AUTOMATIZAREA EVIDENTEI SI
CONTROLULUI ASUPRA
STADIULUI PROIECTARII
TEHNOLOGICE A SISTEMELOR
FLEXIBILE DE FABRICATIE

fn vederea cresterii eficientei in conducerea proiectarii
tehnologice, in cazul productiei flexibile o tot mai mare
importantd capitd perfectionarea evidentei si
controlului asupra stadiului pregatirii tehnologice a
fabricatiei, ca una din functiile de bazi ale conducerii.
Procesul de conducere a pregitirii tehnologice a
fabricatiei privind productia in serie §i productia de
serie mic#, reprezentind principalele domenii de
utilizare a sistemelor flexibile de fabricatie este insotit
de parcurgerea a peste 1000 de "pasi" referitori la
documentatia constructiv - tehnologic3, in aceasta
existind citeva zeci de puncte, care necesitd controlul
asupra executiei.
Sistemul automatizat pentru evidenta si controlul
asupra stadiului proiectarii tehnologlce a fabricatiei
(SAEC) este destinat culegerii de informatii referitoare
la starea curenti a proiectarii tehnologice (obiectul
controlului), comparirii cu valorile planificate,
stabilirea abaterilor fatd de valorile planificate si
diagnosticarea cauzelor care au condus la abaterile
respective si inldturarea acestora.
Sistemul automatizat pentru evidenta si controlul
asupra stadiului proigctérii tehnologxce a fabricatiei
(%AEC) contribuie la:

cresterea operativitatii evidentei §i controlului

asupra veridicititii datelor cu privire la stadiul

pregitirii tehnologice;

~ micgorarea volumului de munca privind lucrérile
de completare si corectare a evidentelor;

- obtinerea de date suplimentare, cu caracter
mformatw, in mod de lucru "intrebare-rispuns”;

— aprecierea obiectiva a disciplinei colectivelor de
executanti ale sucursalelor respective, precum si
a unor executanti;

— asigurarea unui grup de planificare a pregitirii
tehnologice a fabricatiei §i gestionarea
informatiilor cu privirg la pregitirea tehnologica.

SAEC se compune dintr-un sistem de gestiune a bazei
de date (SGBD), un subsistem de alcituire a
informatiei privind evidenta pregtirii tehnologice si
un subsistem privind controlul asupra pregdtirii
tehnologice a fabricatiei.
Sistemul de gestiune a bazei de date este constituit pe
baza SGBD relational "TENOR", ceea ce asigurd
colectarea centralizati si stocarea informatiei privind
videnta pregﬂtirii tehnologice; accesarea unci astfel de
mformatn in vederea utilizarii acesteia in mod repetat
cu rephcare minimi; independenta software-ului
sistemului fatd de mediul fizic de stocare a datelor.
FIG.1 - Structura sistemului automatizat pentru
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evidenta si controlul asupra stadiului pregiticii
tehnologice a fabricatiei.
A - postul de lucru al tehnologului- -controlor,
1 - organizarea dlalogulm,
2 - editare rapoarte;
3 - software;
4 - evidenta dinamici a stam pregitirii tehnologice a
fabricatiei;
5 - editarea informatiilor conform intrebarilor:
6 - sistemul de gestiune a bazei de date;
7 - baza de date;
8 - modelul informational de stare a procesului
tehnologic de fabricatie.
fn baza de date sint stocate modelul stadiului pregatirii
tehnologice a fabricatiei, cit si datele de evidentd.
Modelul datelor sistemului este construit pe baza
structurilor relationale de reprezentare a informatiei,
cit si a unui grup de operatii elementare pentru
pre}ucrarea acestor structuri (adicd tabele). Baza de
date este constituitd din dou# arhive: principald si
auxiliard. Prima reprezinti o tabeld care contine toate
cimpurile documentelor constructiv-tehnologice
lansate spre a fi elaborate: un numir zecimal,
denumire, numir comandi, evenimente in graficul de
retea, numir ordine, aplicabilitatea primard, cantitatea
in cazul aplicabilititii primare, sucursala-executant,
sectia producatoare, data inceperii elabordrii, termenul
de dare in exploatare conform planului stabilit, data de
dare in exploatare a elaboririi, tehnologul-elaborator,
volumul de munci (la elaborare).

Fieciruirind din tabela arhivei principale i corespunde

un pachet de tabele apartinind arhivei auxiliare:

tabela A — termenele de plan privind parcurgerea
etapelor pregétirii tehnologice a
fabricatiei;

- specificatia de elaborare;

- lista utilajului tehnologic utilizat,
avindu-se in vedere si volumul de
munci depusd la elaborare, cit si date
privind termenele de elaborare;

— date privind termenele de receptie si
dare in exploatare a lucrdrilor de
elaborare de citre sucursalele -
executante conform traseului de
pregitire tehnologic a fabricatiei.

SGBD realizeazd legitura dintre programele de

aplicatie care execut functiile de evidentd si control, si

datele structurale stocate pe unititi de disc magnetic.

Principalele functii realizate de SGBD sint: creare tabele,

editarc tabele, regisire date conform cuvir‘elor-cheie,

modificare tabele, triere tabele, fuziune, stergere.

Subsistemul de alcituire a informatiei de evidenta

conduce evidenta dinamicd a »t&rii pregatirii

tehnologice a fabricatiei, deci crearea §i modificarea
modelului informational care reflectd stadiul pregatirii
tehnologice. Tot aici se realizeazd urmatoarele functii
referitoare la evidentd, §i anume:
- lansarea spre elaborare a documentulm
tehnologic concret;

tabela B
tabela C

tabela D
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- includerea specificatiei de elaborare, conform
componentei stabilite;

— elaborarea utilajului tehnologic;

— definitivarea elabordrilor;

- fixarea termenelor de receptie si dare in
explnatare a elabordrii respective sucursalelor
executante, conform traseului pregatirii
tehnologice; introducerea si listarea informatiei
privind evidenta.

Subsistemul de control asupra stabilirii stadiului de
pregﬁtlre tehnologics stabileste urmétoarele:
sediul elabordrii in procesul de pregi’mre
tehnologicd, potrivit proceselor tehnologice si
utilajului tehnologic;

— componenta comenzii, aparaturii, montajului
(indicind utilajele tehnologice utilizate, atit pe
cele vechi, cit si pe cele noi);

— completitudinea desfdsurdrii procesului de
pregdtire profesionald potrivit graficului de
retea, comenzii, aparaturii, montajylui;

- volumul de munci privind elaborarea procesului
tehnologic si utilajul tehnologic conform
comenzii, aparaturii, montajului;

- incdrcarea sectoarelor tehnologice si de
proiectare conform numrului de elabordri si
volumului de munc;

- informare privind aplicabilitatea utilajelor (per
total comandd, aparatura);

- informare privind nerespectarea termenelor de
elaborare a procesului tehnologic pe perioada
respectiva si in momentul de fata.

Comenzile pentru editarea rapoartelor in subsistemul
de control asupra stadiului pregatirii tehnologice se
executd de la terminal in mod de lucru "menu” pe trei
comenzi succesive, si anume: forma de raportare, tipul
de scriere (pe ecranul terminalului sau pe imprimanta
alfanumerica), criteriul comenzii.

Se selecteazd criteriul comenzii, apoi se introduc in
mod de lucru "menu” urmitoarele cimpuri: numir
zecimal elaborare; denumire; numir comandi;
eveniment al graficului de retea; sucursals; perioada de
timp; momentul curent. Un asemenea tip de interfati
cu sistemul necesitd 0 minim# instruire din partea
utilizatorului §i se realizeazd pe baza unei liste de
intrebdri si rdspunsuri anterior construita.

Informatia de control este editatd in formele urmitoare:

- stabilirea completitudinii desfisurdrii pregitirii
tehnologice a fabricatiei in functie de criteriul
intrebdrii;

— stabilirea componentei elaborarii in functie de
criteriul mtr.,bﬂru,

— eviden{a volumului de munca privind elaborarea
procesului tehnoIoglc in functie de criteriul

intrebdrii;

— stabilirea  completitudinii  elaboririi
documentatiei de proiectare priviad utilajul
tehnologic;

- cvidenta volumului-de munci privind elaborarea
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documentatiei de proiectare (in cazul utilajului
tehnologic);

- nivelul de incdrcare a sectoarelor tehnologice si
de proiectare, potrivit numarului de elaboriri, cit
$i volumului de muncid, precizindu-se lista
elabordrilor nedefinitivate si termenele de plan
pentru elaborarea acestora.

*** INTRODUCET: NUMAR SUCURSALA
--------- 0700

**+* INTRODUCETI TIP INTREBARE:
1 - numér zecimal

2 - denumire

3 - numir intrebare

4 - momente din graficul de retea

5 - intervalul de timp

6 - momentul curent

7 - noua sucursali

8 - sfirsit lucrare

*** INTRODUCETI VALOAREA CRITERIULUI
INTREBARII

(DA/NU)

--------- 91...
Perioada Cantitate Volumul de munci
de timp
Sucursala sau Nedefi- Nedefi-
criteriul | Total | iy | Tol | i
fntrebarii
0700 17853 24 5 2170 150
LISTA NUMERELOR ZECIMALE
NEDEFINITIVATE
Numere Tessien
zecimale Igiificat Sucursala Observaii
nedefinitivate plani
XX3.036.088 0733
XX5.038.056 0752

FIG.2 - Forma de stabilire a sarcinii sectoarelor
tehnologic si constructiv conform
numdrului de elaborari §i volumuiui de
munci, indicindu-se lista elabordrilor
nedefinitivate §i a termenelor planificate
pentru elaborarea acestora (exemplu de
dialog §i document de iegire).

Sistemul respectiv este adaptabil pe orice configuratie

a informatiei privind evidenta.

Introducerea informatiei privind evidenta se poate

executa de la consola operatorului, precum si de la

posturile de lucru ale tehnologilor. Editarea
informatiei de referinti se poate realiza pe mai multe
terminale.

Sistemul automatizat privind evidenta si controlul asupra
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pregatirii tehnologice a fabricatiei (SAEC) reprezintd
un complex de programe realizat in medii de operare
pe PC "ELECTRONIKA 85", DVK-3, DVK-3 M.
Programele sistemului sint elaborate in limbaj
PASCAL si includ programe de aplicatie, care executd
functiile enumerate, it §i programe de gestiune a bazei
de date.

Utilizarea SAEC in conditiile productiei flexibile
contribuie la cresterea considerabild a eficientei
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conducerii stadiului pregatirii tehnologice a fabricatiei,
cit si a calitatii proiectirii tehnologice.

(Sbotova, T.D. - Mehanizatiia i Avtomatizatiia
proizvodstva, nv.8, 1990, pp.25-27).

Traducere:
Margareta Gheorghe
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