BMSvision

Manufacturing Execution System (MES)

PLANTMASTER es el sistema principal tipo MES para la fabri- cambiantes. PLANTMASTER se encuentra en el centro de la
cacion discreta. Es una poderosa y extensa herramienta Industria 4.0 y de las Fabricas Inteligentes, ofreciendo un
pero también flexible, que permite a los gerentes lograr la paquete de mddulos MES con conexién, almacenamiento
excelencia operacional y respuesta rapida a las condiciones poderoso y una comunicacion segura.
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Enlazando las maquinas

PLANTMASTER soporta tanto redes cableadas como redes
inaldmbricas para conectar las maquinas al servidor central.
Las maquinas estan previstas con una de las Unidades de
Datos de BMSvision (vea la pagina siguiente) para recolectar
datos tanto de manera automatica como manual o conectadas

directamente al servidor a través de su interfaz de Ethernet.

Conectando sitios remotos

PLANTMASTER soporta la conexidon de plantas multiples a un
servidor central. En sitios remotos, las Unidades de Datos
de BMSvision se conectan al Sistema PLANTMASTER por medio
de la red de area local (LAN) de la compafiia. Un moédulo
dedicado llamado “consolidacién de multi-sitio”, localizado en
el servidor central de PLANTMASTER, permite la integracion de

reportes para todos los sitios en un solo entorno informativo.

Requerimientos del sistema

PLANTMASTER estd disponible para servidores de Windows y
puede ser instalado en sistemas fisicos asi como también
en una nube de cémputo. La aplicacion y la base de datos
pueden ser ejecutadas en diferentes servidores. La base de
datos es controlada por Oracle o SQL. Servicios Terminales
como Citrix también pueden ser soportados.

Integracion con un sistema ERP

PLANTMASTER se integra facilmente con el sistema de ERP
del cliente. A través de una interfaz estandar, se transfieren
desde el sistema ERP y se importan a la base de datos de
PLANTMASTER, los datos del pedido y del producto.

La funcionalidad de exportacion integrada permite una trans-
ferencia sencilla de los datos de produccidn, planificacion
de produccion calculada, trabajo en curso e indicadores de
desempefo de PLANTMASTER al sistema ERP.
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Conexion de las maquinas a PlantMaster

Unidad de datos IoT ready con pantalla tactil

Las unidades de datos loT ready (Internet de las cosas) DU9, DU11 y DU15 han sido disefiadas
para tener flexibilidad maxima y una facilidad éptima para el usuario.

Las unidades tienen una pantalla tactil en color y una interfaz grafica de usuario y pueden ser
conectadas con Ethernet cableado, con la red inaldmbrica basada en la interfaz de BMSvision
Bluetooth o a través de la red wifi del cliente. La unidad de datosregistra duracion del ciclo,
cantidad producida, tiempo en uso y en alto y permite al operador registrar informacion
adicional como motivos para parar y rechazar. Por medio de la pantalla configurable es
posible mostrar toda la produccidén y los datos de planificacion en tiempo real.

En el DUT1 y DUI15, los documentos pueden ser facilmente descargados del servidor y visua-
lizados. De esta manera, los documentos de control de calidad, datos de configuracion,
dibujos de producciodn, ... se encuentran disponibles justo cuando el operador los necesita.
Esto es un paso enorme hacia “produccion sin papel”.

Para conectar maquinas con exigencias menores, el DU9 presenta una alternativa mas
econdmica para el DU11 o el DU15. ElI DU9 es usado a menudo como una segunda terminal
para lineas de extrusion. En este caso, un DU9 es instalado en el lado extrusor para adquirir
los datos de produccion y la aportacion de motivos de paro y un DU11 es instalado en el lado
de empaguetamiento para la presentacion de las instrucciones de empaque, la entrada de
rechazo y la imprenta de etiquetas.

Pueden extenderse todas las unidades de datos, excepto el DU2P, con Copia de seguridad &
Recuperacion (backup & recovery), permitiendo un minimo de 24 horas de almacenamiento
de datos localmente en el unidad en caso de problemas con el servidor o averia de la red.

Mdaquinas con interfaz tipo Ethernet o lloT

La ultima generacidon de maquinas de produccidn estd a menudo provista con una interfaz
tipo Ethernet para la comunicacion con un host. Estas maquinas o pueden conectarse por
medio de una red de Ethernet normal (cable UTP5) o usando la unidad de datos DU7 para
la comunicacion inaldambrica.

El OPCcoNNECTOR es una herramienta facil de usar que permite la integracidn facil de cualquier
maquina de OPC servidor disponible en la red. Fue desarrollado para soportar la interfaz
Euromap 77 para maquinas de moldeo por inyeccion, pero puede ser configurado para
interactuar con cualquier servidor OPC UA sin necesidad de una extensa programacion,
reduciendo asi la inversién total, asi como el coste de propriedad para el sistema MES.

WEB-DU: Aplicacién HMI para miultiples maquinas

La aplicacion WEB-DU es usada como HMI para un grupo de maquinas que estan equipadas o bien con un DU2P o con un
DU7 para la recoleccion automatica de datos (conteo de la produccion, paros, ...) o que estdn conectadas a tavés de Ethernet.
WEB-DU puede ser implementado en cualquier dispositivo con pantalla tactil capacitada con un navegador, tal como PC,
tablet o smartphone. BMSvision ofrece el WEB-DU incluyendo un PC con pantalla tactil de 15,6”.

DU7

DU2P



Visibilidad de la producciéon en tiempo real para una respuesta rapida
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Order : 00043986
Product : AND1495
Mold : 3039

Gty required : 3,050

To produce : 3,050
Parts OK : 0
Scrap 0

Pump

Monitoreo de la maquina

La herramienta mas importante de analisis en tiempo real
de PLANTMASTER es el PLANTVIEW. En este layout de la planta
codificado por colores, el color de la maquina indica el estado
de la maquina o condicidon de la alarma.

El usuario puede seleccionar el tipo de informacién que tiene
que ser desplegado. Los juegos de filtros definidos por el
usuario muestran soélo las que cumplen una cierta condicion,
por ejemplo todas las maquinas con OEE debajo de 85%,
maguinas que producen demasiado rechazo, ...

Un “clic” con el ratén en una maquina especifica o grupo
de maqguinas abre una ventana con la informacion detallada
para la(s) maquina(s) seleccionada(s).
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Order : 00044301 Order : 00044278
Product : AN01312 Product : ANK03E2
2064 Mold : 1136
Qty required : 22,40  Qty required : 26.12¢
To produce : 17,860 M To produce : -124,20
Parts OK : 4,660 Parts OK : 152,332
Scrap B8 hup!.iae
FUMMING
2] 2]
L}
© 00043643 : 00044291
Product : ANDOT31 Product : ANDIESE
Mold : 1117 Mold : 1111
Oty required : 2,200 Oty required : 12,82¢
To produce : 12,2 To produce : 2,200 To produce : -51,178
Parts O : 301 Parts OK : 0 Parts OK : 64,000
rap 1 Scrap 0 Scrap0
Ho Order Ej. Sticking
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Informes

Todos los datos se guardan en una base de datos relacional
de Oracle o SQL. Por medio de un generador poderoso
de informes y formulas, ofreciendo informes interactivos
y graficas con seleccidn de periodo multiple y filtracién ad
hoc, los usuarios pueden definir y configurar sus propios
calculos e informes.

La herramienta de informes incluye asistentes para crear
facilmente todo tipo de informes necesarios para las insta-
laciones de produccién modernas. Gracias a la funcion de
programacion de informes, éstos se generan a horas fijas,
tras al final del turno, etc.,, y se transfieran a diferentes
salidas, por ejemplo, impresora, fichero de archivos, correo
electronico o pagina HTML.

Los graficos integrados les permiten a los gerentes construir
su propio “panel personalizado” para un anélisis rapido vy
transparente y una evaluacién de todos los Indicadores
Clave de Actuacion (KPI).
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Andlisis de datos para la mejora continua

Dashboard

Machine: 01 - Machine Efficiency Machime: 02 - Machine Efficiency Machine Stop Code
01-06-2012 06:00:00 - 12:20-05 01-06-2012 06-00:00 - 12:20:05
~ Plant
~ 01
72
1
21
256
257
258
27
et ey
01-06-2012 06:00:00 - 12:20:05
Mach. status 257 Mach. status 0
90:00
Stoptime 02:24:38 Runtime 04:14:48
80:00
Mach eff. 6188% Mach. eff. 67.08% 70:00
2 eo00
E -
o 500 o
o 7]
B B ;
Wach status 1 WMach status 0 so00
20:00
Stoptime 021016 Runtime 04:26:11 10:00
Mach. eff. 8570% Mach. eff. 70.08 %
Stop Group

Panel de gestidén

(MaNAGEMENT DAsHBOARD) Este modulo permite la presentacion
combinada de cualquier dato disponible de los diferentes
modulos de software de BMSvision en un solo informe
basado en la web.

Con esta herramienta, cada usuario puede crear su propio
panel que muestra en un vistazo todos los KPl importantes.
Como tal, el gerente puede tener toda la informacioén impor-
tante como las eficiencias, calidad y consumo de energia,
desplegado en una sola pantalla en tiempo real. Funciones
de zoom le permiten enfocar mas en detalle si asi se requiere.

Bl Connect

(Conexiodn Bl) Con esta extension opcional, todos los datos
se ponen disponible para su uso en herramientas de analisis
empresarial estandar como Qlik Sense y Power Bl. Con estas
herramientas, el usuario puede buscar y explorar libremente
en todos los datos, pivotando instantaneamente su analisis
cuando surgen nuevas ideas. Las innovadoras visualizacio-
nes ponen todos los datos en el contexto adecuado, lo que
permite tomar decisiones rapidas e inteligentes.

70.30%

98,47%

75.86%

[[] Automatic page turning ¢ »
Stop Descrip... |Stop Time (T...

94:12:14 ~

02:05:20
Change 00:09:12
Cleaning 00:31:41
No order 00:06:47
Quality 00:05:19
Setup 00:22:38
Trial 00:15:54
Wiait format 00:13:41 -

Stop rate

01-05-2012 06:00:00 - 01-06-2012 06:0()

OEE (efectividad del equipo)

PLANTMASTER incluye todos los elementos requeridos por
informar el OEE: la disponibilidad del equipo, desempefo
y calidad de la produccién (los rechazos) son automatica-
mente recogidos de las maquinas. El andlisis de estos KPI
importantes mejora la eficiencia dando como resultado
reduccion de costos considerables.

Con el mdédulo de “consolidacidon multi-sitio”, gerentes pueden
comparar KPI entre sitios permitiendo que los usuarios
aprendan de los que actlan mejor (benchmarking).

tiempo disponible

tiempo de carga

pérdidas
de tiempo
por paros

tiempo de operacion
(Disponibilidad)

tiempo de operacion neto
(Desempefio)

de
velocidad

tiempo de operacién con valor el=ielle
(Calidad) de calidad
D x D x A = OEE




Administrar la planificacion de érdenes
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Planificacion de érdenes en tiempo real

El planboard de PLANTMaAsTER le permite saber en muy poco
tiempo si usted puede cumplir con las fechas de entrega
que el cliente ha requerido. Se pueden introducir las 6rdenes
directamente en el sistema o pueden ser transmitidas desde
un sistema ERP.

Basado en la situacion real en la planta y las restricciones
técnicas guardadas en la base de datos y los programas de
mantenimiento, el sistema ayuda al planificador a encon-
trar la secuencia de 6rdenes dptima. Los trabajos pueden
ser reprogramados simplemente usando la funcionalidad
‘arrastrar y soltar” dentro del PLANBOARD. Se resaltaran auto-
maticamente trabajos que terminaran demasiado tarde
permitiéndole automaticamente al planificador tomar las
acciones necesarias para corregir la situacion.

2

Soporte Kan Ban

Cada vez hay mas fabricantes que cambian de la planificacion
tradicional de drdenes (push) a una planificacion Kan Ban
(pull). El sistema PLaNTMAsTER soporta esta funcionalidad
Kan Ban.

En la filosofia de Kan Ban, el requerimiento de materiales
o componentes es activado por el proceso que consume
este componente. Una “Tarjeta Kan Ban” estampada con un
codigo de barras, se envia al centro de trabajo que produce
este componente. El coédigo de barras de la tarjeta Kan Ban
contiene el codigo del producto, la herramienta y cantidades
requeridas. Leer esta tarjeta en la maquina automaticamente
genera un “trabajo de producciéon” en la base de datos de
PLANTMASTER.

Imprenta de etiquetas y logistica

PLANTMASTER también soporta la registracion de data logistica
para los paguetes o paletas producidas. La etiqueta correcta
es impresa en tiempo real y los datos de produccidn son
automaticamente reportados a ERP.



EnergyMaster: Gestion de la energia

Machine Dryer Run time - 9/20/2015 5:00:00 AM - 10/4/2015 5:00:00 AM
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Monitoreo de los consumos de energia

Con el moédulo de ENERGYMASTER, el sistema MES PLANTMASTER estd
extendido con una herramienta poderosa para optimizar el
uso de la energia en la planta. Siguiendo el principio de
Monitoreo & Objetivo, traza los varios consumos de energia
(electricidad, gas, aire comprimido, agua, vapor) para analisis

o Reportando consumos
y optimizacion completa.

ENErGYMASTER se integra de forma transparente con el médulo
de monitoreo y planificacion de PLANTMASTER. Poder combi-
nar los datos de la produccion con la informacién sobre
el consumo de energia es un rasgo poderoso que permite
evaluar el costo del componente de energia en la produccion
global para cada orden y producto.

Las unidades de medicién de energia se pueden conectar
a las unidades de datos localizados en las maquinas. Asi
los datos de energia acumulados pasan al servidor por via
de la red de recoleccion de datos del sistema PLANTMASTER.
Como tal, ninguna inversion adicional en la infraestructura

de recoleccién de datos es requerida ) o )
Se pueden realizar ahorros de energia significativos defi-

niendo un Plan de Eficiencia de Energia con objetivos claros.
ENERGYMASTER es el paquete de software correcto para
suministrar analisis y apoyo para tomar decisiones rapidas
de ahorro de energia, al tiempo que se asegura un tiempo
de reembolso corto.

Machine - Job (kWh/kg) - 9/20/2015 4:00:00 PM - 10/5/2015 4:00:00 PM

form

rgyMaste
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Comparison Per Job Number: Machine Name: P01
0.35 }—
0.3 4
0.25 4
0.2 1 [ - S, -
0.15 - [ - S - - A - S - -
0.1 1S - - - - T - T - D
0.05 4
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072662 073145 072661 071742 072061 072361 068641
Machine Name | Job Number | Start fime End fime Product foikg (P;Dduct Weight E’)mdlmd Pieces (G)Dnd Weight Good Pieces Production Time f\;{ahhle Time
[ Machines 0.15 1,400,9195 487949436 13643248 472073941 105525807 138447101
-{PD1 023 70279.6 2,239,989.0 674055  2,157,020.0 7815100  1,196,921.0
068641 9/20i2015 6:28:24 PM  9/21/20159:03:02 PM  90G 48/40 B130 017 10,264.9 114,054.0 10,121.0 112,456.0 94,623.0 95,683.(
071721 9/17/20156:01:48PM  8/20/20166:28:19 PM  85G 48/40 B211 AG Infinity a0 a0 a0 00 a0 8,899.C
071742 9/23/2015 3:11:.08 PM  9/25/20155:09:.58 PM  85G 48/40 CUPS 15% 0.20 13,496.6 158,784.0 13,2627 156,032.0 121,670.0 179,936.C
072061 9/21/20159:03:08 PM  9/23720163:11:02PM 835G 48/40 B131 020 12,7806 134,5320 11,7011 123,168.0 1227300 151,680.1
072361 9/26/2015 5:10:04 PM  927/20156:01:24 PM  35G 30/25BH BO11 0.18 134122 383,643.0 12,673.8 362,522.0 110,895.0 175,886,
072661 9/28/2015 6:53:64 PM  9/30/20162:65:64 PM  14G 38mm OXY4 0.30 53528 672,864.0 52281 663,882.0 153,339.0 158,524.0
072682 9/302015 2:55:59 PM  10/4/20156:07:28 PM  14G 38mm OXY4 0.36 9,504.9 683,808.0 92478 665,307.0 155,425.0 357,094.L
073146 10/4/2015 6:46:26 PM  10/6/20162:00:00 PM  16G 38mm 033 14676 52,3040 1,1711 73,6510 22,8280 68,219.(
= POZ 0.18 83,4508 2512,896.0 82,4385 2,483 893.0 798,074.0 9282071
- 072181 9/23/2015 12:53:42 AM  8/23/20162:00:00 PM  35G 38mm ECOCUP 25% Infinity a0 a0 a0 00 a0 47,1820
072441 9/16/2015 9:15:06 PM  9/20/20155:47.46 PM  28G 38mm AG Infinity 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 6,466.
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Comunicacion en la planta

Indicadores digitales

PLANTMASTER puede extenderse con un DID (Pantalla de
Despliegue de Informacion Digital) para la comunicacion
rapida y eficaz del desempenio real (OEE), produccion/
rechazos, condiciones de las alarmas, etc. en la planta. El
software driver del DID permite una configuracion flexible
de los valores a mostrar, como:

* Datos a mostrar
(seleccionable de los elementos de datos del PLANTVIEW
de BMSvision).

» seleccionable de los elementos de datos del PLANTVIEW
de BMSvision).

» Fuente/tamafio/color del texto.
* Filtro de las maquinas.

* Intervalo de actualizacion.

Manejo de las alarmas & mensajes

El software de “manejo de alarmas” compara continuamente
los pardmetros seleccionados, o los KPI, con los limites de
excepcion predefinidos.

En cuanto una “condicion de alarma” es detectada, el software
activa una o mas acciones, como enviar un mensaje a la
aplicacion MYMES en un smartphone o a la SMART BRACELET
(pulsera inteligente), transmitiendo un mensaje de alarma a
la unidad de datos de la maquina dénde una ldampara puede
activarse y un mensaje se despliega en la pantalla de la
unidad de datos. También se pueden definir “escenarios de
intensificacion” por ejemplo, si una persona no reacciona a
un mensaje dentro de un plazo determinado de tiempo, un
mensaje se enviara a otra persona.

Scrap Alert

SPC Alert

&xpos




QMaster: Control del proceso estadistico y de Calidad (SPC/SQC)
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Wl Record 70f 50

Name: k2016 puvel

Desariptions: Inspection plan for Duvel beer crate

Inspection pracess: |Characteristic by characteristic

Status

Version:

Added parameter "color”

Approval status:  |Approved

valid from: [10/17/2016 12:00:00 AM

Characteristics |Sampiing strategy | Creation rules | Documentation | Inspection station | Actions | Other |

DER X HY 2 F 2HhLAIO

Description

Type Category Characteristic group

Name

VP FaNr 114 . ORI T

e

C " @ " trey e sk v 7170 P a3
» s Em e Mszrs by Mtieze
| & s@ e e by Mitope

naten "
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Inspection sequence /B 1Hours -n:3

Mormal operation

@ 4Hour...

i variable Weight by scale DefaultGroupFord ssignments (WEIGHT) 1 x o
Thickness long ide | Thicknesslong | Variable DefaultGroupForCharacteristicAssignments (Thickness lang side) 3 *® o
Thickness middle ... Thicknessinthe  |Variable DefaultGroupForCharacteristicAssignments (Thickness middle lo... 4 x v
Height arip opening | Height of the Variable DefaultGroupForCharacteristicAssignments (Height arip opening) 5 x 4
ML position Checkif the in Attribute pass/... | Keyboard input Attributes (IML position) & J x®
Calor Check the color of |Attribute pass/... |Keyboardinput | Attributes (Color) 7 o x
- . . . s . .
Plan de inspeccién y orden de inspeccién Procesamiento de datos del proceso e informes en

El modulo de SPC/SQC de PLANTMASTER (QMASTER) mantiene
su proceso dentro de las especificaciones requeridas para
una calidad de producto éptima y genera la documentacion
que sus clientes requieren para sus programas de seguridad
de calidad.

Para cada producto, el responsable de calidad define el plan
de control de calidad y de proceso incluyendo los pardmetros
a ser supervisados, la estrategia de toma muestras asi como
los calculos a ser usados.

Una conexidon con el software de planificacion de
PLANTMASTER asegura una generacion automatica de érdenes
de inspeccién en el momento que una nueva orden de
produccién empieza. Las érdenes de produccion que tienen
la inspeccion de calidad retrasada, se resaltan automatica-
mente en el sistema.

Inspections for order ‘Demo M1 Process Params'

tiempo real

Los pardmetros del proceso son recogidos automaticamente
usando las unidades de datos en las maquinas (comunica-
cion por serial o Ethernet con el controlador de la maquina
o por via de entradas analdgicas) mientras que para los
datos relacionados al componente o producto, las muestras
tomadas directamente de los dispositivos de medicién como
balanzas y/o calibradores, o se introducen manualmente a
través de un programa de entrada en un PC o un dispositivo
movil, como una tablet o smartphone.

El médulo SPC/SQC QMasTer ofrece un juego extenso de
informes: gréficas de control para variables y atributos,
histogramas y calculos de capacidad de proceso. Para las
variables, el usuario puede seleccionar entre X-R, X-S vy
graficas de valores individuales. P, NP asi como las graficas
Pareto estan disponibles para los atributos. El sistema calcula
automaticamente los limites de alarma y aviso.

Q A |B da G [Sve- | M -[2 S @2
Characteristics: %-s chart | Histogram
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. ) \/ ’ ~ . . 3 LI :
1.8 1 . . . . . N . . @ Individual values
T .
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Seguimiento desde materia prima al producto acabado

Process Route: |Flexo Pkg Version: 1
B R FrQEGED
Pt i

Long Description ‘F\exa Packaging

Process Step: ‘FL Laminating | Versicn:l i E

Process Steps Short Description
Link with PlantMaster:
PRI _ Type [psserdy [
E s
ProcessStep  Version |Short Description  Seq. Nr. /  Type Status IS‘-crapTabIE Ded. Table Admin Table Print T{ Sequence:
FL Reception 1|Material Reception 1|Reception |Released 1 1 1] Long Description ‘FL Laminating
FL Printing 1|Printing 2|Production | Released 1 1 1 e
» FLL 1[FLL 3| Assembly |Released 1 1 1 bsctions
FL Slitting 1|FL Slitting 4| Assembly |Released 1 1 1 Instructions should be executed in the defined sequence
Manual Labelling 1| Manual Labelling 5|Assembly |Released 1 1 1 This step should be preceeded by ‘FL Printing | v| | ‘ -‘
Reel Weighing 1|Reel Weighing 6| Assembly |Released 1 1 1] Min /Max. step delay time: Minutes
Reel Wrapping 1|Reel Wrapping 7| Assembly |Released 1 1 1
FL Packing 1|FL Packing 8|Packing  |Released 1 1 1]
Pallet Wrapping 1|Pallet Wrapping 9| Assembly |Released 1 1 1
Pallet Rewark 1|Pallet Rework 12|Sorting Released 1 1 1
FL Rewinding 1|FL Rewinding 13|Rework  |Released 1 1 1]
FL Reset Status 1|FL Reset Status 98(QC Released 1 1 1]
[i#0][#4][ 4] mecord 3 of 12 [v ][] (] 4 | : e — ] r

Ruta del proceso

En el modulo “ruta del proceso”, el usuario define una ruta
para cada producto o grupo de productos. Esta ruta describe
todos los pasos de fabricacion que el producto debe de pasar.
Para cada paso del proceso en la ruta, maquina o puesto de
trabajo esta definido asi como todos los datos que tienen

que ser recolectados.

Datos incluidos tipicamente en la trazabilidad son los opera- Informes de trazabilidad

dores, nimeros de lotes y de componentes, y los parametros Un modulo de reportes poderoso ofrece informes para
de proceso y de calidad que tienen que ser documentados. rastrear adelante y hacia atras por producto, componente
y materia prima y una busqueda por causas en caso de

Durante el proceso de produccion, el sistema registra en ) }
quejas del cliente.

tiempo real si todos los datos son coleccionados y genera

una alarma (por ejemplo activar una ldampara) en caso de Para cada producto enviado, el sistema guarda e informa

que ciertos datos son olvidados o son falsamente entrados. gué materias primas y componentes se usaron en cada paso
de la produccion, los pardmetros del proceso, los resultados
de los controles de calidad y operadores que fabricaron el
producto.

Informacion de hasta 10 aflos atrds es recuperable.

5 Summary for PORT-RL PFFAL085ZL000068

Trace Back for Assembly:

Show | @ &R

Selections | advanced Portillon Renault Laguna -
Selection
Assembly:

race Back for Container: PDBRL-004061190

By Route By BOM |By Timeline General

serial Comp.Group  Comp. Product Start Time pf PORTRL PFFA108521.000068
Quantity 1
=] | PDBRL-004061150 Palette PDB Product PORT.RL Fortilon Renauit Laguna
| PFFA 108592000034 4} Assembly |PDB-RL 19/08/2017 09:12:00 Start 18/08/2017 11:52:42,
[ PFFA 108592000035 % Assembly |PDB-RL 19/08/2017 03:12:00 Last 18/08/2017 14:16:43.
£+{PFFA 108592000033 A3 Assembly |PDE-RL 19/08/2017 09:12:00 Status Good L
[ Archive data = Bx-200404190006 i} Assembly |PDE-X56 18/08/2017 15:25:45 Rocoasiony
E | PFFA 108571000063 &3 A PORT-RL 18.’05.’2317 14:50:41 18/08/2017 11:52:42 PTOZ 02 INJECTION POR. Complets Good
T Y — 18/08/2017 12:08:30 PTO3 03 ASS.BAR.FIX.POR Complete Good
E{Px-200404150008 @&} Assembly |PORT-X56 13/08/2017 14:15:47 OB/01T 14048 PTOS 04 MOUSSAGE FOR Complete o0d
i | PT-200404190004 2 Assembly | PEAU THF.POR.X56 18/08/2017 14:04:28 18/08/2017 14:15:47 PTOS 05 CONTROL.FIN.POR Complete Good

-{PB-200404180011 <& Assembly |PORT-X56-BASE 18/08/2017 14:04:28 Eems
‘ VIS-3560001 Q Material | Vis 10x3 18/08/2017 12:08:30 Poids 0.215 kg
{PLNQOZ{HSI Q Material | MAT.PLAST.N. 18/08/2017 11:52:42

Materials

| 02/08/2017 10:02:00 ) BAR.PORT X56 BP-6800001 28
- BP-6330001 fg Material | BAR.PORT X56 18/08/2017 12:08:30 £ MATALASTN. PLN-3020451 0.21kg
PP-9990003 Material | PUR.SR.MDI 18/08/2017 14:04:28 4 PEAUTHT PORXS5 PT20004130004 L
g atera s 108/ i Q PUR.SR.MDI PP-5990003 0.8 kg
-+ WI5-55660001 Q Material | Vis 65x5 18/08/2017 14:31:49 & vis 10x3 VIS-3560001 4 |
- AIRB-78-14108 0 Part AIRBAG PCB X56 18/08/2017 14:50:41 =
lose:
-+ PLR-52350001 g Material | PL.R.PDE X56 18/08/2017 14:31:49




Seguimiento de operadores

X dE9

s ]

12 e ae

Record 5of 1,322

Operator: 903| Short Description:
General |.Aduanced I Mad’mes|

Mame: |T|ar1na Smothers | User Values
ClockNumber:  [307028AB41 | [ ]
Cperator Type: |PACKERS . Packers | - E] e I:I
Department: |PDS | 3 I:I
Workcentre: |MLD . Molding Germany | - [E]

Shift Schedule: |3. Mew Injection | - |

shift Code: | | hd |

Maximum Machines: | 2|

Maximum Load: | 120|

Long Description: |690101506?088

Remarks: 208040340289

Logon/logoff

El seguimiento de operador permite que tanto los opera-
dores directos e indirectos pueden hacer el log on/off en la
maqguina via el Data Unit de BMSvision. Esto puede hacerse
de varias maneras:

* El operador simplemente teclea un numero (ID del
operador)

* Dispositivo de proximidad tipo RFID (lector de etiquetas)
* Lector de cddigos de barras

* Escaner de CCD

Pueden clasificarse los operarios en aquéllos que soélo necesi-
tan hacer el log on en la maquina (se hard automaticamente
el log off del operador al final del turno) y aquéllos como

supervisores, operadores de calidad y personas de mante-
nimiento que necesitan hacer siempre el log ony el log off.

Informes en base de operador

El software de seguimiento de operador guarda toda
la informacién recogida por el codigo del operador. Se
pueden generar informes mostrando la produccidn, rechazo,
tiempo fuera de servicio y eficiencias por operario. Ambos
componentes del trabajo, directo e indirecto, pueden ser
incluidos para cada orden de producciéon permitiendo asi
una asignacion exacta de los costos de mano de obra a los
ordenes y productos.

Operator Tracking det:

- 5/9/2015 6:00:00 AM - 5/10/2015 6:00:00 PM

Filter: (" Operator Type™ = 1)

O @|T L0 d @
Key Items Times Cydles Production
Record Start Al Record End Available Running Stopped  M-Stop Tme  M-Operator Time Effidency # Total Scrap Good Theoretical et Availability
= Name: Ad: Prechtl
[= Machine: CO1
5/3/2015 8:40:27 AM 5/3/2015 8:54: 10 AM 13:43) 13:43 13:43 191 106.12] 43 43 43 41 10612 100.00
5/3/2015 9: 12:01 AM 5/9/2015 2:32:51PM 5:20:51  509:11 2:51 2:44 5:09:18 9.7 103.35 344, 944 0 924 342/ 98.04 99,9
5/3/2015 2:54:57 PM 5/3/2015 4:23:05 PM L2809 L1414 5:23 5:04 1:14:33) 17.8) 11400 250 250 ] 241 238 w119 22,0
5/3/2015 4:23:05 PM 5/9/2015 5:51:40 PM 128:35 L2708 127 127 1:27:08) 9.8 1025 264, 264 264 262 100.88 98,60
[ mars| soas| 17:41 | 17:15 | 8:04:42 | 1.4 1492 1,501 1,501 | 29| 1,472 | 1,483 | 99,27 | 98.44
[ marm|  s0as| 17:41 | 17:15 | 8:04:42 | w4 10492 1501 1,501 | 2| 1,472 | 1,483 | 99.77 | 98,44
|=| Operator Name: Aislin Bicknell
[= Machine: A04
5/3/2015 6:00:35 AM 5/9/2015 8:06:03 AM 20528 1:51:53 13:35) 10:31 1:54:57 4] 79.77 119 119 119 167 7113 97.33
5/3/2015 8:21:08 AM 5/9/20158:36:49 AM | 100:15:43 1443 14:43 552 BL54 16 16 16 20 8154 100.00
5/9/2015 8:39:17 AM 5/9/2015 11:53:17 AM 31400 2:39:42 34:18 3:14:00 557 8078 172 172 172 259/ 66,43 82.32
5/3/2015 12:25:06 PM 5/9/2015 5:53:28 PM 53234 34140 L:4L36 5:23:16 410 109.62 324 324 92 232 431 53.83 68.57
[11n07es | szzss| 22929 w31 éess| @3] 9317 esn 631 | 92 | 539 | 877  e1d | 78.52
[11107:a5 [ siozss |  2:29:29 10:31 ] 10:46:56 | 83 9317 631 | 631 | 92 | 539 | 877 &1 78.52
= Operator Name: Alec Wallick
[= Machine: A14
5/9/2015 5:51:21PM 5fe/2015 6:00:00PM | 8:39 8:39 | | 8:39| 104 11561 50| 50| | 50| 4| 1561 100.0(
[ 8:39 | 8:39 | [ \ 8:39 | w4 11561 50| 50 | \ 50 | 43| 1151 100.0¢
[ 8:39 | 8:39 | [ \ 8:39 | 0.4 11561 50 | 50 | \ 50 | 43| 11561 100.00
=] Operator Name: Alyx Gronko
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Concepto modular PlantMaster

Mantenimiento preventivo
Mantenimiento del molde y la maquina
Horario de mantenimiento

Informes del historial

Monitoreo de energia
Analizar y optimalizar los consumos
Costo de energia por producto y orden

Monitoreo de clima

[==]
Control del proceso estadistico El |/

Seguimiento del proceso
Control de calidad

Alarmas SPC en tiempo real

BMSvision

sales@bmsvision.com
www.bmsvision.com

Monitoreo y presentacion de informes

Coleccion de datos en tiempo real

Generador de informes y formulas . s P
Planificacion y seguimiento de orden

Indicadores de rendimiento clave (OEE) . - .

Planificador grafico en tiempo real

Impresion de etiquetas

Informacion sobre el estado del orden

Calculo de las necesidades de material

Interfaces ERP

m wAy Descarga de datos (6rdenes y producto)
Q}g Base de datos MES <@ >

|

Cargar programacion de érdenes

Cargar informacion de produccion

Control de documentos

203272 Documentos sin papel
Documentos de planeacion

Trazabilidad Documentos de mantenimiento

Impresion de etiquetas
Control de conformidad

Producto individual o por lotes

United States: +1 704 392 9371
China: +86 512 8889 8800

Belgium: +32 56 262 611
United Kingdom: +44 1254 662 244
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