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SYNCHRONIZACJA DOSTAW SILNIKOW WERSYJNYCH DO UNI1 MONTAZOWYCH
SAMOCHODOW PFAIS - Z ZASTOSOWANIEM MINIKOMPUTERA PRACUJACEGO W CZASIE
RZECZYWISTYM /KOMUNIKAT/

1 v artykulo przedstawiono wykorzystanie minikomputera
- pracujacego w czasie rzeczywistym do synchronizacji
dostaw przenosnikiem silnikéw wersyjnych montowanych
na liniach do wersyjnych nadwozi.

1. Wprowadzenie

W Fabryce Samochodéw Matolitrazowych w Zaktadzie nr.2 w Tychach
produkcja wyrobu finalnego odbywa sie na liniach montazowych skonstruo-
wanych w postaoi dwutorowych przenos$nikéw podwieszanych oraz przenosni-
-kéw podtogowych.

Gt+oéwna linia Montazowa sktada sie z szeregu odoinkéw,rozjazdéw,nawrotow,

oraz wielonitkowych buforéw miedzyoperacyjnych. Ciagnie sie ona od

Wydziatu Spawalniczo-Montazowego /gdzio powstaje karoseria/ poprzez

Lakiernie,by na Montazu G¥éwnym zakonczy¢ swéj bieg.

Dodatkowo w Zak#adzie znajduje sie szereg przenosnikéw technologicznych,

za posrednictwem ktérych zasila sie Gtoéwng linie Montazowg w podzespoty.
Uktad przenosnikéw sterowany konwencjonalnymi ukdadami automaty-

-ki przekaznikowej przystosowany jest do produkcji jednej wersji

samochodu - bez mozliwos$ci rozrézniania typéw nadwozi aktualnie znajdu-

-jacyoh sie na liniach. Tym samym sekwenoja typéw nadwozi Schodzacych

z Wydziatu Spawalniczo-Montazowego w sposéb istotny i przypadkowy

jest rézna od sekwencji tychze na liniach Montazu G#éwnego.

V sytuacji,gdy Zak#ad produkuje ponad 20 wersji samochodéw, stanowi to

istotne utrudnienie w procesie planowania,kontroli produkcji, jak

réwniez synohronizacji dostaw materiatdéw i podzespotédw wersyjnych do

linii montazowych.

2. Opis szczeg6towy

Fragment linii montazowych objety kontrola minikomputera obejmuje
odcinek od wyjscia z Lakierni do momentu zejscia z nich gotowego
samochodu - wraz z przenosnikiem silnikéw /patrz rys.1l/.

Zawieszki z nadwoziami wychodzgce z Lakierni mogg wchodzi¢ na 2
czteronitkowe bufory przypisano odpowiednio UNII1 A i LINII B montazu
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whasciwego.

V prooosie «terowania tradycyjnego skierowanie okreslonej zawieszki

na dany bufor.ozy na danag nitke bufora jest prooesem statystycznym.
Przenosnik dostarczajacy silniki do linii montazowych zabiera

je z POLA ODKLADCZEGO. Na przenosniku tym wystepuja 2 grupy jednoko-

-wych zawieszek na stale przypisanych odpowiednio LINII A 1 UNII B.

Na Polu Odkiodczyni znajduja sie cztery stanowiska zatadowcze silnikéw.

Sekwenoja zawiesztk przypisanych danym liniom montazowym, oczekujgoyoh

w danym momenoie na zakadunek, jest przypadkowa i zalezy od tempa pracy

tychze linii.

3. Dziatanie Systemu Minikomputerowego

Zastosowanie minikomputera pracujacego w czasie rzeczywistym
sprowadza sie w tym przypadku do skoordynowania odlegtych czasowo i
terytorialnie zdarzen,zdefiniowania wersji nadwozia i zatadunku na
przenosnik odpowiedniego silnika tak,aby silnik wkasciwej wersji trafit
do odpowiedniego wersyjnego nadwozia.

Definiowanie wersji nadwozia odbywa sie na Wydziale lakierni poprzez
naol$nieoie jednego z 8 przyciskéw na PULPICIE DEFINIOWANIA WERSJI
poddaczonym *on—-line” z komputerem. Od tego momentu minikomputer $ledzi
droge zawieszki z nadwoziem az do chwili zmontowania gotowego
samochodu. Odbywa sie to poprzez kontrole stanéw rozjazdéw,blokad,
przejs¢ zawieszek z Jednego odoinka przenosnika na inny oraz przez
odpowiednie sterowanie rozjazdami /w zaleznosci od dyrektyw zadanych
z zewnatrz/.

Przekazanie dyrektywy o zawieszeniu na zawioszce odpowiedniej
wersji silnika odbywa sie poprzez wyswietlenie jej na TABLICY SWIETLNEJ
podtaczonej do minikomputera,a znajdujacej sie na Polu Odkd#adozym.
V zaloznosol od aktualnej sekwencji nadwozi wersyjnych na LINIl A i
LINII B oraz stanu pustych zawieszek na Polu Odktadozym zapalajg sie
na Tablicy Jednoczesnie dla h kolejnych stanowisk zatadowczych lampki
odpowladajgoe okreslonym wersjom silnikow.

Zwolnienie pierwszej zawieszki z silnikiem powoduje przesuniecie
wyswietlanej sokwenoji o 1.

Powyzej przedstawiony System minikomputerowy posiada réwniez szereg
innych funkcji,takioh Jaki
- mozliwos¢ selektywnego kierowania wybranych wersji nadwozi na
wybrane linio montazowo /realizowane ponrzez odpowiednio sterowa—
-nie rozjazdami na podstawie dyrektyw zodanyoh z zewnatrz/

- kontrolowane zapednieni”™ poszczegélnych buforéw linii montazowych
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/realizowano poprzez zadawanie 2 zewngtrz proporcji wejso
zawieszek na ta bufory/,

- z szeregu lioznikéw istniejgcych w pamieol minikomputera
otrzymywanie aktualnej Informnoji o otanach nadwozi na
poszczegblnych odoinkach przenosnikdéw oraz o przejsciach
nadwozi przez wybrane punkty kontrolne.

k. Sprzet techniczny

V omawianym Systemie zastosowano do kontroli procesu minikomputer
PDP-8 wraz z kontrolerem przemystowym PDP-1U.
Zestaw ten za podredniotwem interfaoei’u cyfrowego steruje w uktadzie
nadrzednym automatyka konwencjonalng przenosnikow.
Pod¥aczony dodatkowo dalekopis A.3H33 umozliwia zadawanie z zewngtrz
warunkéw praoy Systemu oraz otrzymywanie informacji o stanie obiektu.

5« Podsumowanie

Przedstawiony System zostat zaprojektowany,wykonany i wdrozony
przez pracownikéw FSM-02 - Jako wniosek racjonalizatorski.

Stanowi on rozwigzanie pilotowe dla dalszych tego typu prac w
Zaktadzie.

Objecie komputerowa kontrolg oalej sieoi przenosnikéw Jest
podstawowym elementem prawiddowej kontroli i sterowania prooesem
produkcy jnym.
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Synohronizac ja dostaw silnihdw

CHHYPOHH3AJ'HR HOCTABOK fIBHTATFIDBfl PA3HHX HCIlOJIHEHHM HA MOHTAEHITO
%Kl-li:}f:l iCTJEl\l-/iIK BHX MAfTiHH Iéiﬁ - 126 0 [IPKMEHEHHEM MHHHKOMIIETEPA PAEOSACTSIO

Pega»me

B CTaibe npeflCTaBaeHo boshokhoctb Hcnojn>aoBaHHH MHHHKOMnsoiepa
[AMMEr0 b AeScTBHTeatHOM BpeMeHH aah cHHxpoHH3anHH nocraBOK abh-
rateaell paaHHx HcnoaHeHHti MOHTHpoBaHHux b Ky30Bax. pasHbix HcnoaHeHHit.

%BNCHRONIZATION OF THE VERSION ENGINES"DELIVERY FROM.ASSEMBLY LINES

E PF 126 CAR - WITH THE USE OF THE REAL - TIME PROCESSING
MINICOMPUTER

Summary

The article presents the use of the real - time processing mini-
computer for the synchronization of the-version engines“delivery from
assembly lines for the version motor - car bodies.



