BMSvision

Sistemas de Execucao de Manufatura (MES)

KNITMASTER € o lider mundial em sistema MES para a indus- As suas poderosas ferramentas de analise, permitem uma
tria de tecelagem. Ele monitora e sincroniza todos os rdpida identificacdo dos pontos fracos e estrangulamen-
processos de fabricacao e de logistica dentro da fabrica de tos, conseguindo-se assim uma utilizacdo optimizada das
tecelagem, desde a compra do fio, o estoque e o envio do capacidades de producao.
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Conectando as maquinas

KNITMASTER suporta tanto redes cabeadas como redes
sem fio para conectar as maquinas ao servidor central. As
maguinas sdo 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.

Conectando locais remotos

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

Requerimentos do sistema

O KNITMASTER € 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.

Ligacao com o sistema ERP

O KNITMAsTER é facilmente integrado com o sistema ERP
existente na empresa. Através de um interface standard,
dados da ordem de fabrico e do artigo s&o transferidos
do sistema ERP e importados para a base de dados do
KNITMASTER.

A funcionalidade integrada de exportacdo de ficheiros
permite a transferéncia da informacédo do KnitMasTER para
o sistema ERP da empresa.
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Conectando as maquinas ao KnitMaster

Teares com interface paralela, maquinas de preparacdo e acabamento

As unidades de dados prontas para loT DU9, DU11 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.

Teares com interface paralela, maquinas de preparacdo e acabamento estdo ligados por
meio de uma unidade de dados DU9 ou DUTI. A contagem de producao e as paradas auto-
maticas estdo conectadas as entradas paralelas da unidade de dados.

No DUT1 e DUI15, os documentos podem ser facilmente baixados do servidor e visualizados.
Desta forma, documentos de controle de qualidade, dados de configuracdo, informacdes
de projeto, ... estdo disponiveis exatamente onde os operadores precisam deles. Este € um
passo importante para a “producao sem papel”.

Versdes especiais da DUT1 estdo disponiveis para urdideiras diretas e seccionais, e também
para maquinas de acabamento, permitindo o monitoramento em tempo real de velocidade,
quebras de fios e eventualmente parametros de processo tais como temperatura e pressao.

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

Teares com interface Ethernet

A Ultima geracao de teares equipados com uma interface Ethernet é conectada através de
uma rede Ethernet padrdo ou por meio do DU7 (com ou sem fio) caso seja necessario um
backup e recuperacdo completa.

Exemplos s&do a maquina de tricotar por urdidura Karl Mayer com controlador KAMCOS e as
maquinas de tricotar circulares Mayer & Cie.

O OPCconnector € uma ferramenta intuitiva que permite a integracao facil e direta de qual-
guer maqguina 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: HMI para varias 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
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Monitoramento em tempo real

PLANTVIEW € a ferramenta mais importante de analise em
tempo real do KNnTMasTER. Nesta apresentacdo da fabrica,
codificada por cores, as cores das maquinas indicam uma
condicdo de status ou alarme.

O usuadrio pode selecionar o tipo de informacao que deve
ser mostrada. Os filtros definidos pelo usudrio permi-
tem exibir somente as maquinas que correspondem a
uma determinada condicdo, como por exemplo, todas as
maquinas com eficiéncia inferior a 85%, todas as maquinas
que estdo 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 da maquina.

MANAGEMENT DASHBOARD (painel de gerenciamento) em seu dispositivo mével

Relatérios interativos

Relatérios

Todos os dados sdo armazenados em uma base de dados
relacional da Oracle ou SQL. Por meio de um gerador
poderoso de informacdes e féormulas que oferece relatod-
rios interativos e graficos com selecdo multipla de periodo
e filtragem ad hoc e destaques ad hoc, os usuarios podem
definir e configurar seus proprios calculos e relatdrios.

O mddulo de relatdrios tem funcionalidades como mostrar
os dados com codificacdo de cores com base nos limites
configurados, geracédo de relatérios programados, diferen-
tes tipos de exportacdes e notificacdes.

Os graficos integrados permitem aos gestores desenvolve-
rem seu proprio “painel personalizado” para uma anélise
e avaliacdo rapida e transparente de todos os indicadores
chaves de desempenho (KPI). Com o moddulo “Conso-
lidacdo multi-site”, os gestores podem comparar KPI e
processos entre plantas, permitindo que os usuarios apren-
dam e aperfeicoem por meio das melhores perfomances.
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Planejamento de producao
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Gestao do planejamento de pedidos

Com o KNTMasTER, O responsavel pelo planeamento
programa as ordens de fabrico através de um quadro
electrénico. Similar ao quadro de planeamento manual na
parede, este pode facilmente alocar as ordens de producao
as maquinas disponiveis. Integrando o ficheiro de artigos
com a monitorizacdo, o PLANBOARD calcula automatica-
mente o tempo exacto de producdo para cada ordem de
fabrico e actualiza-o baseado em informacdo em tempo
real como a velocidade, a eficiéncia e niveis de paragens.

O module de planejamento no KNITMAsTER oferece suporte a
varios niveis de planejamento: algumas fabricas de malha-
ria s6 planejam ordens de producdo, enquanto outras
empresas também planejam pecas individuais. Até mesmo
a manutencdo preventiva pode ser visualizada e levada em
consideracdo. As ordens de producao podem ser inseri-
das manualmente no sistema ou podem ser baixadas do
sistema ERP.

Controle de comprimento alvo e célculo de requi-
sitos de fio

O comprimento do rolo desejado pode ser descarre-
gado para o Data Unit da maquina. Uma vez produzido o
comprimento desejado, o Data Unit pode parar a maquina
e activar uma lampada para informar o operador que a
maqguina estd a espera de corte.

Como o arquivo de definicdo de artigo contém o tipo do
fio, seu titulo, o niumero de fios/ passadas por tipo de fio,
bem como todos os fatores de contracdo e desperdicio, o
KNITMASTER pode calcular os requisitos de fio para o urdi-
mento e trama. Varios relatdrios estdo disponiveis, tais
como relatério 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.
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Integracao de departamentos adicionais

Work Order Product Group

/ Width (cm)
Planned Speed

Shift to Date Job to Date

Produced
Run Time
Down Time
Machine Eff.

Acompanhamento e planejamento de mdaquinas de

preparacdo e acabamento

O KNITMASTER também pode ser estendido para os depar-
tamentos de preparacdo e acabamento da teia. Cada uma
das maquinas destes departamentos estd equipada com
uma Unidade de Dados DUTL.

Também o planejamento do departamento de preparacao
é importante. A partir da previsdo de urdidura no depar-
tamento de malharia de urdidura, as urdiduras a serem
preparadas estdo disponiveis no sistema. Os tiquetes de
urdidura podem ser impressos e 0 comprimento correto da
urdidura é avaliado automaticamente pelo sistema.

Em combinacdo com o sistema ERP da empresa, o
KNITMASTER € a ferramenta perfeita para dar visibilidade
a todo o departamento de acabamentos. Com base no
banco de dados de roteamento no sistema ERP, as ordens
de producdo sdo geradas para cada etapa individual do
processo e programadas por meio do KNITMASTER PLANBOARD.

O operador, antes de iniciar o processo, identifica o numero
do lote e o codigo do processo digitalizando o cartdo de
roteamento com cdédigo de barras. Através do mecanismo
de exportacdo, a KNnTMasTER atualiza continuamente o
sistema ERP sobre o status de cada lote de acabamento.

DUT em uma maquina de acabamento
Tela de status do pedido de acabamento DUTI

Inspecao do tecido

Tanto os departamentos de inspe¢do cinza quanto os de
acabamento podem ser integrados ao sistema KNITMASTER.
Nos departamentos de inspec¢do, os quadros sdo equipa-
dos com terminal de entrada de dados (QT) baseado em
“touch screen”. Ligado ao medidor de comprimento, este
terminal oferece uma interface de usudrio baseada em
Windows para entrada de defeitos. Os “cddigos de defeito”
sdo mostrados como “botdes” na tela e o inspetor insere
o defeito apenas tocando no botdo correspondente. Os
layouts de tela sdo configurados para atender aos requi-
sitos do cliente e as informacdes sdo exibidas no idioma
local.

Durante a inspecé&o, o mapa de pecgas é exibido continua-
mente e um calculo de grau esta disponivel no terminal de
inspecao.

QT em uma mesa de inspecédo

Relatorio de visdo geral da nota
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Monitoramento LFA

Os sinais de cada um dos dispositivos de medicdo do
consumo de fio sdo conectados em uma das entradas
rapidas do contador da unidade de dados na maquina.
Combinado com a velocidade da maquina (RPM), o
software KNITMASTER calcula os valores LFA em tempo real
e 0s compara com os valores padrdao no banco de dados
de estilos. Em caso de desvio muito alto do padrao, as
maquinas sdo sinalizadas automaticamente ou até mesmo
paradas pelo sistema.

Esse recurso garante o monitoramento continuo da quali-
dade e evita a producao de pecas muito pesadas ou muito
leves.

Lubrificagdo automatica

O KNITMasTER pode ser estendido com um modulo opcional
para automatizar as funcdes de lubrificacdo da maquina.
Com base em regras definidas pelo usuario, a lubrificagcéo
pode ser ativada por meio de uma declaracdo na Unidade
de Dados ou automaticamente com base em critérios
pré-definidos, como a lubrificacdo quando a maquina é
reiniciada apds um determinado periodo de tempo.

Manutencéao preventiva

Circular Knitting Style: Ilﬂ 0222 Diameter: 48
General |Selup |
Machine Type: |2 -
Gauge: I 11.02 Needles/cm
No. of Needles: I 1733
No. of Feeds: I 193
Calour: | Bl
Eenerall “rarn I Eustnmell Mnmtnnngl Dncumentsl Oiing  LFA I
Mame |Yam Iength#rev| Lawer Dercentagel Upper percentagel Short descii
[MPIC | | | |
| |LF&1 560/ 5EE | E00
| |LFA2 500 488 518/
| |LFA3 | 350/ 1) 2
e LFae l 500) 458 518
62 69 66 63 70
Editor LFA
Valores por turno LFA

Manutenc¢ao Preventiva

Em maquinas de tricotar circulares, acdes e verificacdes
especificas precisam ser realizadas regularmente. Estes
incluem verificacbes da qualidade do tecido, lubrificado-
res, jatos e acionamentos, limpeza, ... Para cada uma dessas
acodes, o usuario define o tempo entre duas intervencodes.
Com base nas informag¢des de monitoramento, o sistema
informa as maqguinas que devem ser submetidas a uma
proxima intervencao.

Monitoramento de Energia

Com o modulo ENERGYMASTER, O sistema KNITMASTER é
ampliado com uma poderosa ferramenta para otimizar o
uso de energia na planta. Tanto os medidores de energia
quanto os sensores de ar comprimido nas maquinas podem
ser conectados as Unidades de Dados nas maquinas e os
dados de consumo sdo transmitidos ao servidor usando
a rede de coleta de dados KNITMasTER. A correlacdo dos
dados de producdo com os dados de consumo de energia
permite avaliar a componente energética no custo total de
producdo da encomenda ou estilo.

Tendéncia do consumo de eletricidade e ar comprimido para uma maquina selecionada

3 Preventive Maintenance

220601 <<PrriodSelections>

e

Check fabrie guality Diling and cleaning Remova all cam boxes Replace needles
A fevery 168 hours ) B (evary 672 hours) C {every 3864 hours) D (B568 hours) .

403 200501 07 3000 [ E 35 ]
aPRAD1 180000 270 oAnes eas oi4a8s 9505  ECEETETNETT
42 TS0 120000 2] 43 483 [
] 431 a3 s
El 3 1
EEW 50501 1a0000 260 (T o9 o8
|77 | 3 Er £
fran | W0z G500 x5 TR ]
[ rnz | 050500 4512 050500 4312 050500 4312
| ko2 | mTo0 342 030700 3742 030700 3742
[EW 050601 120000 0 101089 10024 W08 10024 T RRITFIY
| ro5_| = 2= 0202020 ) &30 B0
07| 0 ] 939 989
jros I ws0r | 410 0 4o
[ 1 353 190501 19.00.00 353 7EO
1 14U 1414 1414
Kil 600 500 B0

=
~

25,0401 190000 [IF]

0
0
0

o4nso1 1ecooo 515 T

=
cooncoos

40501 190000 51

coomocooo

EsgE:s

=
=

Ea - Air CKOS 03/07/2010 00:00:00 - 31/07/ 2010 00:00:00

Q A Mr[ghavev a8 @

m2

Counter Overview

90 - :
80 41~

704
60 4—{I-fi—

50 4
a0 1|
30 4
2041
SUE B
0

u u u u u u u
07/07/201010/07/201013/07/201016/07/201019/07/201022/07/201025/07/20
02:00:00 02;00:00 02:00:00 02:00:;00 02:00:00 02:00:00 02:00:0

_ Air 2 (m?) [v]— Ea Z(kwh) ||
—




Referéncias

@ sekaerTDEsLee LTANES

Brands Inc CompacNIE MAURICIENNE DE TEXTILE LTEE

}7 — =
Beverly P
K NI T'-'S INDUSTRIAS

e FRUIT®ELOOM. NETTALCO S.A.

=DARLINGTON ELCATEX

GROUP "A MOORE COMPANY

\4

Conceito modular do KnitMaster

Monitoramento e Relatoérios
Coleta de dados em tempo real

Gerador de relatorios e férmulas Agendamento e acompanha-

Indicadores Chave de Desempe- mento de pedidos

Prepara¢ao e acabamento e G PLANBOARD grafico em tempo real

Monitoramento e relatorios m Impressao de bilhetes

Agendamento @ Relatdrio de status do pedido

Impressado de bilhetes }‘- Célculo da necessidade de fios

(2))) —¢

Monitoramento de energia r‘ Interfaces ERP
Analise e otimize os consumos @}M Baszg *‘31 (I;)r(zivégload de pedidos e dados de
Custo de energia por artigo e s T Dados MES kA

pedido W \ Progresso do pedido de upload

Monitoramento climatico b
= |
;l.

3
22 g

|| |I"I " Gerenciamento de estoque de fios

Carregar informacdes de producao

Inspecdo de tecido

Inspeg¢do em tear, cru e acabada 203272 Gestdo de contratos de fios
Terminais de tela sensivel ao Reserva para fios de urdidura e trama
toque (QT) Automacdo de maquinas Planejamento e acompanhamento de
Corte otimizado lotes de tintura

Monitoramento LFA
Lubrificacdo automatica

Manutencédo preventiva

BMSvision
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