BMSvision

Inspeccao de tecido e corte optimizado

QuUALIMASTER € a solucdao BMSvision para inspec¢ao no tear, tecido cru e tecido acabado.

Instalado como um sistema auténomo ou como uma
extensdo do sistema BMSvision WEAVEMAsSTER MES, o
QuALIMAsTER oferece uma solugcdo de inspecdo de tecido
poderosa que permite uma analise completa da qualidade
e classificacdo de tecido.

As fabricas de tecelagem equipadas com o sistema de
monitorizacdo de producao WEAVEMASTER podem integrar
o poderoso software QuALIMAsSTER de inspecdo “em tear”,
minimizando assim o risco de ma qualidade do tecido da
tecelagem e reduzindo a carga de trabalho no departa-
mento de inspecao de tecidos cru.

Para a inspec¢do do tecido acabado, um software dedicado
para optimizagcdo e mapeamento do corte permite maximi-
zar o rendimento de primeira qualidade com um minimo de
operagdes de corte.
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Beneficios

Reducéo da perda de qualidade através da inspecao no
tear

Alarmes em tempo real em caso de problemas de quali-
dade

Impressao de etiquetas especificas para o cliente
Relatérios completos de qualidade
Monitorizacdo da eficiéncia de inspecao

Extrema flexibilidade na elaboracao de relatério através
de uma ferramenta de relatdrios integrado

Interface com sistema ERP



“Desvio” de inspe¢ao no tear na troca de peca.
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Computador touchscreen com QT (Terminal de Qualidade)
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Inspecc¢ao de tecido no tear

Para reduzir o risco de ma qualidade, o QuaLIMASTER oferece uma
solucdo para a inspecdo “no tear”. Usando o BMSvision Data
Units instalado nos teares, o inspector mdvel insere o cédigo do
defeito ou declara o tecido “livre de defeitos”. Cada entrada é
automaticamente relacionada ao contador das batidas, permi-
tindo a geracdo de um mapa da peca durante a tecelagem.

Com base na concentracdo de defeitos e paragens, o sistema
prevé a qualidade do tecido. Mensagens de alarme sdo geradas
no caso de um tecido de ma qualidade e na troca de peca, o
sistema formula uma orientacdo de qualidade.

No caso de primeiro qualidade, nenhuma inspecdo adicional é
necessaria e o rolo de tecido pode ser transferido para o acaba-
mento ou para o armazém de produtos acabados. Se o célculo
mostrar um risco de ma qualidade, o rolo é enviado para a inspe-
cdo de tecido cru ou departamento de conserto dos defeitos.

Obviamente, o QuALIMAsSTER também integra os sistemas de
inspecao automatica no tear BMSvision CycLops e ARGUS.

Terminal de inspecao de tecido (QT)

Na inspecdo de tecido cru e acabado, as estruturas de inspe-
¢ao sdo equipadas com computadores tactil com QT (Terminal
de Qualidade). Ligado com um contador de metros, dispositivo
de etiquetagem, sinais da maquina, ... o QT (Terminal de Quali-
dade) oferece uma interface amigavel para registro de defeitos.

O inspector insere o defeito apenas clicando no touchscreen
no botdo do defeito correspondente. Os layouts dos écrans
podem ser configurados para atender aos requisitos do cliente.
Um mapa com caélculo do grau de defeitos estd disponivel no
terminal.

Na inspecdo de acabamento e corte, as instrucdes podem ser
exibidas para cortar e embalar o rolo de produtos acabados.
Essas instrucdes podem ser extraidas das informacdes relacio-
nadas ao cliente, conforme armazenadas no sistema ERP.

Mapa de pecas e impressao de etiquetas

Para cada peca inspecionada, seja na tecelagem, no departa-
mento de tecido cru ou acabado, o QUALIMASTER gera e armazena
um mapa de pecas. O mapa de pecas consiste num cabeca-
lho definivel pelo utilizador, um grafico resumido mostrando a
concentracdo de defeitos em toda a peca e uma lista detalhada
de todos os defeitos com sua localizacdo em comprimento e
largura.

Por meio das funcdes de edicdo, o utilizador pode adicionar,
excluir ou modificar defeitos, inserir notas ou alterar o compri-
mento da peca. Os mapas de pecas podem ser exportados em
formato PDF, CSV ou XML e podem ser guardados durante o
tempo necessario.

No caso de rolos maiores serem cortados em peguenas pecas
de saida, o QuauLMasTER permite a reconstrucdo do rolo de
entrada a partir de uma peca de saida ou pode mostrar todas
as pecas de saida geradas a partir de um rolo de entrada selec-
cionado.

No final de cada peg¢a ou recorte, o QUALIMASTER pode impri-
mir uma etiqueta de peca. O cliente ou os modelos de
layouts de etiqueta podem ser definidos pelo utilizador. O
QuaLIMasTER traduz os resultados da inspecdo em informacdes
comerciais como comprimento da peca, classe, custo, ... que
estdo impressas na etiqueta final da peca
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Relatério de Qualidade

O software de inspecao de tecidos QuALIMASTER vem com
relatérios abrangentes. Por meio do gestor de relatoérios
integrado, estes relatérios podem ser personalizados para
atender as necessidades de cada fabrica téxtil.

Relatdrios tipicos sdo:
* Anadlise de defeitos por tipo: para identificar os defeitos
mais importantes de um tipo particular

* Visdo geral das classes por tipo: para identificar tipos
criticos do ponto de vista da qualidade.

* Relatdério de desempenho do inspector por tipo

* Relatdério de tendéncia de qualidade por tipo para ver
a evolucdo da qualidade ao longo de um periodo de
tempo.

Visdo geral de classes

Mapa de pecas com recortes

Relatoérios de Alarmes

Com o modulo dos Relatérios de alarmes QUALIMASTER, O
responsavel da qualidade pode acompanhar a qualidade
da peca em tempo real. Critérios de alarme e prioridades
de alarme podem ser definidos para cada tipo ou grupo de
tipos. Os alarmes activos aparecem como um banner nos
relatérios QUALIMASTER, sdo exibidos no terminal de inspe-
cdo e sdo visiveis no mapa de pecas. Na inspecéo do tear,
uma lampada no esquema de lampadas do tear pode ser
activada em caso de alarme.

Os relatérios de analise de alarme mostram todos os
alarmes que ocorreram durante um periodo especificado.

Visdo geral do alarme
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Mapeamento e corte optimizados

Defeitos e sua
localizacdo no
tecido

Critérios de classifica-
cdo armazenados no
servidor QUALIMASTER

Parametros:
e Localiza cortes em locais de defeitos

Usa a tolerancia de comprimento
minimo / maximo da peca para posi-
cionar os cortes

<
<

Inspeccao de uma
unidade central de
enrolamento

QT

As instrucdes de corte
optimizadas sao calcu-
ladas com base nos
critérios de classificacao

e localizacdo do defeito

» Evita pecas curtas no final do lote

* Respeita as
como:

instrucdes de corte,

- Max. defeitos por 100 m
- Max. costuras

- Max. comprimento de defeitos de
funcionamento

- Max. nimero de defeitos principais
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QuALIMASTER oferece uma ferramenta muito poderosa para
optimizar o corte de rolos grandes em peg¢as menores.

Se a inspecdo e o corte forem feitos num processo de duas
etapas, o QuaLIMasTER calcula onde cortar o tecido com
base no mapa de defeitos e nos critérios de classificacao.
Ele leva em consideracdo os requisitos do cliente, como
comprimento minimo / maximo da peca, zonas livres de
defeitos minimos etc. e gera uma proposta de corte para
gue seja obtido um rendimento maximo de primeira quali-
dade.

Essas instrucdes de corte podem ser impressas ou envia-
das directamente para um terminal na mesa de corte na
identificacdo do rolo.

As interfaces estdo disponiveis para maquinas de corte e
embalagem automaticas, o QuaLIMASTER envia as instrucdes
de corte para o computador da maquina de corte que corta
o rolo em pecas menores conforme calculado e imprime as
etiquetas a serem fixadas em cada peca.

Por meio de interfaces com paleteadores automaticos,
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e Maior producéo de tecido de primeira qualidade.

* Reducdo das reclamacdes dos clientes.
« Critérios de classificacdo por tipo / cliente.

¢ Interface com maquinas automaticas de corte e
embalagem

Folha de instrucdes de corte
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