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ABSTRACT: The study I will present is based on the design, implementation and testing of a computer
application that aims to assist planning activities in a manufacturing system. The components of a
manufacturing system are technical elements and the human factor. Human involvement in the system
takes place in the automated manufacturing systems, at least as maintenance personnel, for program
preparation and adjustment, as well as for product quality control. The purpose of the application is
to reduce the risk, cost and errors associated with the implementation of the enterprise system and
system manufacturing operations, so that they are interoperable and easily integrated.
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1. Introducere

Productia inseamna orice activitate prin care se depune sau se transferd valoare de intrebuintare
sau se confera utilitate unor bunuri si servicii. Productia, asadar, presupune, la modul general, addugarea
unui plus de utilitate pentru un obiect sau serviciu. In cadrul acestui concept, fabricatia are un caracter
mai restrictiv, fiind legatd mai mult de obiect decét de servicii si urmarind, in esentd, generarea formei
pieselor sau imbundtatirea caracteristicilor fizico-mecanice ale acestora, prin intermediul unor procese
tehnologice specifice. Cu alte cuvinte, productia poate include si activititi In genul transportului sau
stocdrii, extinzandu-se si in sfera serviciilor, iar fabricatia este orientatd spre obtinerea unui obiect,
operand in general, cu elemente materiale.

Sistemul de fabricatie reprezintd componenta de baza a unui sistem de productie si are ca scop
rezolvarea sarcinilor de fabricatie si realizarea de produse ce pot fi oferite pe piatd. Functia generald a
unui sistem de fabricatie constd in transformarea unui flux de materiale si a unui flux de informatii cu
ajutorul unui flux de energie, astfel incat transferul acestora sa mareasca valoarea de Intrebuintare a
produselor finite obtinute la iesirea sistemului.

Aplicatia informatica se sprijind pe standardul ANSI/ISA-95.00.04. In cadrul standardului, baza
de date este reprezentatd la nivel de diagrama, urmand ca mai apoi aceasta sa fie alcatuita si configurata
conform standardului. Dupa stabilirea elementelor componente ale bazei de date, aceasta se
implementeaza ori intr-o aplicatie standalone, ori ca si aplicatie web.

ANSI/ISA-95 este un standard international al Societétii Internationale de Automatizare pentru
dezvoltarea unei interfete automatizate intre Intreprindere si sistemele de control. Acest standard a fost
dezvoltat pentru a fi aplicat in toate industriile si in tot felul de procese, cum ar fi procesele discontinue,
procesele continue si repetitive. Obiectivul acestui standard este de a oferi o terminologie consecventa in
ceea ce priveste comunicarea dintre furnizor si producator. Totodata, sunt furnizate informatii consistente
ce stau la baza clarificarii functionalitatii aplicatiei si modului in care informatiile trebuie utilizate.
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2. Proiectarea bazei de date

Conform standardului mentionat anterior, aplicatia pentru asistarea planificarii activitatilor
dintr-un sistem de fabricatie are la baza urmatoarea diagrama (Fig. 1), care mai departe a fost adaptata
pentru implementarea bazei de date a acesteia.
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Fig. 1. Diagrama conform standarului ANSI/ISA-95.00.02-2001

Pornind de la standardul prezentat mai sus, am proiectat schema pentru baza de date ce urmeaza a
fi punctul de start pentru implementarea aplicatiei propuse in titlu:

PRODUS

T

TABEL_COMPONENTA

¥

TABEL_RESURSE STOC_FABRICA

SEGM_DE_PROCES

SEGM_MASINI_UNELTE SEGM_PERSONAL

Fig. 2. Diagrama adaptata pentru aplicatia propusa
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3. Definirea atributelor pentru tabelele bazei de date

3.1 Tabela PRODUS

Spre exemplu, am luat produsul mouse. Acesta este identificat in tabela “Produs” (Tabel 1) dupa
ID-ul produsului, denumire, cod de identificare si numarul desenului de executie.

Tabel 1. Produs
Numele Atributei Descriere Exemplu
ID_produs O modalitate de identificare unica a produsului. ID-ul va fi utilizat in alte parti 5
ale diagramei, atunci cénd produsul trebuie identificat.
den produs Contine denumirea produsului. “Mouse”
cod produs Contine codul de inregistrare al produsului. 23564581
nr_desen Contine initialele proiectantului si numarul desenului de executie al produsului. RC107
3.2 Tabela REPERE

Urmatoarea tabela, “Repere” (Tabel 2), enumera toate piesele ce alcatuiesc produsul nostru. Spre
exemplu, Carcasa superioara si inferioara mouse, placa electronica a acestuia, rotita, cablul USB etc.
Ele sunt organizate dupa ID-ul reperului, denumirea reperului si numarul desenului de executie.

Tabel 2. Repere
Numele Descriere Exemplu
Atributei
ID_reper O modalitate de identificare unica a reperului. ID-ul va fi utilizat in alte 20
parti ale diagrameli, atunci cand reperul trebuie identificat.
den_reper Contine denumirea reperului. “Carcasa_sup _mouse”
nr_desen Contine initialele proiectantului si numarul desenului de executie al RCI111
reperului.

3.3 Tabela TABEL_COMPONENTA

Tabelul de componentd (Tabel 3) face referintd tot la gestiunea reperelor, aducand in plus

cantitatea acestora necesard in procesul de obtinere al produsului finit, precum si o valoare booleana ce
diferentiaza reperul achizitionat printr-un furnizor, de cel elaborat in fabrica.

Tabel 3. TABEL_COMPONENTA

Numele Descriere Exemplu
Atributei
ID_produs O modalitate de identificare unicé a produsului. ID-ul va fi utilizat in 5

alte parti ale diagramei, atunci cand produsul trebuie identificat.
ID_reper O modalitate de identificare unica a reperului. ID-ul va fi utilizat in alte 20
parti ale diagramei, atunci cand reperul trebuie identificat.
nr_buc Numarul de repere necesar asamblarii produsului. 3
fabricat O valoare booleana ce diferentiaza reperul achizitionat printr-un DA/NU
furnizor, de cel elaborat in fabrica.
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3.4 Tabela SEGM_DE_PROCES

Tabelul Segment De Proces (Tabel 4) contine fiecare proces tehnologic prin care trece un reper,
in detaliu, si durata acestuia.

Tabel 4. SEGM_DE _PROCES

Numele Atributei Descriere Exemplu
ID reper O modalitate de identificare unica a reperului. ID-ul va fi utilizat 20
in alte parti ale diagramei, atunci cand reperul trebuie identificat.
ID segment O modalitate de identificare unica a segmentului de proces. ID-ul 3
va fi utilizat in alte parti ale diagramei, atunci cand segmentul
trebuie identificat.
ID segment predecesor O modalitate de identificare unica a segmentului de proces 2
anterior.

descr_proces Descrierea procesului efectuat pentru prelucrarea reperului Debavurare

durata_proces Durata procesului (in minute). 2

Segmentul de masini-unelte (Tabel 5) reprezinta o modalitate de identificare a masinilor unelte,
precum si a personalului autorizat sa le opereze. Acest tabel este in relatie cu Segm_Personal (Tabel 6),
tabel 1n care se tine evidenta detaliata a fortei de munca, precum si a specializarii fiecarui individ.

3.5 Tabela SEGM_MASINI_UNELTE

Tabel 5. SEGM_MASINI UNELTE

Numele Descriere Exemplu
Atributei
ID MU O modalitate de identificare unicd a masinii-unelte. ID-ul va fi utilizat 369 1
in alte parti ale diagramei, atunci cand magina-unealta trebuie
identificata.
ID_segment O modalitate de identificare unica a segmentului de proces. ID-ul va fi 3
utilizat in alte parti ale diagramei, atunci cand segmentul trebuie
identificat.
clasa MU Clasa din care face parte masina-unealta. Magsina de alezat
den MU Denumirea masinii-unealta. BFT-110L
ID_personal O modalitate de identificare unica a personalului ce opereazd masina- MG 002

unealtd. ID-ul va fi utilizat in alte parti ale diagramei, atunci cand acesta
trebuie identificat.

3.6 Tabela SEGM_PERSONAL

Tabel 6. SEGM_PERSONAL

Numele Descriere Exemplu

Atributei
ID_personal O modalitate de identificare unica a personalului ce opereaza masina- 369 1

unealtd. ID-ul va fi utilizat in alte parti ale diagramei, atunci cand acesta
trebuie identificat.
ID MU O modalitate de identificare unicd a masinii-unelte. ID-ul va fi utilizat 3
in alte parti ale diagramei, atunci cand masina-unealta trebuie
identificata.

specializ_pers Specializarea personalului ce opereazd masina-unealta. Strungar
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In final, cele 2 tabele, Tabel resurse (Tabel 7) si Stoc_fabrica (Tabel 8), au rolul de a gestiona
materia prima folosita la reperele elaborate in cadrul fabricii. In cazul in care stocul este scazut, aplicatia
trimite o notificare catre furnizori.

3.7 Tabela TABEL_RESURSE

Tabel 7. TABEL_RESURSE

Numele Descriere Exemplu
Atributei
ID reper O modalitate de identificare unica a reperului. ID-ul va fi utilizat in alte 20
parti ale diagramei, atunci cand reperul trebuie identificat.
ID_material O modalitate de identificare unicd a materialului folosit. ID-ul va fi 3
utilizat in alte parti ale diagramei, atunci cand materialul trebuie
identificat.
cantitate Cantitatea de material folosita pentru fabricarea reperului. 1
UM Unitatea de masura pentru cantitatea de material folosita. kg

3.7 Tabela STOC_FABRICA

Tabel 8. STOC_FABRICA

Numele Descriere Exemplu
Atributei
ID_material O modalitate de identificare unicad a materialului folosit. ID-ul va fi 20
utilizat in alte parti ale diagramei, atunci cand materialul trebuie
identificat.
stoc_ramas Cantitatea de material ramasa 1n stocul fabricii. 3
alerta O valoare booleana ce semnaleaza scaderea stocului pentru materialul 1

respectiv.

4. Integrarea bazei de date intr-o interfata grafica

Pentru a indeplini obiectivul principal, prezentat in primul capitol al lucrarii, este nevoie de o
interfatd graficd intuitiva, cu care operatorii sd interactioneze pentru a-si indeplini sarcinile de lucru.
Prinurmare, aceasta interfatd a fost programata folosind limbajele de programare HTML si CSS (Fig. 3).

Log In Baza de Date</di:
">Introduceti datele de logare</di

t" placeholder="User”

Fig. 3. Fragment de cod din pagina de log-in

17




Integrarea tabelelor anterioare este realizata folosind mediul de programare vizuald LabView. Prin
toolkit-ul LabVIEW Database Connectivity, putem efectua mai multe operatiuni in cadrul bazei de date,
fara a utiliza un limbaj de interogare structurat (SOL). Se conecteaza usor la baze de date precum
Microsoft Access. In continuare am atasat o captura a unui *.vi ce converteste o tabeld Access intr-un
fisier tip text:

Table Data
Kaek Yalue 71 B— 1

ColHdrs[]

[Table Mames IColumnis
71— 71 Table Names

PStrings[] ; able Data

Fig. 4. *.vi ce permite convertirea tabelei Access

5. Concluzii

Aceastd lucrare demonstreaza existenta diferitelor abordari ale modalitatilor de planificare si
control al sistemelor de fabricatie. Am oferit o altd perspectiva in ceea ce priveste atat extragerea
informatiilor asupra resurselor materiale si umane, cét si cresterea eficientei fortei de munca in cadrul
unei fabrici. Cu toate acestea, mai este mult de lucru privind dezvoltarea si perfectionarea acestei arii
industriale, dar consider cd noile generatii si tehnologiile ce le vor insoti vor transforma imposibilul in
posibil si orice idee in realitate.
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