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PRODUKCJI W ZAKLADZIE PRZEMYStU MASZYNOWEGO

Streszczenie. W pracy przedstawiono projekt komputerowego sy-
stemu wspomagajacego stuzby sterowania_procesem produkcji w zakda-
g%éﬁuwykonmacym silniki spalinowe. Opikano funkcje i Spl‘Z()—;‘(t sy-

1. Wstep

Opisany ponizej system ma za zadanie biezgce wspomaganie stuzb stero-
wania procesem produkcji w zakdadzie wykonujacym silniki spalinowe. Obo-
wigzkiem stuzb sterowania produkcja jest zapewnienie rytmicznego wytwarza-
nia silnikéw i1 czesci zamiennych zgodnie z otrzymanym planem. Zakdad po-
dzielony jest na trzy podstawowe jednostki organizacyjne ™ magazyn koope-
racyjny, oddziat obrébki i1 oddziat montazu. Podzespoly i1 czesci potrzebne
podcza6 montowania silnika mogg by6é dostarczane do oddziatu montazu z ma-
gazynu lub z oddziatu obrébki. Materiaty i podfabrykaty przetwarzane w
oddziale obrébki mcga pochodzi¢ z magazynu lub z innych zakdaddw /np. z
kuzni, odlewni/ tego samego przedsiebiorstwa. Istnieje koniecznos¢ koordy-
nacji dostaw i produkcji czesci i podzespotdw wchodzacych w skkad silnika.
Aby to zapewni¢, shuzby sterowania procesem produkcji muszg posiadac¢ szyb-
ki dostep do informacji o stanach ilosciowych poszczegélnych pozycji
asortymentowych oraz o przebiegu proceséw technologicznych.

2. Funkcje realizowane przez Bystem komputerowy

Do gtoéwnych .zadan systemu komputerowego naleza:

- ewidencja przeptywow miedzyoddziatowych materiatdw i1 czesci,

- rejestracja przebiegu montazu,

- redagowanie i emieja raportow i1 zestawien weddug zyczen uzytkownika.

Ewidencja przeptywow miedzyoddziatowych materiakow i1 czesci odbywac
sie bedzie na podstawie danych o obiegu dokumentéw towarzyszacych prze-
sunieciom pozycji asortymentowych miedzy poszczeg6lnymi jednostkami orga-
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nizacyjnymi zakdadu. Informacje te beda wprowadzane za pomocg terminali
systemu /monitory ekranowe/ znajdujacych sie w odpowiednich dziatach za-
k#adu /magazyn kooperacyjny, dziak planowania/.

Kluczowym obszarem produkcji w zaktadzie jest oddziat montazu.
Technologia montazu silnika przewiduje kilka faz:

- montaz ghdwny - tu montowana jest przewazajgca ilos¢ wszystkich
czesci 1 podzespoltdow skkadajacych sie na gotowy silnik,

- hamowanie - kontrola sprawnosci technicznej kazdego silnika podczas.
pracyT

- montaz.uzupetniajacy - montowanie pozostadych czesci po pozytywnym
wyniku prob podczas hamowania.

Przebieg montazu silnika bedzie rejestrowany w oparciu o meldunki
0 rozpoczeciu badz zakoriczeniu poszczegoélnych faz procesu. Keldunki te
wprowadzane bedg za posrednictwem specjalizowanych urzadzehn rozmieszczonych
w hali produkcyjnej. Przewidujenyzastosowanie terminali przemystowych
B Vi"HO-3551 /CK-9401/ opracowanych w Instytucie Komputerowych Systeméw Auto,»
matyki 1 Pomiarow we Wroctawiu /\7. Terminale te wyposazone sg w czytnik
kart perforowanych, klawiature i 16-znakowy wyswietlacz numeryczny. 2a-
pewniaja one przesykanie do komputera blokowo zorganizowanej informacji

numerycznej /tzw. transakcja/ oraz dajg mozliwos¢ otrzymania na wyswietla-
czu krotkiej informacji z komputera.

Uzupetnieniem wyzej wspomnianych danych sg informacje dotyczace wiel-
kosci planu produkcji silnikéw I czesci zamiennych wprowadzane z monitora
ekranowego w dziale planowania.

System kontroluje legalnos¢ i1 poprawnos¢ wszystkich wprowadzanych da-
nych.

Ponadto system posiada w swej bazie danych informacje stake opisujace
wszystkie pozycje asortymentowe. Podstawowymi zbiorami bazy danych sa:

- kartoteka pozycji asortymentowych,

- kartoteka strukturalna,

- tablica materiafowa.
Kartoteka pozycji asortymentowych obejmuje dane opisujace wszystkie ma-
terialy, czesci, podzespoly i1 wyroby gotowe oraz ich biezace stany iloscio-
we. Kartoteka strukturalna zawiera wykazy detali wchodzacych w skdad pod-
zespotow 1 wyrobéw gotowych zgodnie z ich kompletacjami montazowymi. Ta-
blica materiatowa wskazuje rodzaj materiatu oraz umozliwia wyliczenie
ilosci tego materiatu potrzebnego do produkcji okreslonego detalu.

Na podstawie zbieranych danych oraz informacji statej zawartej w ba-
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zie danych system redaguje odpowiednie raporty i zestawienia. Najwazniej-
sze z nich, realizujagce podstawowe cele stawiane systemowi, to:
- informacja o aktualnych stanach ilosciowych wybranej pozycji asorty-
mentowej w poszczegolnych jednostkach organizacyjnych zakdadu,
- wykazy pozycji asortymentowych limitujacych produkcje planowa
/ mozliwe do otrzymania na biezaco dla dowolnych wielkosci zadane-
go planu produkcji/ - wykazy te sg rozne dla planu sprzedazy i pla-
nu uruchomienn montazu,
- informacje o przebiegu montazu /ilosci silnikéw réznych odmian
bedacych w trakcie kolejnych faz montazu/,
- raporty zmianowe O przebiegu montazu.

Ppza wyzej wymienionymi, zgodnie z zyczeniem uzytkownika, system
emitowa¢ bedzie nastepujace wydruki:

- zestawienie przepkywéw miedzyoddziatowych wybranej pozycji asorty-

mentowej w ciggu biezgcego miesigca,

- miesieczne rozliczenia materiatéw w oddziale obrobki i1 w oddziale
montazu,

- listy pozycji asortymentowych objetych inwentaryzacjg kwartalng w
oddziale obrébki i w oddziale montazu,

- wykaz odchylern Stanow ilosciowych rzeczywistych i wykazywanych na
podstawie dokumentéw /po wprowadzeniu stanéw rzeczywistych otrzy-
manych w wyniku inwentaryzacji/,

- informacja o stopniu wykonania miesiecznego planu produkcji czesci
zamiennych,

- wykaz numeréw Bilnikéw wycofanych z produkcji z powodu negatywnego
wyniku kontroli jakosci .

V skdad oprogramowania uzytkowego wchodzi¢ beda réwniez programy za-
k#adania:l aktualizacji rekordow w zbiorach bazy danych /konieczne w przy-
padkach np. rozpoczecia produkcji nowej odmiany silnika czy zmiany ceny
okreslonej czesci lub materiatu/, programy zabezpieczajace zbiory bazy da-
nych na wypadek awarii oraz programy testujagce [7]-

Oprogramowanie uzytkowe systemu oparte jest na standardowych modutach
oprogramowania opracowanych w KERA-PIAP dla systeméw pracujacych nr bie-
zaco w trybie konwersacji z operatorami i zarzadzajacych bazami danych fi] .

5. Oprogramowanie podstawowe i sprzet systemu.

Rownolegte realizowanie wszystkich wyzej wymienionych funkcji jest
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mozliwe dzieki wspodpracy moduddw oprogramowania uzytkowego pod kontrolg
wielozadaniowego, dyskowego systemu operacyjnego czasu rzeczywistego
Los-Rw Zy .

W sk#ad zestawu komputerowego wchodzic¢ beda:
« minikomputer SM4-20,

- monitory ekranowe /5-6 szt./,

- terminale przemystowe ELWRO 3351 /6 szt«/,
- stacje pamieci dyskowej,

- stacja pamieci tasmowej,

- drukarki znakowo-mozaikowe DZM-180,

- drukarka wierszowa IW-3.

4. Uwagi koncowe

Charakterystyczng cechg systemu Jest zbieranie wszystkich danygh na
biezaco oraz - rowniez na biezaco - redagowanie i1 emisja odpowiednich ze-
stawien na zyczenie uzytkownika. Pracownicy stuzb sterowania produkcja
bedgq mogli otrzymywa¢ potrzebne dane w trybie konwersacyjnym za posrednic-
twem monitoréw ekranowych.

Powodzenie przedsiewziecia uzaleznione Jest przede wszystkim od pra-
widdowej organizacji wprowadzania danych. Obraz przedetawiany uzytkowniko-
wi bedzie bliski rzeczywistemu, jesli czas pomiedzy zajsciem zdarzenia a
wprowadzeniem do systemu odpowiedniej informacji bedzie mozliwie krotki.

W przypadku powodzenia planuje sie rozszerzenie Bystemu o nastepujace
funkcje:
- rejestracje przebiegu produkcji w oddziale obrobki,
- harmonogramowanie procesu produkcji,
- polaczenie z komputerem zarzadzajacym magazynem kooperacyjnym /Jest
to magazyn wysokiego skfadowania/.
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KOMNISPHAH  chetema CTHMijPyImﬂ ynpABmOIE dpoh3bojictbom ha

HPEHDPMTHH MAHVMHHOIS UPOMEEHHOGIH
Peseéeme

B pafioTe npeflCTEBJieH upoexT KOMUDTepHoS chetomh , CTHVympyxaseSE ytrpan-
JieRae Ha npesnpHHTHH npH npoH3BoacTBe BEraTe{m EsyrpeKEero cropams.
Ohhcshh fyHKnym, nporpamia h 0OopygoBaHne chctcms.

COIIPUTSR AIDED CONTROL SYSTEM POR PRODUCTION IR AN INDUSTRIAL PLANT

Summary

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



