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Seznam pouZitych symbolu

symbol

BDE
CAD
CAE
CAM
CAMA
CAP
CAPP
CAQ
CAT
CIM
CNC
COM
CPU
LAN
LPT
MRP
NC

PC
PMS
PPC
PPS
RS-232
RS-422

vyznam

Betriebsdatenerfassung
Computer Aided Design
Computer Aided Engineering
Computer Aided Manufacturing
Computer Aided Maintenance
Computer Aided Planning
Computer Aided Proces Planning
Computer Aided Quality
Computer Aided Testing
Computer Integrated Manufacturing
Computer Numeric Control
Sériové rozhrani PC

Central Procesor Unit

Local Area Network

Paralelni rozhrani PC

Material Resource Planning
Numeric Control

Personal Computer

Production Management System
Production Planning and Control
Production Planning System
Elektricky protokol PC
Elektricky protokol PC




1. Uvod

K planovani a fizeni vyroby, které také tzce spolupracuje s fizenim
udrzby, planovanim oprav, diagnostikou technickych zafizeni se vytvaii idealni
podminky pro zavedeni vypocetni techniky.

Dnes jiz mame k dispozici desitky softwarovych produktii zabyvajicich se
problematikou planovani a fizeni vyroby. Tyto vyrobky se li§i kvalitou,
pouzitymi algoritmy feSeni a samoziejmé také cenové. Hlavné zahraniéni
vyrobky uréené vétSinou pro pouziti u velkych firem jsou mnohem draZsi neZ
domaci produkty zaméfujici se vice na mensi firmy a poskytujici méné

flexibilnéjsi pouziti.

Vypocetni technika se pii sledovani, evidenci a vyhodnocovani poruch
uplatni rychlej$im sbérem dat a minimalizaci chyb pfi sbéru. V evidenci poruch
pomoci pocitacové techniky miiZeme pracovat s rozsahlymi databazemi navzajem
relatné provazanymi, s mnohonasobné rychlejsim vyhledavanim jednotlivych
poloZek oproti ruénimu zpracovani zastaralych kartoték ve formé tiskopisti. U
vyhodnocovani doby poruchy se uplatni vypocetni technika pfi matematickych
statistickych metodach vypoctii v rychlosti zpracovani a moZnosti grafického

vystupu pro lepsi nazornost.

V diplomové praci se zabyvam vytvofenim programu pro sledovani,
evidenci a vyhodnocovani poruch jako pomocného prostfedku pro praci mistra a
planovace. Tento program umoZiluje obsluze technologického pracovisté zadat
pfisluSnym termindlem rizné zmény stavu stroje (technologického pracovisté),

stavu provadéné zakazky do centralniho poitae umisténého v kancelafi mistra




nebo planovaCe, ktery ma moznost stavy vSech stroji a jejich zakazek sledovat,
evidovat a pii vyskytu poruchy statisticky vyhodnotit dobu trvani této poruchy.




2. Pocitacem integrovana vyroba

2.1 Pocitacem integrovana vyroba - CIM

CIM:Piestoze dnes neexistuje zadna vseobecné platna definice a cela fada autort
charakterizuje CIM vlastnim zplisobem, jedna se o nasazeni pocitacové a
informaéni technologie do vsech ¢innosti vyrobni a inZenyrské praxe od
navrhu a tvorby vyrobku aZ po jeho expedici a dale o vedeni lidi a fizeni
strojii, zafizeni a hmotnych toki k dosaZeni jejich optimélniho vyuZiti. CIM
je informaéné technické spoluptisobeni mezi CAD/CAM a PPS /6/.

Kusovnik Vyrobni Pracovni
postupy  prostiedky

Q)OS

S \\ //

halkulace
Planovani prim. CAD / CAM
potieb
Matenalove Y‘&'
hospodafstvi Névih vyrobku
Oterminovani
- Konstrukce
P Vyrovnani
TN kapacit Vyrobn.i postupy
Planovani
p Zakazka do vyr NC programy
Soikmos Rizeni vyroby NC fizeni stroji
a roboth
S Sbér provoz.dat (BDE) Rizeni dopravy
Rizeni skladi e
Kontrola (mnoZstvi, MontaZ .
¢asu, nakladi) Udrsba
. : I
Expedice Zajistovini kvality | ||

Obr. 1 : Schéma CIM /6/
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2.1.1 Informadni propojeni v ramci CIM

Jednotlivé, diive oddélené, innosti se jiZ dnes postupné v pfedvyrobnich i
vyrobnich etapach pilisobenim stile $irS$i a dokonalej§i pocitatové podpory
integruji. Nejde pfitom jiZ jen o integraci v ramci jednotlivych oddéleni
piedvyrobnich a vyrobnich etap, ale také o informaéni propojeni v ramei CIM
/6/.

|

i Konstrukéni priprava
! CAD
\

InZenyrské vypodty

|
| CAE

Rizeni technologickych
procesu CAM

Technologicka Planovani vyroby

CAP

piiprava

Obr. 2 : Informaéni propojeni CIM /6/
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2.1.2 Vyznam jednotlivych slozek CIM

CAD (Computer Aided Design) - mezindrodné pouzivana zkratka na oznaceni
automatizovaného konstruovani, projektovani a jinych navrhafskych praci
pomoci poitade. Charakteristickym znakem CAD systémi je zpracovani

geometrickych informaci ve viech etapach tvorby piislusného objektu.

CAE (Computer Aided Engineering) - mezinirodné pouZivand zkratka na
oznafeni automatizace inZenyrskych &innosti. Systémy CAE jsou
orientovany na analyzy, projektovani a optimalizaci vyroby jako celku s co
nejvyssim ekonomickym efektem. Informace z centralni udajové zakladny
se v CAE vyuZivaji na analyzu funké&nich charakteristik souéasti a vyrobki,
vyrobnich a inZenyrskych systémii, na simulaci jejich ¢innosti v riznvch
podminkach. Systémy CAE umoZiuji vykonat komplexni analyzu a

simulaci ¢innosti vyrobniho celku ve viech etapach : vyvoj-vyroba-pouZiti.

Vyznamnou sloZzkou systémi CAE je 1 planovani, rozdélovani a
vyuZivani vyrobnich zdroji. Na zakladé simulatniho a organizaéné
programového vybaveni se vytvai systém na podporu rozhodovani na
vrcholné udrovni fizeni vyroby v dynamicky se ménicich vnéjsich
podminkach.

CAP (Computer Aided Planning) - mezinarodné pouZivana znatka na oznateni
planovani vyroby pomoci poéitate. CAP systémy zahrnuji planovani
vyrobnich zdrojii, rozd&lovani zdroji, podporu rozhodovani, planovani
vyrobnich operaci, monitorizaci vyroby ve vztahu k planu a Jiné Einnosti,

Slozkou pldnovacich systémd je i planovani procesii pomoci poditace.
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CAPP (Computer  Aided Proces Planning). Zahrnuje navrhovani

technologickych postupti, optimalizaci postupi, uréeni operacnich sekvenci

a jiné.

CAM (Computer Aided Manufacturing) - je mezinarodné pouZivana zkratka pro

oznadeni vyroby pomoci poéitaée. Definuje se jako pouZivani pocitacl a
technologie &islicového fizeni na generovani vyrobné orientovanych udaji,
piimé fizeni vyrobniho procesu. Udaje zaznamenané v idajové zakladné se
pouZivaji na ¢aste¢né nebo komplexni fizeni vSech procesti, napf. fizeni NC
strojli, robotli, dopravnich zafizeni, pfipravu programii pro tato zaiizeni,

planovani vyroby a dalsi ¢innosti.

Koncept CAM je znaéné Siroky. Zahrnuje NC a CNC vyrobni stroje,
vyrobni centra, pracovni stanice, robotizované buiiky, kontrolni pracovisté,

pruzné dopravni a skladovaci systémy, pruzné vyrobni systémy a jiné.

VSeobecnym prinosem CAM je minimalizace potieby zasahi ¢lovéka do
pribéhu vyrobniho procesu v disledku zjednoduSeni systémové
optimalizace a automatizace celého procesu zpracovani vyrobnich
informaci. CAM zéroveii vytvaii pfedpoklady pro tplnou integraci a
automatizaci piipravy, fizeni, vlastni vyroby, protoZe jeho koncept je
piibuzny s konceptem CAP, CAD a systémové se zadleiuje do totalniho

systému CIM.

CAQ (Computer Aided Quality) - je mezinarodni zkratka pro zabezpeceni kvality

pomoci pocitace. Spolu s CAT (Computer Aided Testing) zkousSeni

respektive testovani pomoci potitade sloui pro stanoveni a zkouSeni
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piipustnosti, pouZtelné Zivotnosti, vyrobitelnosti a piiznivych podminek
servisu vyrobku.

Uvedené definice viz. /1/

2.2 Produkéné planovaci systém

PPS (Produkéné planovaci systém) by mél obsahovat prostfedky pocitacovych
systému pro organizaéni planovani, fizeni a kontrolu vyrobnich procesi od
vlastniho zpracovani zakazky aZz po odbyt. Na =zakladé cCasovych,
kapacitnich a finan¢nich aspektii. Cilem tohoto systému je dat zakaznikovi
pii prijeti zakazky informace kdy tato zakazka miZe byt hotova a za kolik.
Systém dava informaci o stavu zakazky v kazdém okamziku /2/.
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Zpracovani zakazek

Trh

Prognoza poptavky

v
Zpracovani vyrobniho planu

| Zpracovani kusovniku

a planovani matenialu

Terminove a kapacitni planovani

Rizeni vstupu vyrobnich

ukolu do vyroby

| Sledovani pribéhu zpracovani
i vyrobnich tikolit

Sbér vyrobnich tidajia

monitorizovani prubéhu vyroby

| :
' Zpétna vazba fizeni

|

‘; ........................... LG AL B Moo SR .

Obr.3 : PPS /2/
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2.2.1 Duvody zavadéni PPS

PPS je sou¢asti CIM. Systémy které se nyni zavadéji pro podporu
planovani a fizeni vyroby vychazely ze zprihlednéni vyroby. Prvni
planovaci tabule fizené poditatem znazoriiovaly pfehled vyroby a

vytiZenost strojii /6/.

Pro pojem produkéné planovacich systémi muZeme najit rizné zkratky
oznacujici totéz. Jako napfiklad:
némecky nazev

PPS - Produktionsplanung und steurung
v anglické a americké literature

PPS - Production Planning System

MRP - Material Resource Planning

PPC - Production Planning and Control

PMS - Production Management System

Programova feSeni dobrvch systémi PPS maji stavebnicovou nebo

modulovou vystavbu a zpracovavaji obvykle nasledujici tlohy:

- sprava kmenovych dat (pfedevsim kusovniku, technologickych postupil,
ale rovnéZ 1 dodavateli, zakazniki, skladovych mist a napf. i pouZivanych
dani, kursii apod.)

- pfijeti poZadavki zdkaznika a vytvofeni zakazky (v&etné dohodnuté
struktury dodavky, mnoZstvi, terminu a ceny)

- planovani vyrobniho programu

- terminovani

- planovani potfebnych materialli, surovin a subdodéavek véetné zpracovani

navrhi na objednani a realizace nakupu

16




- planovani vyrobnich a montaznich kapacit
- zpracovani vyrobni zakazky
- archivace zakazek a dalSich dat.

Pod pojem PPS se dale zahrnuji dalsi aktivity:
- fizeni vyroby
- zpétna vazba - sbér dat z vyroby, napf. pomoci techniky BDE
(Betriebsdatenerfassung)
- sledovani nakladi
- ucetnictvi

- zpracovani mezd

2.2.2 Vyhody zavedeni PPS

Vlastni pfinosy systém@ PPS, jsou dvojiho druhu. Jednak pfimo
ekonomicky vycislitelné, ale na druhé strané tyto systémy pfinaseji rovnéZ celou

fadu velmi dilezitych, ale téZko vycislitelnych mimoekonomickych G¢ink.

Pfi nasazeni systému PPS lze podle /6/ oekévat nasledujici piinosy:
a) vy¢islitelné:
- zmenSeni stavu zasob 0 15 - 30 %
- zmenSeni rozpracovanosti o 5 - 10 %
- zmen3eni celkové ceny nakupu materidluo 1 - 3 %
- zvySeni produktivity administrativni prace o 5 - 15 %
- sniZeni piekracovani normativnich ¢astio 3 - 7 %

- zlepSeni vlastnich finanénich zdrojii (dfive fakturujeme)

17




- sniZeni ceny uvéri je operativnéjsi

b) nevydislitelné:
- Zlepsené sluzby zakaznikiim - planovani, terminy, servis
- zlepseni obecného povédomi a povésti podniku - "image"
- rychla odezva a obdrZeni presnych tdaji o stavu podniku
- zmen$eni po¢tu sledovanych poloZek
- znalost a moZnost ovladani vyrobnich nakladd
- zZlepSeni pracovniho klimatu a lidskych vztahl v podniku

2.3 Souvislost vyhodnocovani poruch s plinovanim a Fizenim

vyroby

Poruchou ve strojirenské vyrob& miiZeme nazvat udalost, pii které se ztraci
pracovni schopnost stroje nebo zafizeni. Toto neplanované preruseni béhu
vyroby nazyvame poruchou. Poruchy lze ¢lenit na dva zakladni typy:

- technické

- organiza¢ni
Oba dva tyto typy lze dale rozdélit a bliZe specifikovat:

technické - jsou to poruchy tykajici se fyzicky technologického pracovits. MiiZe
to byt spéleny elektromotor, nedostatek oleje, ulomeny kryt stroje,
nefunkéni spina¢ nebo jakakoliv technicka pfi¢ina, ktera toto technologické
pracovisté vyfadi z Cinnosti. Pravé pro velké mnoZstvi a rozmanitost

technickych poruch délime tyto poruchy na:

18




- elektrické
- hydraulické
- pneumatické

- mechanické

-CNC

organizaéni - jsou to poruchy vznikajici na zékladé chyb a nedokonalosti lidi
obsluhujicich technologicky proces (napf. nedostatek materidlu, chybi

vhodny druh nastroje, nepfitomnost obsluhy technologického pracovisté).

Nejprogresivnéjsi zpiisob opravy je ten, Ze stroje jsou opravovany jen
tehdy, kdyZ je to zapotfebi. Je opravovano jen to, co je nutné. K tomu, abychom
opravovali jen tehdy, kdyZ je to nutné, musime v&dét, kdy tento okamzik
nastane. Opravovat jen to, co je nutné, znamena mit k dispozici piesné a ucinné
identifikaéni a lokalizaéni zafizeni. Musime pfedpovidat okamzik vypadku, ¢i
okamzik varovné signalizace. Pak se miZeme na opravu dobfe materidlné,
technicky a organizaéné piipravit. Vyhody z tohoto postupu jsou zieymé. Presna
lokalizace se zase projevi ve sniZeni stavu zasob a spotfeby nahradnich dild.
Pouzité statistické metody vychézeji z ¢asové fady naméfenych hodnot uréitého
parametru. Cim je naméfenych hodnot vice, tim je pravdépodobnéjsi nase
hypotéza, 1ze piesnéji vyjadfit pribéh funkce opotiebeni bez ohledu na to, zda
existuje vysvétleni z teorie, ¢i ne. JestliZe jsou intervaly méfeni periodické,

muZeme vysledovat tendenci ve vyvoji provozniho stavu stroje.
Pro velké mnoZstvi nejriznéSich typi poruch vyskytujicich se ve

strojirenské vyrobé se v posledni dobé ukazalo jako velice vyhodné tyto poruchy

sledovat, evidovat a vyhodnocovat.
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Kazdy typ poruchy miiZeme oznatit &islem, zaradit do pfislusné oblasti,
evidovat typ stroje na kterém se tato porucha vyskytla, datum a pfesny ¢as kdy k
poruse do3lo a dobu odstranéni poruchy v minutach, piipadné dal$i data napf.
kdo poruchu odstranil.

Tyto tdaje slouzi pro statistické vyhodnoceni, kdy bychom s uréitou
pravdépodobnosti mohli tuto poruchu na uréitém konkrétnim stroji oéekavat a
jak dlouho tato porucha, opét s uréitou pravdépodobnosti, bude trvat. Tyto
ziskané udaje jsou velice dilezité pro zpfesnéni rozplanovani vyroby na
jednotliva technologicka pracovisté, jestlie pfedpokladame, Ze toto pracovisté
bude pracovat po dobu uréenou pro danou vyrobni davku bezporuchové a tudiz
tato vyrobni davka bude v¢as a v potfebné kvalité vyrobena.
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3. Problematika sledovani, evidence a vyhodnocovani poruch

3.1 Rozbor soucasného stavu

V soudasnosti stile je§té prevaruje situace sledovani, evidence a
vyhodnocovani poruch na zikladé dlouhodobych zkusenosti pracovniki GdrZby,
co? je pro soudasny pozadavek na snizovani nakladd udrZovanim co nejdelsi

doby provozuschopnosti strojii jiZ nevyhovujici a nedostate¢na metoda.

3.1.1 Varianta bez vyuZiti vypocetni techniky

Vedle jiz zminéné metody vyuZivajici zkuSenosti pracovnikti v udrzbé se
vyuziva dal$i metoda zaloZena na evidenci poruch pomoci karet uloZenych v

centralni kartotéce.

ZkuSenosti se zavedenim papirovych kartiCek s udaji o stroji a jeho
poruchach ( s uvedenim prislusnych dat o vzniku, délce a druhu poruchy ) se
ukézala nevyhovujici z divodu nepruznosti vyhledavani a celkového
vyhodnocovani. Tato kartotéka slouZi spiSe pro evidenci poruch, protoZe pfi
narastu po¢tu evidovanych dat o poruchach je jejich nasledné vyhodnoceni
velice sloZité a pomalé. Tato metoda je velmi zavisla na lidském faktoru, ktery

miZe Gdaje do kartiCek zanést chybné a tim zpisobit nepfesné vyhodnocent.
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3.1.2 BDE - systém sledovani poruch

Automatické systémy pro zachyceni provoznich dat (BDE systémy) se
zatinaji zavadét v mnohych firméach a v nékterych jiz uspésné funguji. V této

kapitole jsou pouZity informace z materialu /4/.

Hardwarovy koncept BDE systému pro zachyceni provoznich dat ma
viechny znaky terminalu BDE, jako je klavesnice, displej atd. UmoZiiuje vSak
navic je$té napojeni éetnych externich piistroji. Tak lze snimat Sirokou Skélu dat
ze stroji a fidit je. Jsou zde k dispozici jak d&islicové tak analogové
vstupy/vystupy. Vedle schopnosti obvodové byly zaclenény rovnéZ lokalni
paméti jako kazetova stanice nebo diskety. PouZity jazyk je schopen obsluhovat
prvky systému, vstupy a vystupy, jakoZ i vkladani dat atd. Programy lze prenaSet

pres sériové vedeni a timto zpisobem lze pracovat i s daty.

Tento systém musi byt oSetfen proti mrtvym staviim, vypadku proudu,
Reset tlacitku, pii poruse sité pracuje dale bez cizi pomoci. To vyZaduje nékteré
zvlaStnosti jak v hardware, tak také v programovani piistroje. Obsahuje
mechanismy samostatného startu, watch-dog spojeni, spinae mrtvé polohy.
Velké ruSeni HF (jako jsou elektrické motory se $patnymi kartaéi, zvonkovymi

signaly atd.) nesmi pfistroj v provozu rusit.

Na termindl pro zachyceni provoznich dat jsou kladeny tyto zakladni
poZadavky:

1) Data je tieba vloZit pfes klavesnici nebo pies &tecku

2) Pres displej je tfeba vydavat riizna hléSeni. Proto musi byt dobte Citelny

3) Kdykoliv musi byt moZny dialog s nadfazenym systémem
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4) Data musi zistat uchovana i1 pii vypadku sité, pfistroj musi mit
dlouhodobou stabilitu, musi byt robustni

5) Dialog na pfistroji musi byt programovatelny, je zapotiebi nékolika
funkénich tlagitek

6) BDE terminal musi mit k dispozici vlastni hodiny, které ani pfi vypadku
sité nezlistanou stat anebo jsou nahrazeny

7) RovnéZ data by méla byt snimatelna pfimo ze stroje, napf. rychlost
chodu, je-li stroj v chodu, poruchy atd.

JelikoZ jsou tyto terminély napojeny pfimo u technologickych pracovist,
jsou vystaveny plisobeni vné&jsiho prostiedi jako je vlhkost a ne€istoty. Proto se
na zakladé Spatnych zkusenosti s foliovymi klavesnicemi zacala pouZivat tladitka
s kratkym zdvihem a pozlacenymi kontakty. Cela ¢elni deska je potaZena folii,
ktera pokryva i tla¢itka. Tim nedochazi k zne€i$téni, piisobeni vlhkosti.

Jako displeje se pouZiva co nejvétsi displej s osvétlenym pozadim. Diraz je
kladen na vétsi dobfe ¢itelnd pismena. ProtoZe uZivatel vede jen velmi kratké

dialogy, postaci jen dva fadky po 16 znacich.

Systém je chranén bateriemi Ni/Cd s nabijenim a podporuje CMOS paméti
a CMOS hodiny pro zachovani dat a ¢asovych tudaji pfi vypnutém pfistroji nebo
vypadku sité.

Pro pfenos dat mezi terminalem a fidicim poéitadem se pouZiva sériové
spojeni. Je moZné napojeni bud’ jako RS-232 (V24 spojovaci misto) pro pfimé
napojeni jednoho terminalu na blizky po€ita¢ (vétSinou PC) nebo také jako
RS-422 pro propojeni koncentratoru s BDE terminaly.
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Dale je v BDE k dispozici mikroprocesor pro snimani udaji z
identifika¢nich karet. Tento mikroprocesor zajistuje také fizeni &islicovych
vstupti pro pfimé sniméni dat stroji. To zarucuje, Ze ke vloZeni dat, at’ uz pfes
¢tecku nebo ptimo pies stroj, vidy dojde a nevznikaji Sasové problémy. Procesy
dodavky dat probihajici v libovolnych asovych tsecich pomoci vyrobniho stroje
a dotazy na data pres nadfazeny vypocetni systém jsou obsluhovany dvéma

CPU. To zamezi konfliktiim, které vznikaji v diisledku ¢asové konkurence.

U pouzivanych systémi je obvyklé, Ze vlastni spinaci obvody zajist'uji, aby
prechod ze zapojeného do vypnutého stavu a naopak, probihal bez poruchy.
Sit'ovy filtr chrani pfistroj pfi extrémnich $pi¢kach napéti. Bezpe¢nostni sepnuti
(sepnuti mrtvého chodu) zajist'uje, aby pfistroj obdrZel pfi kazdé poruse béhem

nékolika milisekund software-reset.

Pfi snimani idaji pomoci &tecek se pouZiva nékolik druht karet:
- magnetické pasky

- bar-kody

- induktivni

- infradervené

Koncentrator dat (v terminologii jinych vyrobcli nazyvan také multiplexor
nebo Line Konverter) slouZi k tomu, aby bylo moZné napojit nékolik BDE
terminalil na nadfazeny systém. Protoze BDE terminaly jsou vétSinou umistény
v jednom vyrobnim provozu rozptylené, neni jednoduché RS-232 (sériové)
vedeni vhodné (kvili poruchovosti) jako kruhové vedeni. Proto je zde volen jiny
elektricky protokol. V naSem pfipadé se jednd o RS-422 protokol, ktery
umoZziiuje vykonnou délku az do 2 km. Hlavnim tkolem koncentratoru je

dotazovat se BDE terminali na data, ta pfevzit a provéfit soubory dat.
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Koncentrator dat ukladd soubory dat tak dlouho, aZ je mize prevést na
nadiazeny poéita¢. Ulohou koncentratoru je také pfevedenti elektricky rozdilnych
protokold, napf. RS-232 na RS-422 protokol. Samoziejmé je zde i oblast paméti
zajisténa baterii, takZe se data nemohou ztratit ani pfi vypadku proudu. Kromé
toho je moZné napojit piimo na koncentrator tiskarnu pro protokolovani

pievzatych soubori dat.

Pro kruhové vedeni RS-422 stai, jestliZe se pracuje v poloduplexni
metodé, jednoduchy stinény kabel. Tento kabel je cenové vyhodny a lze ho
pouZit bez dalSich uprav. V tovarnach jiZ existuje jako telefonni kabel.

RS-422 protokol je proudovou smy¢kou a ma proto vysokou elektrickou
odolnost. V dlouhém vedeni, které plisobi jako anténa, jsou indukovany riznymi
elektrickymi stroji  vysokofrekvenéni ruseni. Kazdy pouZity kartd¢ na
elektromotoru miize zplisobit uvedené ruSeni. Vypojeni relé nebo zvednuti

magneti s velkymi proudy zptisobuje eminentni ruseni v celém provozu.

Software protokol také zajist'uje, aby se soubory dat neztratily ani v tom
piipadé, kdy béhem pienosu dat dojde k zalomeni nebo znieni kabelu.

Pfi konstrukei terminalu BDE je Zadouci, aby jak hardware, tak software
byly koncipovany modularné. To znamena, 7e kazdému zikaznikovi je moZné
nabidnout cenové vyhodnou variantu dle vlastnich poZadavkd. PouZitim
vlastniho mikroprocesoru pro ¢teci systém lze bez dalsi zmény programu pouZit
na BDE rizné systémy karet. Také software je konstruovan modularné. Dialog,
délka a konstrukce souborii dat Ize programovat dle pfani zikaznika.
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Pouziti BDE terminalii v praxi je velice rozmanité. Napiiklad pro evidenci
gasovych adaji zaméstnanci. Vedle pfichodu a odchodu Ize také vloZit zvlastni
druh informace, jako je napf. navitéva u lékare, sluZebni cesta atd.

Pfi pouZiti termindlu v GdrZbé se vyfizuji vnitropodnikové poZadavky na
opravy, idrzbu atd. Tyto poZadavky obdrZi &islo objednavky a je-li zapotiebi
riiznych &innosti, tak i podobjednavku. Tyto objednavky jsou pak natiStény na
objednaci listky, ¢islo objednavky je zde uvedeno jako barcode. S témito strojové
¢itelnymi €isly objednavek a s osobnim &islem, rovnéZ ve formé barcode na
osobni karté, hlasi pracovnik zatatek a konec své &innosti. Aby bylo moZné
objednavky udrzby plné zachytit, existuje moznost vloZzeni do BDE terminalu
startovacich ¢ast, divodi vypadki, poruch.

Pocet piipojenvch terminali: V MS-DOS jsou tii sériova vedeni, COM1 az
COMS3. Proto lze na kazdé z téchto sériovych vedeni napojit jeden koncentrator s
16 terminaly. Je tfeba se v kazdém konkrétnim piipadé zamyslet nad tim, zda lze
mnozstvi dat, které tyto terminély (48) dodavaji, dobfe zpracovat. V praxi se
omezuji feseni s PC vétSinou na systémy se 3-4 BDE terminaly nebo je terminal

pfimo napojen pres RS-232 na PC.

3.1.3 CAMA systém udrzby

Vyznam sledovani, evidovani a vyhodnocovani poruch vynikne zejména u
seskupeni automatickych vyrobnich strojii. na néz jsou kladeny vysoké vyrobni
naroky, a proto museji byt udrZovany v pozadované provozuschopnosti.

Informace k této kapitole jsem &erpal z /7/.
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Novy systém udrzby predpoklada minimalizaci prevence na nezbytnou
miru a pfechod na udrzbu podle skuteéného stavu zjisténého technickou a
piistrojovou zdkladnou udrzby. DileZité pfitom je pracovat s realnymi prvky

prevence a poruchovosti bez administrativniho zkreslovéni.

Pouzity systém CAMA ( Computer Aided Maintenance ) se opira o vyuZiti
vypodetni a méfici techniky v udrzbé a o vyuZiti pfednosti technické diagnostiky.
CAMA je tvofen jednotlivymi moduly, a to od centralniho fizeni pomoci
vypodetni techniky aZ po vykonné slozky vlastni udrzby.

Zavedenim systému sledovani technického stavu se dosdhne sniZeni
celkového poctu oprav zafizeni. To znamend, Ze oprava zafizeni se vykona jen
tehdy, kdyz technicky stav celého zafizeni nebo jednotlivych komponenti
opravu potiebuje. Systém &asové preventivni udrZby se tak zméni v systém
operativni udrZzby, to znamena v systém udrZzby podle skute¢ného technického

stavu.

Tento diagnosticko-tudrzbarsky systém spliiuje predpoklad vicetroviiového
feSeni a nasazeni, takZe je aplikovatelny 1 pro vrcholové feSeni v jednotlivych
automatizovanych vyrobnich systémech. Dale je mozné aplikovat upravované
feSeni pro malé vyrobni systémy nebo tvofit specializovana  oblastni
diagnosticka centra, ktera budou zajistovat jak po personélni, tak i po technické
strance oblast diagnostiky pro sdruZené podniky.

Mikroprocesorova technika aplikovana u této generace diagnostickych
zafizeni umozZiuje po hardwarové strance:
- oddéleni fyzickych &asti diagnostické slozky centraly od jeji ¢asti pamétové a
vypocetni.
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To umoZiiuje i &asteéné oddéleni jejich pracovnich rezimii:

- diagnosticka ¢ast pracuje v terénu, je mobilni,

- vypocetni a pamétova &ast pracuje v laboratofi ¢i technické kancelari, je
imobilizovana

- pamétové a méfici kapacity uvedenych zafizeni jsou natolik veliké, Ze se

otevira mozZnost jejich spoleéného uplatnéni pro vice uzivateli.

Z technického hlediska ma diagnostika vyznam jak pro vyrobce stroji
(dokonalé informace o poruchovosti a Zivotnosti jednotlivych uzlii a skupin), tak
i pro jejich uZivatele. VyuZitim diagnostiky je moZné ptevést idrzbu vyrobnich
prostfedkli na tzv. udrzbu podle skuteéného stavu stroje, a tim zkratit dobu
oprav o 20 aZ 30 % udrzbarského ¢asu.

"Diagnostika tvofi integrovanou sou¢ast udrzby automatizovanych stroji,
bezobsluznych pracovist, robotii a seskupeni téchto zafizeni do pruznych
automatizovanych vyrobnich systémi.. V této souvislosti je moZné fici, Ze
diagnostika se provadéla v souvislosti s iidrzbou prakticky vzdy. Pfi sou¢asném
komplexnim pojeti diagnostiky nejde ovSem o praktické vyuZiti uréité metody
specialniho méfeni, ale o Siroké uplatnéni celého souboru diagnostickych metod

ruzného zaméreni.

Bez ohledu na riiznorodost jednotlivych aplikaci metod diagnostiky je
mozné definovat obecné platné schéma. Toto schéma charakterizuje postup
diagnostickych praci u obecného technického objektu s ur€itym individualnim
charakterem, napf. obrabéci stroj, robot, integrovany vyrobni usek, pruzny
vyrobni systém. Z nasledujiciho obrazku 4 je ziejmé, Ze diagn6za stavu probiha
v jednotlivych stupnich od diagnézy provozuschopnosti, pies detekei a lokalizaci

poruch aZ k népravnym opatenim, kdy dochézi k integraci se systémem tidrzby.
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Obr. 4: CAMA /7/

Typové feSeni by mélo mit do znaéné miry univerzalni charakter, aby byla
zajiSténa jeho mnohonasobna realizace. Zarovet se piedpoklada, Ze kromé
Spi¢kovych aplikaci urenych pro pruzné vyrobni systémy a obdobné vyrobni

soubory vzniknou zjednodusené aplikace pro bézné strojirenské podminky.

29




Zakladni struktura typového systému bude vymezena:

- metodikou péée o provozuschopnost vyrobniho systému

- prostfedky technické diagnostiky (véetné snima&ii a pfenosovych tras)

- prostfedky pro signalizaci a monitorovani

- prostiedky vypocetni techniky

- specializovanym software pro analyzu planovani, fizeni a prognostiku
(vyuzivani expertnich systémii)

- technickymi prostiedky pro realizaci potfebnych udrzovacich praci véetné
nastroji a vvménnych dild a uzli

- pfisludnym personalem.

Soucasti feSeni bude i prosazovani Gzké spoluprace mezi dodavateli
vyrobnich systémi a jejich uZivateli jak pfi zpfesiiovani typovych systémi pro
konkrétni aplikace, tak pfi zpétnovazebnim vyhodnocovani dosazenych vysledki

a uprav ptiivodnich feSeni.

Automatizovana varianta systému operativniho fizeni udrzby s plnym
vyuzZitim inspekéné revizni udrzby a diagnostiky pracuje na zékladé novych
pfistupli k zaji$tovani provozuschopnosti plné automatizovanych vyrobnich
systémii, bezobsluZznych pracovist' a roboti. Zasadni rozdil proti klasickym
metodam udrzby je 1 v technickém zabezpeceni celého systému. Jeho jadrem je
fidici centrum udrzby se specializovanym pocitatem a diagnostickou centralou,
vybavené potfebnymi perifernimi zafizenimi - napf. displeji, tiskdrnami,

pamétmi apod.

Ve Spickovych piipadech je soucasti systému operativniho fizeni udrzby
soubor snima¢i ur€itych signald, které umoZiiuji souvisle identifikovat

technicky stav sledovanych zafizeni. Tyto signaly diagnostického subsystému
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jsou specializovanymi sbérnicemi pfenaseny do fidiciho centra idrzby. Ziskané
signaly jsou diagnostickou centralou stfadany, vyhodnocovany a vyuZivany pro
zdokonalovani fizeni udrbového procesu. Systém je obvykle pomoci vySe
zminénych koncovych zafizeni napojen na fadu dalsich prvki Gdrzby, napi. na
sklad nahradnich dil&, na dilnu oprav, sklad maziv, popfipadé 1 dodavatelsky

Servis.

3.2 Rozbor pozadavki na evidenci poruch

3.2.1 Banka dat pro evidenci poruch

Banka dat existuje jako spojeni urCité ¢asti datové zakladny - obsahu
banky dat - a technickoprogramového systému, ktery umoziiuje vyuZivat obsah
banky dat podle pozadavki jejich uZivateli.

Obsahem banky dat jsou podle /3/ soubory dat, uloZené na vhodnych
pocitatovych médiich a organizované tak, aby z nich bylo moZné v poZadovaném
¢ase hospodarné ziskat pozadovana data v aktualnim stavu a ve vhodném
uspofadani. Tato data je mozné vyuZivat a aktualizovat v rizném rozsahu jak
klasickym davkovym zpiisobem. tak formou pifimého styku s bankou dat (v

realném Case).
Kazdy udaj je v bance dat uloZen pouze jednou a mezi jednotlivymi

soucastmi obsahu banky dat jsou udrzovany potiebné vazby, které jsou odrazem

vazeb existujicich uvnitf informaéniho systému, pro néjZ je banka dat budovana.
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3.2.2 Funkce udrzby

Udrzba vykonava dozor nad fadnym stavem zikladnich prostedkil,
sestavuje plany oprav, provadi pfipravu oprav, vyZaduje objednavéani nahradnich
dila a udrzbaiského materialu, pe€uje o jejich sklady, provadi opravy a dodava
podnikové G&tarné prvotni doklady o provedenych pracich pro zictovani a
statistiku. Pii provadéni oprav jde vétSinou o béZné opravy (Casto se rozlisuji
prohlidky a malé opravy) a o stfedni opravy strojii a zafizeni. Generalni opravy
strojii se provadéji ve zvlastni diln& udrZby nebo se zadavaji vyrobcim stroji,
popiipadé specializovanym podnikiim, pfiemzZ se stale vice uplatiiuje vyménny

zpusob (stroj dodavany do opravy se ihned vyméni za stejny, jiZ opraveny stroj).

3.2.3 Planovani

Udrzba sestavuje pétileté, roéni a mésiéni plany své &nnosti. Hlavnim
podkladem pro planovani jsou karty oprav stroje viz. /3/. Ty obsahuji
identifikani daje o stroji (nazev, druh a typ, inventarni &islo aj.) a jeho
opravaisky cyklus, tj. druh, pocet a sled oprav od jedné generalni opravy do
druhé, jakoZ i cykly mezi opravami. Dale jsou na karté oprav stroje uvedeny
udaje k jednotlivym druhiim oprav: jejich primérné trvani, primérny pocet
potfebnych hodin a primémé naklady. Tyto udaje vychéazeji ze sledovani a

evidence poruch a jejich nasledném statistickém vyhodnoceni.

32




3.2.4 Pozadavky na evidenci poruch

Pokud jde o poruchy, odstraiiuji se podle hlaSeni poruch, a to obvykle
okamzit&, bez pfipravy a bez pracovniho piikazu. Naopak je vZdy nutné kromé
udajii o provedené opravé uvést i nékteré dalsi udaje, napf. o prostojich zafizeni,
o pfi¢iné poruchy, o zavinéni apod., a je tieba je vyhodnocovat denné, mésicné,
tvrtletné a roéné. Proto se tdaje o poruchach zaznamenavaji na vnéjSi
pamétovou jednotku, ze které pocitaé vyhotovuje sestavy v poZadovanych
terminech (denné, tydné, mési¢né, Etvrtletné a roéné) a v pozadovaném tiidéni

(podle druhi, pfi€in, Cetnosti atd.) /3/.

Systém fizeni baze dat musi zajiStovat béZny a bezporuchovy provoz
banky dat, jeji udrZovani a vSestranné zabezpeeni proti nespravné manipulaci

nebo chybam v pocita¢i nebo jeho programovém vybaveni.

Dalsi pozadavek na evidenci dat v bance dat jsou naroky na pamét.
MnoZstvi a velikost souborit dat v bance dat kladou velké naroky na vnéjsi i
vnitini pamét’ pocitace. Odstranovani duplicity Gdaji sice tyto naroky podstatné
snizuje, aviak vzdjemné propojovani prvki v datové bazi banky dat tuto usporu

zase z Casti odéerpava.
Nezanedbatelny pozadavek na evidenci dat je také pfistupova rychlost k

jednotlivym poloZzkam v bance dat zavisejici na vykonu pouZitého systému

(hardware) a také na vhodném zptisobu programového feseni.
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3.2.5 Vazba mezi planovanim oprav a planovanim vyroby

Pfi planovani vyroby, rozplanovani zakazek na jednotlivdi pracovisté
musime vzit v ivahu naplanované opravy na tyto pracovi§té a dobu trvéani téchto
oprav. Z toho vyplyva, Ze planovaé miZe zjistit pfi znalosti teoretické doby
potiebné na zhotoveni urgité zakézky, dobu vytiZenosti pracoviSt€ a po
nahlédnuti do idajii o planovanych opravach uréi, zda bude mozné tuto zakazku
na tomto technologickém pracovisti dokonéit, aniz by byla pferuSena
planovanou opravou anebo odstrafiovanim poruchy jejiz pfedpokladany vyskyt
miZeme pravdépodobnostnimi vypoéty také pfedem zjistit.

3.3 Statistické vyhodnocovani poruch

Poruchy strojii a zafizeni ve strojirenské vyrobé miZeme zafadit mezi
nahodné veli€iny a jevy. Tyto nahodné jevy musi byt vysledky opakovanych

realizaci ur¢itého systému podminek a jsou hromadného charakteru.

Pfi vyhodnocovani téchto jevii (poruch) vice méné Gspésné aplikujeme
rizné matematické metody, jako napi. pofet pravdépodobnosti, matematicka

statistika, teorie informaci, metody statistického modelovani apod.

U statistického zpracovani poruch nés u strojii a zafizeni zajima hlavné jak
dlouho bude trvat oprava poruchy a kdy se tato porucha miZe opét vyskytnout.
Tyto hodnoty nelze uréit absolutné piesné, ale pouze s uréitou

pravdépodobnosti. K dosaZeni vysledkii vyuZivime né&kolik druha
pravdépodobnostnich rozdéleni jako jsou podle /5/:
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- normalni rozdéleni (Laplaceovo - Gaussovo)
- exponencialni rozdéleni
- logonormalni rozdéleni

- Weibullovo rozdéleni
Abychom zjistili, zda jsme pouZili pro vyhodnoceni spravny druh

rozdéleni, pouzivame test dobré shody, ktery porovnava hodnoty empirického

rozdéleni nahodné veli€iny s teoreticky predpokladanym typem rozdéleni.
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4. Navrh na zaclenéni evidence poruch do koncepce PPS

4.1 Sméry navrhovaného reSeni

Méame-li podat navrh na za€lenéni evidence poruch pomoci vypocetni
techniky a mame-li rozhodnout, zda a popfipadé nakolik ma byt tento systém
integrovany do koncepce PPS, vychazime z téchto uvah:

- vyvoj ve vypocetni technice se dostal do stadia, kdy je jiz béZné zfizovani
centralnich podnikovych databazi propojenych do vSech podnikovych useki s
mozZnosti vyuZiti jejich sluzeb.

- naproti tomu podniky nebudou mit stejné podminky ke zfizeni banky dat.

Jak je vidét z predchoziho bodu, zavisi toto zaclenéni na :
-- technickém vybaveni podniku, kapacitach vnéj$ich a vnitfnich paméti
-- programovém vybaveni a moZnosti propojeni systému PPS se systémem
evidence poruch
-- pf1 pofizovani novych systémii hraje nemalou ilohu také cena systému,

jeho modularni koncepce a tim 1 moZnost postupného rozsifovani.

4.2 Pozadavky na udaje v databance poruch

Pfi integraci automatizovanych systémi nabyvaji podstatné dileZitosti
Ciselniky. Kazdy prvek datové zikladny je totiZz nutné identifikovat, tj.
jednozna¢né odlisit od kteréhokoli jiného prvku. K tomu se pouziva kod, tj.
systém pravidel pro takovéto jednoznaéné piifazeni vyznamu ke znaktm nebo

signalim pii sbéru a zpracovani dat. Je prirozené ucelné, je-li kod sestaven
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systematicky. Systematické tfidéni velkého poétu dat obsaZenych v datové
zakladné umozituji &iselniky, v nichZ jsou jednotlivé poloZzky oznaleny ¢isly a
nazvy.

Pfi velkém mnoZstvi udajii obsaZenych v datové zakladné banky dat a pii
velkém mnoZstvi GCell, ke kterym se pouZivaji, je téméf vylouceno, aby mohl
byt vytvofen jen jeden &iselnik, ktery by zahrnoval viechny kédy potiebné pro
zpracovani dat. Musime se proto spokojit s vytvofenim &iselniku, ktery nejvice
odpovida potfebam udrZzby v podniku. V nékterych podnicich se takovy &iselnik
¢asto oznaduje jako jednotny. Tim se mysli, Ze se jednotné pouZiva ve vSech
utvarech podniku pro oznacovani skute€nosti, které klasifikujeme, a Ze se pokud

mozZno na ného napoji 1 dalsi ¢iselniky.

4.2.1 Typy vstupnich evidovanych dat

Jednotlivé poruchy, které sbirdme a evidujeme v pocitacové databazi
obsahuji polozky s udaji, které nam jednoznaéné tuto poruchu oznaduji a

definuyi.

Jedna se o poloZky:
- kéd poruchy
- nazev poruchy
- kod stroje na kterém k poruse doslo
- datum a Cas vzniku poruchy

- doba trvani poruchy
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K témto hlavnim polozkdm miZeme podle potieby doplnit jesté dalsi
polozky, jako napiiklad: osobni udaje pracovnika udrZby, ktery opravu provedl
nebo doplitujici poznamky o provedené opravé.

4.2.2 Typy evidovanych dat - vysledku

Je uZiteCné znat vysledky statistického zpracovani pro pozdéjsi nahlédnuti.

U téchto soubori dat evidujeme :

- kéd stroje

- kod poruchy

- datum a €as zpracovani

- modus

- horni a dolni mez testovaného intervalu

- pravdépodobnost rozdéleni poruch

- typ pravdépodobnostniho rozdéleni

Jako dopliikové udaje evidujeme:
- median
- horni kvartil

- maximum
Vyse uvedené udaje nam mohou pomoci pfi planovani vyroby, nebot’ se z

nich dozvime na jakou dobu a kdy budeme mit s ur¢itou pravdépodobnosti stroj

vyfazeny z provozuschopnosti.
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4.3 Navrh na propojeni systému udrzby a PPS

MozZnosti na propojeni systémi je nékolik a zavisi na faktorech uvedenych

v kapitole 4.1
O jednodussi program z hlediska obsahu funkci a rozsahu pouZiti jsem se

pokusil pifi vypracovani programu Manager poruch pro zjednoduSeni prace

mistra a planovace. V nasledujici kapitole tento program popisu podrobnéji.

Schéma moZného propojeni terminalti a programu ManaZer poruch:

Program
Manager

poruch

Obr. 5 : Hardwarové propojeni
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5. Management poruch

5.1 Zakladni mySlenky

ManaZer poruch je uréen jako pomocny néstroj pro mistra dilny,
planovaée a vedouciho drzby. Slouz k sledovani stavu strojii a na nich
probihajicich procesti. Tento programovy balik se sklada ze samostatného
programu Terminal, ktery slouZi k zachyceni provoznich zmén, tedy i poruch z
jednotlivych stroji a pievod téchto tdaji do spolené databaze. DalSi Casti
tohoto programového baliku je vlastni program ManaZer poruch, ktery data z

terminali eviduje do spole¢né databéze, kde s nimi po setiidéni pracuje.

Cely programovy komplet Management poruch je feSen modulové, to
znamena, Ze po malych upravach v hlavnim programu miZeme piidavat nové
samostatné pracujici programy, které lze pod programem ManaZer poruch
spustit. Takto je do tohoto kompletu zallenén i program Statistické
vyhodnocovani doby trvani poruchy feSeny jako samostatna diplomova prace

Jitiho Flégra /5/.
5.2 Instalace programu

Program je cely feSen pomoci programovaciho prostiedi FoxPro 2.5 a
pozdéji zkompilovan do samostatné spustitelného programu s p¥iponou EXE.

Proto je nutné, aby na pocita¢i byla pomocna knihovna FoxPro 2.5 EXE Support

Library nainstalovana.
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Pozadavky na hardware a software politate k zajisténi spravné funkce

programu jsou nasledujici:

- Potitaé fady PC - 386 s operaéni paméti 4 MB (program lze spustit i na
poditati s niz$i konfiguraci, ale velice se tim zpomaluje rychlost b&éhu
programu).

- Pro nainstalovani programu je zapotfebi pfiblizné 2 MB volného mista na
pevném disku.

- Programovaci prostfedi FoxPro 2.5

- Samostatné spustitelny EXE soubor byl vytvofen pomoci FoxPro 2.5
Distribution Kitu a pro jeho spusténi je nutné, aby adresaf s knihovnou
FoxPro EXE Support Library byl v cesté pro hledani souborti opera¢niho

systému.

Vlastni instalaci provede soubor INSTALL.EXE, ktery je soucasti
pfiloZzené diskety. Sam nainstaluje soubory na pevny disk a vytvofi potfebné

adresare:

C:\MP
C:\MP \ TERMINAL

Po nainstalovani softwaru je jesté nutné propojit poéitae sériovym nebo
paralelnim kabelem na zadni desce pocitace k pfislusnym rozhranim COM nebo
LPT. Pro provoz tohoto propojeni slouZ pfiloZeny software LANTASTIC, ktery
simuluje sit'ovy provoz LAN se sériovym vedenim bez sitovych karet.
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5.3 Spusténi programu

Program ManaZer poruch se spousti davkovym souborem STARTM .BAT
a program Terminal se spousti STARTT .BAT. Tyto soubory se spousti s
parametrem COMI1 nebo COM2, provedou instalaci Seskych znaki do paméti
potitate, spusténi simulace sitového provozu a samotné spusténi programi

ManaZer poruch a Terminal.

5.4 Program Terminal - instrukce k pouZiti

Po spusténi programu Termindl se na obrazovce objevi okno s vyzvou k

vloZeni &isla stroje a &ekajici na potvrzeni volby klavesou Enter na obr. 6.

— CISLO STROJE

Obr. 6

V databazi strojii se podle tohoto &isla stroje pfenesou data uchovavajici

posledni stav stroje pfi minulém béhu programu do paméti pocitace - Terminalu.

V nasledujicim kroku se na obrazovce objevi hlavni obrazovka s menu

podle obr. 7. Tato obrazovka obsahuje vSechny funkce programu Terminal.
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20.05.95 15:45:26
STROJE PORUCHY KONEC
|
‘ Zaéatek prace
Konec prace
Zména zakazky
| Porucha
|
[
|
|
!
| Stroj pracuje
|
|
|
! TERMINAL

V levém hornim rohu obrazovky je uveden aktualni datum a v pravém
rohu ¢as. Pod nimi je roletové menu, které bude popsano v nasledujicim

odstavei. Ve stfedni ¢asti obrazovky je dialogové okno, které ohlasuje aktualni

stav stroje.

Je-li v dialogovém okné& zobrazen napis " Stroj nepracuje " nebo " Stroj
opraven ", obsluha stroje odeslanim volby [Zacatek prace] z roletového menu
[STROJE] muZe zahajit praci. Po provedeni tohoto pfikazu se objevi okno
vstupnich daji (obr. 8). V tomto okné pracovnik vyplni své &islo a ¢islo
zakazky. Po potvrzeni volbou < Ulozit > se zmény daji zapisi do databaze a

okno vstupnich udaji se uzavre.

Obr. 7
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Stroje

Kod stroje 160

Cislo prac. 0
Porucha N
Koéd zakizky 3
Datum 20.05.95
Cas 16:07

<Ulozit> <Zrusit>

Obr. 8

Pfi ukonceni pracovni smény nebo vyméné pracovnika obsluhy odesleme
poloZzku [Konec prace] z roletového menu stroje a program se nas zepta na

spravnost volby (obr. 9).

Ukongit praci ?

<Ano> <Ne>

Obr. 9

Dokon¢i-li obsluha stroje praci na zakazce, nebo ji pferusi z divodu
zmény zakazky, mlzZe novou zakazku vloZit poloZkou [Zména zakazky]
roletového menu [STROIJE] a vyplnénim daje Kod zakazky v okné viz. obr. 8.

Pfi vzniku poruchy na stroji vybaveném timto terminalem pro sbér dat se
tento stav ohlasi potvrzenim obsluhy volbou [Porucha] roletového menu

[STROJE] a potvrzenim nasledujiciho okna (obr. 10).
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Porucha ?

<Ano> <Ne>

Obr. 10

V dialogovém okné viz. obr. 7 se objevi hlaseni " Stroj v poruse " a
pracovnik obsluhy stroje pfivola k odstranéni vzniklé poruchy pracovnika
udrzby. Ten po odstranéni poruchy prejde k terminalu a odeslanim volby
[PORUCHY] v hlavnim menu wviz. obr. 7 vyvola okno udaji o
poruchach (obr. 11). Vyplni koéd poruchy (podle ¢iselniku poruch), své osobni
¢islo a v pfipadé potieby i popis poruchy.

Poruchy:

Kad stroje 160
Kod poruchy 0
Datum 20.05.95
Cas 16:20
Doba opravy 12,00 (min)
Cislo prac. 0
Popis poruchy

<Ulozit> <Zrusit>

Obr. 11
Po odeslani 0daji v okné volbou <UloZit> okno zmizi z obrazovky a v

dialogovém okné blika napis " Stroj opraven ". Nasleduje stejny postup jako pii

zahdjeni prace vyplnénim okna (obr. 8).
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Posledni polozkou hlavniho menu (obr. 7) je polozka [KONEC], pomoci
které se program Terminal uzavie. Pro kontrolu spravnosti volby je nutné

potvrdit vyzvu v okné (obr. 12).

Ukong¢it program ?

<Ano> <Ne>

Obr. 12

5.5 Program Manazer poruch - instrukce k pouZiti

Po spusténi programu ManaZer poruch se na obrazovce objevi zékladni

roletové menu a vypis vvznamu funké&nich klaves (obr. 13).

— 20.05.95 ——————— MANAZER PORUCH 16:55:23 —

STROIEl PORUCHY OBDOBI TYPY CISELNIKY STATISTIKA KONEC
TYP
PRACOVNIK
STAV

F1Help F2 F3 F4 55 F6 F71 F8 F9 F10 Konec

Obr. 13
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Popis funkei jednotlivych rolet zakladniho roletového menu:

- Prvni roleta [STROJE] umoziuje vypis databaze strojii, v které jsou
zaznamenéany viechny zmény stavu strojii doplnéné piislusnym Casovym
idajem. Tyto tdaje se sbiraji z terminald piipojenych u stroji. Na vybér
mame 3 zakladni druhy pro tfidéni této databaze (obr. 14).

_I databéze je setfidéna podle: ¢isla stroje, datumu a dasu
Lt zaznamenanych zmen
TYP _
PRACOVNIK 4~ qatabize je setfidéna podle: ¢isla pracovnika, datumu
STAV ~ a ¢asu

databaze je setfidéna podle: stavu stroje (pracuje = "A",
porucha ="N"),¢isla stroje,
data a ¢asu

Obr. 14

Priklad vypisu této databaze strojii je na obr. 15.

Piehled strojii podle typu stroje
Stroj] Datum| Cas | Stay Prac| Jméno ZAkuLkzI Doba (min)) Nazev
111 |09.05.95]10:42 |A 4 BABAK JAN 2 126 | A-123
160 §09.05.95111:30 A 3 FLEGR JIRI 1 352 |A-152
163 | 08.05.95|08:55 | A 1 NOVY PETR 3 25 |B-059
Obr. 15

- Druha roleta [PORUCHY] umoZiiuje vypis databaze poruch, v které jsou
zaznamenany vSechny poruchy stroji doplnéné piislusSnym &asovym
udajem, kdy tyto poruchy vznikly. Tyto Udaje se sbiraji z terminald
piipojenych u stroji. Na vybér mame 2 zakladni druhy pro tfidéni této
databaze (obr. 16).
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[PorUCHY | Databéze je setfidéna podle: kadu stroje, datumu
TYPU STROJE — a ¢asu

TYPU PORUCHY 4
\ Databaze je setfidéna podle: kodu poruchy, kédu

stroje, datumu a ¢asu

Obr. 16

Piiklad vypisu z databaze poruch je na obr. 17

Piehled poruch podle typu stroji:
Kaod slmjel Kod poruchy] Datum | Cas |Doba opravy (min} C.prac. | Popis por.
111 21 20.05.94 |18:12 125,0 2 memo
165 18 03.02.94 |07:45 63,0 3 memo
Obr. 17

- Tteti roleta [OBDOBI] umoziiuje vypis databazi poruch, strojii a statistickych

vysledkii ve zvoleném ¢asovém obdobi (obr. 18).

["oBDORI |

sHodina ~

Den
Tyden

Mésic CESI 17:45 Vlozime-li do okna "Cas“
Rok hodnotu 17:45, vypisy
Neomezené databaz budou od 16:45
do 17:45 dnesniho data

Podobné jako hodinu lze nastavit i ostatni ¢asove filtry. Implicimé je nastavena hodnota "Neomezené"

Obr. 18
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- Ctvrté roleta [TYPY] umoziiuje zizit vwbér na konkrétni typ stroje, ktery je

nasledné v databazi zobrazen. Na obrazku 19 je zobrazeno menu s timto

vybérem.

TYPY |

2 Frezky

3 Brusky

4 Vyvrtavacky

5 CNC soustruhy
6 CNC centra

7 Vrtacky

1 Soustruhy ~
\ V databazi zobrazi pouze

soustruhy

Implicitné nastaveno pro
s Viechny —_f"/ vypis viech typl stroji

Do menu lze pridavat nove typy stroji nebo rusit jiZ existujici.

Obr. 19

- Pata roleta [CISELNIKY] obsahuje evidenci vybranych tudajii o strojich,

pracovnicich, poruchach, zakazkach a typech stroji, které se vyskytuji na

dilné vybavené terminaly. Ukazka tohoto menu je na obr. 20.

| CISELNIKY Obsahuje: Kod stroje, Nazev stroje, Evid. éislo
| STROIJE =

‘ PRACOVNICI _]L_/—’—— Obsahuje: Osobni ¢islo, Jméno pracovnika

I

PORUCHY
ZAKAZKY J\_\ Obsahuje: Kod poruchy, Nazev poruchy

TYPY STROJU

: M\H\

T

=
e ‘K‘x“"‘ Obsahuje: Kod, Nazev a dobu zaka (min)
S

Obsahuje: Typ stroje, Nazev stroje

Obr. 20
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- Sesta roleta [STATISTIKA] obsahuje statistické zpracovani doby trvani
poruchy a vypis jiZ zpracovanych statistickych vysledki. Rozvinuté roletové

menu je na obr. 21.

STATISTIKAI / SpOllﬁﬁ statisticke zpracovﬁm’ wviz./5/

ZPRACUJ -
\ Zobrazi databazi vysledki setfidénou

VYSLEDKY ~
podle kodu stroje, kodu poruchy,datumu
a ¢asu zpracovani

Obr. 21

Priklad vypisu databaze vysledki je na obr. 22. Tento vypis neobsahuje

vvvvvv

Piehled statistickych vysledki
Stroj Pomcth Datum| Cas | Modus (min)| D.mez (min) H.mez (min) | Pravd. (%)
0 15 |19.0595(12:27:14 19 0 25 78
161 0 ]16.05.95pR0:26:07] 188 100 300 60
Obr. 22

Vypis vSech hodnot lze zobrazit pomoci klavesy F4 (popis vSech
funkénich klaves je v nasledujicich odstaveich). Okno s vypisem vSech vysledki

je zobrazeno ke kazdému zpracovani samostatné viz obr. 23.
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Prohlizej

Kod stroje 161 Datum 16.05.95
Kéd poruchy 0 Cas  20:26:07
Median 188 (min)
Modus 188 (min)

Dolni mez 100 (min)

Homi mez 300 (min)

Pravdépod. 60 (%)

Homikvart. 260 (min) Cislo rozdéleni 1
Max doba por. 480 (min)

<POKRACOVAT>

Obr. 23

- Sedma polozka [KONEC] v zakladnim menu slouzi k ukon¢eni programu
ManaZer poruch. Po odeslani této volby se na obrazovce objevi okno viz

obr. 24 a potvrzenim volby <Ano> se ukoné&i program.

Ukongit program ?

<Ano> <Ne>

Obr. 24

Popis funkénich klaves:

F1 Help => kdekoli v programu (ManaZer poruch) zobrazi okno se
stru¢nou napovédou k pouziti zakladniho roletového menu.

F2 Oprav => Okno, které slouzi k opravé databazovych udaji. Je

zobrazeno na obr. 25.
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Opravy Opravy

Kaod stroje: 111 Kod stroje 111
Cislo prac. 1 Kéd poruchy 21
Stav stroje A Datum 15.04.95
Kod zakazky 1 Cas 09:12
Datum 19.05.95 Doba poruchy 86.0 (min)
Cas 17:45 Cislo prac. 1
Doba zakazky 56 (min) Popis poruchy

<Ulozt> <Zrusit> <Ulozt> <Zrusit>

Okno oprav databaze STROJE Okno oprav databaze PORUCHY

Obr. 25

F3 Novy => V tomto okné miZeme piidavat nové zaznamy do databaze.
Okno obsahuje stejné polozky pro vyplnéni jako obr. 25.

F4 Ukaz => Dopliiujici zobrazeni Gidaji v fadkové formé (jako obr. 25)
proti vypisu ve sloupcich viz obr. 15a 17.

F7 Hledat => Po zadani: &isla stroje, ¢isla pracovnika nebo kédu poruchy
tyto udaje vyhleda v aktualné oteviené databézi a nastavi
kurzor na prvni vétu obsahujici hledany kli¢ (stroj.
pracovnika, poruchu).

F8 Zru§ => Zrusi zaznam v databazi, na kterém je kurzor. Pro kontrolu

jesté vypise hlaseni viz obr. 26.

Zrusit zaznam ?

<Ano> <Ne>

Obr. 26

F10 Konec => Zavie posledné oteviené okno. Pro tuto funkei lze také

pouzit klavesu ESC.

N
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6. Zavér

Cilem mé diplomové prace byl navrh a vypracovani programu pro sbér,
nasledné evidovani a vyhodnocovani poruch. Tento program by usnadnil praci
mistru nebo planovaéi pfi sledovani stavu stroji a pii planovani zakazek na
jednotlivé stroje. PouZitim vypoletni techniky lze zpresnit praci mistra nebo
planovace a podstatné zkratit Cas na ziskani potfebnych udajii pro planovani.

S mozZnosti statistického vypoctu doby trvani poruch miZeme s jistou
pravdépodobnosti zjistit ¢as, po ktery bude pfi poruSe stroj vyfazen z provozu.
Mame-li zakazku, ktera nesmi byt opozdéna a z divodu poruchy stroje by se
zpozdila, nalezneme v databazi jiny provozuschopny stroj a zakazku na néj

prevedeme.

Pfi tvorbé programu jsem se snaZil o co nejvétsi jednoduchost a
srozumitelnost ovladani a maximalni pohodli uZivatele programu, ke kterému
pfispiva ovladani pomoci roletovych menu a funk¢nich klaves. Program je
vytvofen s ohledem na dalSi moZzné rozSifovani a dopliiovani novych funkci

podle pozadavkl uZivatele.
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