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KOMPUTEROWY SYSTEM WSPOMAGAJĄCY STEROWANIE PROCESEM 
PRODUKCJI W ZAKŁADZIE PRZEMYSŁU MASZYNOWEGO

Streszczenie. W pracy przedstawiono projekt komputerowego sy­
stemu wspomagającego służby sterowania procesem produkcji w zakła­
dzie wykonującym silniki spalinowe. OpiEano funkcje i sprzęt sy­stemu. x

1. Wstęp

Opisany poniżej system ma za zadanie bieżące wspomaganie służb stero­
wania procesem produkcji w zakładzie wykonującym silniki spalinowe. Obo­
wiązkiem służb sterowania produkcją jest zapewnienie rytmicznego wytwarza­
nia silników i części zamiennych zgodnie z otrzymanym planem. Zakład po­
dzielony jest na trzy podstawowe jednostki organizacyjne '- magazyn koope- 
racyjny, oddział obróbki i oddział montażu. Podzespoły i części potrzebne 
podcza6 montowania silnika mogą byó dostarczane do oddziału montażu z ma­
gazynu lub z oddziału obróbki. Materiały i półfabrykaty przetwarzane w 
oddziale obróbki mcgą pochodzić z magazynu lub z innych zakładów /np. z 
kuźni, odlewni/ tego samego przedsiębiorstwa. Istnieje konieczność koordy­
nacji dostaw i produkcji części i podzespołów wchodzących w skład silnika. 
Aby to zapewnić, służby sterowania procesem produkcji muszą posiadać szyb­
ki dostęp do informacji o stanach ilościowych poszczególnych pozycji 
asortymentowych oraz o przebiegu procesów technologicznych.

2. Funkcje realizowane przez Bystem komputerowy

Do głównych .zadań systemu komputerowego należą:
- ewidencja przepływów międzyoddziałowych materiałów i części,
- rejestracja przebiegu montażu,
- redagowanie i emieja raportów i zestawień według życzeń użytkownika. 
Ewidencja przepływów międzyoddziałowych materiałów i części odbywać

się będzie na podstawie danych o obiegu dokumentów towarzyszących prze­
sunięciom pozycji asortymentowych między poszczególnymi jednostkami orga­
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nizacyjnymi zakładu. Informacje te będą wprowadzane za pomocą terminali 
systemu /monitory ekranowe/ znajdujących się w odpowiednich działach za­
kładu /magazyn kooperacyjny, dział planowania/.

Kluczowym obszarem produkcji w zakładzie jest oddział montażu. 
Technologia montażu silnika przewiduje kilka faz:

- montaż główny - tu montowana jest przeważająca ilość wszystkich 
części i podzespołów składających się na gotowy silnik,

- hamowanie - kontrola sprawności technicznej każdego silnika podczas. 
pracyT

- montaż.uzupełniający - montowanie pozostałych części po pozytywnym 
wyniku prób podczas hamowania.

Przebieg montażu silnika będzie rejestrowany,w oparciu o meldunki 
o rozpoczęciu bądź zakończeniu poszczególnych faz procesu. Keldunki te 
wprowadzane będą za pośrednictwem specjalizowanych urządzeń rozmieszczonych 
w hali produkcyjnej. Przewidujenyzastosowanie terminali przemysłowych 
ELVi'HO-3551 /CK-9401/ opracowanych w Instytucie Komputerowych Systemów Auto,» 
matyki i Pomiarów we Wrocławiu /\7. Terminale te wyposażone są w czytnik 
kart perforowanych, klawiaturę i 16-znakowy wyświetlacz numeryczny. 2a- 
pewniają one przesyłanie do komputera blokowo zorganizowanej informacji 
numerycznej /tzw. transakcja/ oraz dają możliwość otrzymania na wyświetla­
czu krótkiej informacji z komputera.

Uzupełnieniem wyżej wspomnianych danych są informacje dotyczące wiel­
kości planu produkcji silników i części zamiennych wprowadzane z monitora 
ekranowego w dziale planowania.

System kontroluje legalność i poprawność wszystkich wprowadzanych da­
nych.

Ponadto system posiada w swej bazie danych informacje stałe opisujące 
wszystkie pozycje asortymentowe. Podstawowymi zbiorami bazy danych są:

- kartoteka pozycji asortymentowych,
- kartoteka strukturalna,
- tablica materiałowa.

Kartoteka pozycji asortymentowych obejmuje dane opisujące wszystkie ma­
teriały, części, podzespoły i wyroby gotowe oraz ich bieżące stany ilościo­
we. Kartoteka strukturalna zawiera wykazy detali wchodzących w skład pod­
zespołów i wyrobów gotowych zgodnie z ich kompletacjami montażowymi. Ta­
blica materiałowa wskazuje rodzaj materiału oraz umożliwia wyliczenie 
ilości tego materiału potrzebnego do produkcji określonego detalu.

Na podstawie zbieranych danych oraz informacji stałej zawartej w ba­
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zie danych system redaguje odpowiednie raporty i zestawienia. Najważniej­
sze z nich, realizujące podstawowe cele stawiane systemowi, to:

- informacja o aktualnych stanach ilościowych wybranej pozycji asorty­
mentowej w poszczególnych jednostkach organizacyjnych zakładu,

- wykazy pozycji asortymentowych limitujących produkcję planową
/ możliwe do otrzymania na bieżąco dla dowolnych wielkości zadane­
go planu produkcji/ - wykazy te są różne dla planu sprzedaży i pla­
nu uruchomień montażu,

- informacje o przebiegu montażu /ilości silników różnych odmian 
będących w trakcie kolejnych faz montażu/,

- raporty zmianowe o przebiegu montażu.

Ppza wyżej wymienionymi, zgodnie z życzeniem użytkownika, system 
emitować będzie następujące wydruki:

- zestawienie przepływów międzyoddziałowych wybranej pozycji asorty­
mentowej w ciągu bieżącego miesiąca,

- miesięczne rozliczenia materiałów w oddziale obróbki i w oddziale 
montażu,

- listy pozycji asortymentowych objętych inwentaryzacją kwartalną w 
oddziale obróbki i w oddziale montażu,

- wykaz odchyleń Stanów ilościowych rzeczywistych i wykazywanych na 
podstawie dokumentów /po wprowadzeniu stanów rzeczywistych otrzy­
manych w wyniku inwentaryzacji/,

- informacja o stopniu wykonania miesięcznego planu produkcji części 
zamiennych,

- wykaz numerów Bilników wycofanych z produkcji z powodu negatywnego 
wyniku kontroli jakości.

V skład oprogramowania użytkowego wchodzić będą również programy za­
kładania :l aktualizacji rekordów w zbiorach bazy danych /konieczne w przy­
padkach np. rozpoczęcia produkcji nowej odmiany silnika czy zmiany ceny 
określonej części lub materiału/, programy zabezpieczające zbiory bazy da­
nych na wypadek awarii oraz programy testujące [?].

Oprogramowanie użytkowe systemu oparte jest na standardowych modułach 
oprogramowania opracowanych w KERA-PIAP dla systemów pracujących nr bie­
żąco w trybie konwersacji z operatorami i zarządzających bazami danych fi] .

5. Oprogramowanie podstawowe i sprzęt systemu.

Równoległe realizowanie wszystkich wyżej wymienionych funkcji jest
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możliwe dzięki współpracy modułów oprogramowania użytkowego pod kontrolą 
wielozadaniowego, dyskowego systemu operacyjnego czasu rzeczywistego 
Los-Rw /y.

W skład zestawu komputerowego wchodzić będą:
«. minikomputer SM4-20,
- monitory ekranowe /5-6 szt./,
- terminale przemysłowe ELWRO 3351 /6  szt«/,
- stacje pamięci dyskowej,
- stacja pamięci taśmowej,
- drukarki znakowo-mozaikowe DZM-180,
- drukarka wierszowa IW-3.

4. Uwagi końcowe

Charakterystyczną cechą systemu Jest zbieranie wszystkich danygh na 
bieżąco oraz - również na bieżąco - redagowanie i emisja odpowiednich ze­
stawień na życzenie użytkownika. Pracownicy służb sterowania produkcją 
będą mogli otrzymywać potrzebne dane w trybie konwersacyjnym za pośrednic­
twem monitorów ekranowych.

Powodzenie przedsięwzięcia uzależnione Jest przede wszystkim od pra­
widłowej organizacji wprowadzania danych. Obraz przedetawiany użytkowniko­
wi będzie bliski rzeczywistemu,jeśli czas pomiędzy zajściem zdarzenia a 
wprowadzeniem do systemu odpowiedniej informacji będzie możliwie krótki.

W przypadku powodzenia planuje się rozszerzenie Bystemu o następujące 
funkcje:

- rejestrację przebiegu produkcji w oddziale obróbki,
- harmonogramowanie procesu produkcji,
- połączenie z komputerem zarządzającym magazynem kooperacyjnym /Jest 
to magazyn wysokiego składowania/.
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KOMnnrsPHAH chctema cTHMyjMPyimfl ynpABmoiE dpoh3bojictbom ha 
HPĘHDPMTHH MAHMHHOiS UPOMEEHHOGIH

P e s e m e

B pafioTe npeflCTEBJieH upoexT KOMUDTepHoS chctomh , CTHMympyxaseSE ytrpa»- 
jieRae Ha npesnpHHTHH npH npoH3BoacTBe SBEraTejm EsyrpeKEero cropam s. 
Ohhcshh fyHKnym, nporpamia h oOopygoBaHne chctcms.

COIiPUTSR AIDED CONTROL SYSTEM POR PRODUCTION IR AN INDUSTRIAL PLANT 

S u m m a r y

A project of the computer system to aid control services in the indus. 
trial plant is presented. Functions, software and hardware are described.


