fio e ao
fornecedor do fio. Uma vez que o sistema WEAVEMASTER sabe
que o fio estd sendo usado para producédo do urdimento ou
trama, o sistema pode oferecer a rastreabilidade total do
fio. Para rolo de tecido que sai da tecelagem, o sistema
informa os lotes de fios utilizados, os niveis de paradas e as
informacodes de qualidade.

[ByRoute ByBOM By Timelne
+|Loc. +| Operstion & ~|| Stat Time A ~||Duation - ||Ouputid || Al OutputSige = |[Inputtd = || = |InputSiyle = |
=IProcess Step: 1 Reception Yam
20041005 14:55:40 000000 | 20040071 & 141 A10/0025 |9l |Re on Ref

Elyom
=IProcess Step: 2 Ext Dyeing Yam

[Evom | 1|ExtDyeingYam  [200410061555:40 |  00:00:01 [2004/D/0012 |€}{Dye St 200470010 D141
=IProcess Step: 3 Sect. Warping

|[EPo2 | 1 |Sect Waiping 2004100717132 | 010000 7521558 |[=[SectionalSet 20040013 [T3[14A1
=I|Process Step: 4 Beaming

|mPooz | 1 [Beaming 2004007182220 | 00:2254 854127 |cas|Ma7-44 [t521558  |[=|Sectional Set
=|Process Step: 9'Weaving

[+ w201 | 1 (Weaving 2004-10-08 08:06:15 01:43.20 | 7541/01 M378-44 20040010 3|14

854127 | M37-44

=IFrocess Step: 10 Onloom Insp.

[Fwem | 1 |Onloom Insp. |20041008080616 | 014401 [7541/M {37824 | | |
=IProcess Step: 11 Inspection

(&] Foos 1 |2} Insp. Grey 20041008 15:5213 00:34:16 | 7541/01 H MarB-44

] FO10 1[4)lnsp. Culting  |200410031571:91 001359 | 7541/01/00 M378-44 7541/01 M378-44
=IProcess Step: 12 Finishing

[+] FINO3 | 1 {(2) Finishing Range  |2004-10-09 10:02:00 ‘ 00:40:00 | 7541/01 \ﬂlmm« ‘ ‘ ‘

[+] SAN2 1 |(3) Santorizing 20041009 120300 00:33:40 | 7541/0 $F M378-44




Comunicac¢ao na fabrica

Indicatores digitais

O WEAVEMASTER pode ser extendido com uma DID (Display
de Informacao Digital) para a comunicacéo rapida e eficaz
do desempenho real, nivel de qualidade, urdimento e
previsdo de elevacdo. O drive do software DID permite
uma configuracao flexivel dos valores, tais como:

* Dados a serem exibidos.
(selecionavel a partir dos itens de dados do BMSvision
PLANTVIEW).

» Fonte do texto/tamanho/cor.
* Grupo de maquinas/departamento.
* Intervalo de atualizagéo.

Grande display (DID) na planta

Gerenciamento de alarmes e mensagens

O software “Gerenciamento de Alarme” compara continu-
amente os parametros ou os KPls, como os limites de
excecoes predefinidas.

Logo que uma “condicdo de alarme” é detectada, o soft-
ware aciona um ou mais acdes, como por exemplo, o envio
de mensagens para o aplicativo MYMES no celular ou para o
Bracelete Inteligente, transmitindo um aviso para a Unidade
de Dados da maqguina, onde uma lampada pode ser ativada
e a uma mensagem € exibida na tela da Unidade de Dados
ou no terminal da maquina.

“Cenarios de escalacdo” podem ser definidos, por exemplo,

se uma pessoa nao reagir a uma mensagem dentro de
um determinado periodo de tempo, uma mensagem sera
enviada para outra pessoa.




Inspe¢ao no tear e no tecido cru

Depariment: Optima

Piece: 56123040 Start Date: 419000362226 PM  # Defects/l00m: 328 Top Defects

Style: 001078 End Daie: 42012003 12:11:48 AM # Points/100m: 7495

Warp: # Defecis: 2

Oxder: Grading Table: Optima Stilo # Points: 187500
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Inspeg¢ao no tear

Para reduzir o risco de baixa qualidade, o WEAVEMASTER pode
estender-se com a aplicacdo de inspecdo no tear através
do QuaALIMAsTER. Com esta extensdo, o inspetor usa a
unidade de dados para entrar com o cédigo do defeito ou
declarar o tecido como “livre de defeitos”. Cada entrada
estd relacionada com o contador de passadas, permitindo
a geracdo de um mapa de defeitos durante a tecelagem.

E claro que o CycLops, o sistema de inspecdo em tear
totalmento automatico da BMSvision também se intregra
perfeitamente com o sistema WEAVEMASTER.

Com base na concetracdo de defeitos e paradas do tear,
o sistema prevé a qualidade do tecido. As mensagens de
alerta sdo geradas em caso de um tecido “fora dos padrdes
de qualidade”, e no doffing, o sistema formula avisos de
qualidade.

QT em uma mesa de inspecao
Relatdrio geral de niveis

Mapa da peca com defeito (CycLops)
Scanner do CycLops no enrolador

Inspegdo no tecido cru

Nas inspe¢des em tecidos crus, as mesas sdo equipadas
com um terminal de entrada de dados “touch screen”.
Conectado com um contador, este terminal oferece uma
interface de usudrio baseado no Windows para entra-
das de defeitos. Os “cddigos de defeitos” sdo mostrados
como “botdes” na tela e o inspetor entra com os defeitos
pressionando o botdo correspondente. As disposicdes de
tela estdo configuradas para atender as necessidades dos
clientes e as informacodes sao apresentadas no idioma local.

Ao inspecionar, 0 mapa da peca é exibido continuamente
e um calculo dos niveis fica disponivel no terminal de
inspecao.
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Monitoramento de Energia

‘Weaving Department - 01/04/2010 09:00:00 - 31/07/2010 095:00:00
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Artide Machine Name  Job Number Active energy  Compressed air consumption  Length
(kwh) (m?) (m)
37,912.30 576,192.45 129,951.0
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
1,940.42 32,493.05  6,566.0
Omni3 4499842 1,940.42 32,493.05 6,566.0
685.28 9,173.22  2,754.0
Omni3 4310341 686.28 5,173.22 2,764.0
- 306511 8645 0825 1,153.37 13,107.77 3,943.0
Dom4 4537470 592.57 9,256.57 2,025.0
- Dom4 8547720 560.80 3,851.20 1,914.0
E}» 306711 8645 0825 2,997.16 30,694.25  10,0580.0
Dom1l 7507723 546.53 3,690.68 1,894.0
Dom2 9507725 582.20 4,207.92 1,994.0
Ao acszamm £1390 acacna 2100

Monitoramento e relatério de consumo de energia

Com o modulo ENERGYMASTER, O sistema WEAVEMAsSTER (MES)
extendido com uma ferramenta poderosa para otimizar o
uso de energia na fabrica. Seguindo o principio de Monito-
ramento e Metas, ele mapeia varios consumos de energia
(eletricidade, gas, ar comprimido, dgua e vapor) para uma
otimizacdo e andlise completas.

Os medidores de energia podem ser conectados na unidade
de dados da maquina e os dados de energia sdo passados
para o servidor usando a rede de coleta de dados MES.
Como tal, ndo é necessario nenhum investimento adicional
na infraestrutura de coleta de dados.

Combinando dados de produ¢do com informacdes sobre
consumo de energia, este modulo é uma ferramenta
poderosa que permite avaliar o componente de energia
com o custo de producéo total para cada pedido e produto.

Evolucdo do clima na fabrica
Sensor de temperatura e umidade

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

R YIS

m= Counter Overview

N

50 -
80 |
70 4
60 4
50 4
40 -
30 4
20 -
10 4
0

' ! 1 ! ' ' 1 ' ' ' 1 ' ' ' 1 ' ' 1 '
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=) [¥]— Ea Z(kwh

Tendéncia de consumo de eletricidade e ar comprimido
Consumo de eletricidade e ar comprimido por estilo

Monitoramento de temperatura e umidade

Como as condi¢cdes ambientais sao muito importantes para
aqualidade do processo de tecelagem, o WEAVEMASTER pode
ser estendido como hardware e software para monitora-
mento do clima na sala de tecelagem.

A solucdo de monitoramento do ambiente da BMSvision
consiste em sensores de temperatura e umidade conecta-
dos a uma das unidades de dados da BMSvision e a um
maodulo do software. Com este software, os valores atuais
de temperatura e umidade sdo exibidos em uma tela e nos
relatérios de tendéncia, a eficiéncia e os niveis de reparos
sdo comparados com os niveis de temperatura e umidade
em funcao do tempo.

Temperature & Humidity Diagram

Temperature & Humidity Diagram
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Monitoramento dos departamentos de preparacao e acabamento

Machine Information

Rope Number ABCG67/04 Rope Style C7713R

Work Order Card Color
Yarn Code - Cylinder

Yarn Lot B Planned Length
Yarn Blend # Ends

Shift to Date Job to Date  Warp to Date
Meters Produced 2 2

# Stops

Machine Eff. %

RPM (m/min)

Tela de status do pedido de urdimento no DUTI
DU1 em uma maquina de preparag¢ao de urdimento

Departamento de urdimento

O WEAVEMASTER também pode ser extendido para o depar-
tamento de urdimento e engomagem. O monitoramento
das maquinas de preparacdo permite a geracdo de varios
relatoérios especificos, tais como a andlise de quebra de fios
para urdideiras diretas e seccionais e o diagrama de veloci-
dade de engomagem. Os dados resultantes destas analises
de ruptura de fios, junto com a engomagem permitem
ao sistema de monitoramento gerar um relatério com a
“histéria do urdimento”.

Além disso, o planejamento do departamento de prepara-
cdo é muito importante. Desde a predicdo do urdimento na
tecelagem, os fios de urdume a serem preparados, estdo
disponiveis no sistema. Esta é a base para o planejamento
das maquinas de urdimento e engomagem. As etiquetas
dos rolos de urdume podem ser impressos e o compri-
mento correto dos urdimentos pode ser calculado pelo
sistema.

DUTl em uma maquina de acabamento
Status de pedido de acabamento em um DUTI

Machine Information

Work Order Product Group

Style A Width (cm)

Meters Required Planned Speed
Shift to Date Job to Date

Average Speed 41

Meters Produced

Run Time
Down Time
Machine Eff.

.Departamento de acabamento

Em conjunto com o sistema de ERP da empresa, o
WEAVEMASTER € uma ferramenta perfeita para dar visibili-
dade em todo o departamento de acabamento. Com base
na rotina da base de dados do sistema de ERP, os pedidos
de producdo sdo gerados para cada etapa individual do
processo e programados por meio de um “Plano de bordo”.

Cada linha individual de acabamento é equipada com uma
unidade de dados com scanner de codigo de barras. O
operador, antes de iniciar o processo, identifica o nidmero
do lote e o codigo do processo scaneando a etiqueta com
o codigo de barras. O numero da maquina € adicionado
automaticamente ao registro do lote, bem como a data e
hora.

Através do mecanismo de exportacao, o WEAVEMASTER atual-
iza continuamente o sistema ERP sobre o estado de cada
lote acabado.
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Conceito modular do WeaveMaster

Monitoramento e relatérios

Coleta de dados em tempo real

Gerador de relatdrios e formulas
Preparacdo e acabamento Indicadores chaves de perfor-
Monitoramento e relatdrios ULEINE(9)22)
Planejamento

Impressdo de etiquetas

Monitoramento de energia

Otimizagao e analise de consumo @ nn
Custo de energia por artigo e pedido s 4 dados do MES }*{

Monitoramento do clima

Inspec¢ao do tecido "”I"I"l

203272
No tear, inspecao no tecido
cru e acabado
Rastreabilidade

Desde o lote do fio até o
produto acabado

Terminal touch screen (QT)

Corte otimizado

Rastrear e encaminhar

Onde é usado

BMSvision
sales@bmsvision.com Belgium: +32 56 262 611
www.bmsvision.com United Kingdom: +44 1254 662 244

Base de (_‘oi_)

Planejamento e acompanhamento
de pedido

Planejamento grafico em tempo real
Impressao de etiquetas
Relatoério de status de pedido

Calculo de requerimento de fio

Interface ERP

Download de dados de artigo e
pedidos

Upload de progresso de pedidos

Upload de informacdes do produto

Gerenciamento de estoque de fio

Gerenciamento de contratos de
fornecimento de fio

Reserva de fio para urdume e trama

Planejamento e acompanhamento de
lotes da tinturaria

United States: +1 704 392 9371
China: +86 216044 4208
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